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Alambres tubulares para la soldadura por arco metalico con gas de aceros de herramientas
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561 RLD TFe9 MF 7-GF-200/450 KPN 23
562 RLD TFe9 MF 7-GF-200/450 KPN 23
56 RLD TFe9 MF 7-GF-200/50 CKP 23
52 RLD TFe11 MF 8-GF-150/400 KPZ 23
5201 RLD TFe10 MF 8-GF-150/400 KPZ 23
354 RLD TFe 14 MF 10 GF-50 G 23
154 RLD TFe1 MF 1-GF-40 P 23
254 RLD TFe1 MF 1-GF-45 G 23
5600 RLD TFe9 MF 7-GF-40 GKP 23
54 RLD TFe8 MF 6-GF-55 GP 23
54 N RLD TFe8 MF 10-GF- 60 G 23
55 RLD TFe15 MF 10-GF-60 G 23
60 RLD TFe15 MF 10-GF-60 G 23
540 RLD TFe14 MF 10-GF-60 CGT 23
540 Nb RLD TFe 15 MF10-GF-65-G 23
540 N RLD TFe 16 MF 10-GF-65 GT 23

capilla




Electrodos revestidos para la soldadura de hierro fundido, aleaciones a base de cobre y de aluminio /
consumibles para aplicaciones especiales

capilla® Estandar Num. de material | Pagina
50 B - - - 23
50 N - - - 23
50 K - - - 23
Capitherm - - - 23
43 DIN EN ISO 1071: E C Ni-CI 1 - 23
44 DIN EN ISO 1071: E C NiCu-B 1 - 23
45 DIN EN ISO 1071: E C NiFe 11 - 24
45-2 DIN EN ISO 1071: E C NiFe 11 - 24
47 N ~DIN EN 14640: E Cu6338 (CuMn14AI7) 2.1368 24
438 ~DIN EN 14640: E Cu5210 (CuSn9) 2.1025 24
NiTi 3 DIN EN ISO 14172: E Ni2061 (NiTi4) 2.4156 24
FeNi 55 DIN EN ISO 1071: E C NiFe -16 - 24
60/5 ~EN ISO 18273: E Al 4043 (AISi 5) 3.2245 24
60/12 ~DIN EN ISO 18273: E Al 4047 (AISi 12) 3.2585 24

Alambres macizos para la soldadura bajo proteccién de gas de hierro fundido y aleaciones a base de
cobre y de aluminio

capilla® Estandar Num. de material | Pagina
45 MIG ENISO 1071: SCNIFE1M - 24
NiTi 4 MIG EN ISO 14172:S Ni2061 (NiTi4) 2.4155 24
47 MIG EN 14640: S Cu6100 (CuAl8) 2.0921 24
47 N MIG EN 14640: S Cu6338 (CuMn14Al7) 2.1367 24
48 MIG EN 14640: S Cu5180 (CuSn6P) 2.1022 24
CuSi 3 MIG EN 14640: S Cu6560 (CuSi3Mn1) 2.1461 24
Al 99,5 MIG EN ISO 18273: S Al1450 (AI99,5Ti) 3.0805 24
AlSi 12 MIG EN ISO 18273: S Al4047 (AISi 12) 3.2585 24
AlSi 5 MIG EN ISO 18273: S Al4043 (AISi5) 3,2245 24
AlMg 3 MIG EN ISO 18273: S AI5754 (AIMg 3) 3.3536 24
AlMg 5 MIG EN ISO 18273: S Al5356 (AIMg5Cr) 3.3556 25
AlMg 4,5 Mn MIG EN ISO 18273: S Al5183 (AIMg4,5Mn0,7) 3.3548 25

Varillas de aportacion por el procedimiento TIG para soldadura de fundiciones, aleaciones base de Cobre
y de aluminio

capilla® Estandar Num. de material | Pagina
45 WIG ENISO 1071: SCNIFE1 M - 25
NiTi 4 WIG EN ISO 14172:S Ni2061 (NiTi4) 2.4155 25
47 WIG EN 14640: S Cu6100 (CuAlI8) 2.0921 25
47 N WIG EN 14640: S Cu6338 (CuMn14AI7) 2.1367 25
48 WIG EN 14640: S Cu5180 (CuSn6P) 2.1022 25
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Varillas de aportacion por el procedimiento TIG para soldadura de hierro fundido, aleaciones base de

Cobre y de aluminio

capilla® Estandar Num. de material | Pagina
CuSi 3 WIG EN 14640: S Cu6560 (CuSi3Mn1) 2.1461 25
Al 99,5 WIG EN ISO 18273: S Al1450 (AI99,5Ti) 3.0805 25
AlSi 12 WIG EN ISO 18273: S Al4047 (AISi 12) 3.2585 25
AISi 5 WIG EN ISO 18273: S Al4043 (AISi5) 3,2245 25
AlMg 3 WIG EN ISO 18273: S AI5754 (AlMg 3) 3.3536 25
AlMg 5 WIG EN ISO 18273: S AI5356 (AIMg5Cr) 3.3556 25
AlMg 4,5 Mn WIG EN ISO 18273: S AI5183 (AlMg4,5Mn0,7) 3.3548 25

Electrodos de alambre tubulares para la soldadura por arco metalico con gas de hierro fundido, aleaciones
a base de Cu y Al / consumibles para aplicaciones especiales

Num. de
capilla® Estandar material Pagina
45 RLD DIN EN ISO 1071: T C NiFe1 M 25
47 N RLD EN 14640: T Cu6338 (Cu Mn14AI7) 2.0921 25
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Electrodos revestidos para la soldadura de aceros estructurales y de construccion

capilla® Descripcion Composicion Propiedades
DIN EN ISO 2560- tipica del metal de mecanicas
A aporte
(EN 499)
AWS SFA 5.1
Certificados
308 Electrodo con recubrimiento rutilo-celulésico para la
E 42 0RC 11 soldadura de aceros estructurales C: max. 0,08 T (Rn): 510 [MPa]
E 42 0RC 11 S 185- S 355 JOC, P 235 GH, P 265 GH, P 295 GH, Mn: max. 0,5 v (R"‘ ')_ 380 [MPa]
E 6013 P 210 N-P 360 N, S 255 NH-S 355 NH, P 255 NH-P 355 NH Si: max. 0,3 E P02/ o
GS 38 -GS 52 Fe: resto (L=5d): 20 [%]
.. - . 1 (ISO-V): 50[J]
TUOV Soldadura en todas las posiciones. Incluso vertical
descendente
203‘:3\’2 RB 12 glectrodo revestido tipo.cal-rutilo adecuado para la soldadura E/I-n: mzz 8(5)8 T (Rn): 520 [MPa]
E382RB 12 e aceros estructurales: Sit max. 0.3 Y (Roos): 400 [MPa]
S 185- S 355 JOC, P 235 GH, P 265 GH, P 295 GH, Fe: rest E Lzéd .20 1%
E 6013 P 210 N-P 360 N, S 255 NH-S 355 NH, P 255 NH-P 355 NH, | & reste c(Loo0): 20 [l
GS 38— GS 52. (IS0-V): ]
30-170 Soldadura de union de acero de construccion naval, aceros c: méax. 0.08
E 42 0 RR 53 estructurales de resistencia y de similar calidad Mn:  méx. 0.6 T (Ru): 520 [MPa]
E420RR 53 Si  max. 0,3 Y (Ry2): 420 [MPa]
E 7024-1 S 185- S 355 JOC, P 235 GH, P 265 GH, P 295 GH, Fe: resto E(L=5d): 22 [%]
P 210 N-P 360 N, S 255 NH-S 355 NH, P 255 NH-P 355 NH : | (ISO-V).' 80 [J]
GL GS 38 -GS 52 :
Rendimiento: 165%
49 Electrodo con recubrimiento rutilo indicado o para la C: max. 0,08
E420RR 12 soldadura de aceros estructurales tales como: Mn: max. 0,6 T (Rm): 510 [MPa]
E420RR 12 Si:  max. 0,45 Y (Reo2): 420 [MPa]
E 6013 S 185- S 355 JOC, P 235 GH, P 265 GH, P 295 GH, Fe: resto E (L=5d): 20 [%]
-~ P 210 N-P 360 N, P 255 NH-P 355 NH, S 255 NH-S 355 NH 1 (ISO-V): 60 [J]
TUv, DB GS 38-GS 52
49 KBS C: max. 0,06 .
E 382B 32 Electrodo con doble revestimiento basico indicado para la Mn: max. 0,9 $(R"‘)' . 550 [MPa]
. . " (Rpo,2): 440 [MPa]
E382B12 soldadura de aceros al Cy C-Mn, tales como: Si:  max. 0,7 E (L=5d) : 20 [%)]
E 7016 S 185-S 355 JOC, P 235 GH, P 265 GH, P 295 GH, Fe: resto | (ISO-V).' 80 [J‘]’
TOV, DB P 120 N-P 360 N, P 255 NH-P 355 NH, GS 38-GS 52 (-30°C): 50 [J]

Alambres macizos para la soldadura con protecciéon de gas de aceros estructurales y de construccion

capilla” Clasificacion Composicién tipica del metal de aporte Propiedades mecanicas

EN 440 K

EN 12070* ) ) YS TS L=5d v

AWS A5.28* C Mn Si Cr Ni Mo Fe [MPa] [MPa] (%] (IS[(\ZJ)]—V) SG

EN ISO 16834-A***
30 MAG G 42 5/G3Si1 0,08 1,5 0,8 - - - resto 420 560 25 50 (-50°C) M21
49 MAG G 46 4/G4Si1 0,08 1,8 1 - - - resto 460 620 25 50 (-50°C) M21
SG MO MAG G Mo Si* 1 1,1 0,6 - - 0,5 resto 480 570 22 110 M21
SG CrMo 1 MAG G CrMo 1 Si* 0,1 1.1 0,6 1 - 0,2 resto 510 640 22 95 M21
SG CrMo 2 MAG G CrMo 2 Si* 0,06 1,1 0,6 24 - 1 resto 450 600 20 80 M21
SG Ni Mo MAG ER90S-G** 0,1 1,6 0,5 - 1,3 0,3 resto 620 700 18 100 M21
SG NiMoCr MAG ER100S-G** 0,08 1,7 0,6 0,2 1,5 0,5 resto 720 780 16 100 M21

G694 M
690 F MAG Mn4Ni2CrMo*** 0,1 1,5 0,5 0,2 1,2 0,4 resto 700 770 15 100 M21
Varillas de soldadura para la soldadura por el procedimiento TIG de aceros estructurales y de construccién
capilla® Clasificacion Composicion tipica del metal de aporte Propiedades mecanicas

EN 440 K

EN 12070* . . YS TS L=5d Y

AWS A5 28 C Mn Si Cr Ni Mo Fe [MPa] [MPa] [%] (IS[(}]—V) SG

EN ISO 16834-A***
30 WIG W 42 5/G3Si1 0,08 1,5 0,8 - - - resto 420 560 25 50 (-50°C) 11
49 WIG W 46 4/G4Si1 0,08 1,8 1 - - - resto 460 620 25 50 (-50°C) i
SG MO WIG W Mo Si* 1 1,1 0,6 - - 0,5 resto 480 570 22 110 1
SG CrMo 1 WIG W CrMo 1 Si* 0,1 1,1 0,6 1 - 0,2 resto 510 640 22 95 11
SG CrMo 2 WIG W CrMo 2 Si* 0,06 1,1 0,6 24 - 1 resto 450 600 20 80 1
Alambres tubulares para la soldadura con proteccion de gas de aceros estructurales y de construccién
capilla® Clasificacion Composicion tipica del metal de aporte Propiedades mecanicas

EN 758 Ky

. ) YS TS L=5d
C Mn Si Cr Ni Al Fe [MPa] [MPa] (%] (IS[?]—V) SG
30 KRLD T38ZW3 0,23 0,4 0,26 - - 1,4 resto 380 520 20 - OA
G 460 MM T464 MM 2 0,06 1,3 0,6 - - - resto 460 550 24 80 M21
G 460 RM T464 RM1 0,06 1,4 0,5 - - - resto 460 550 22 120 M21
n I I ®
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Electrodo revestidos para la soldadura de aceros inoxidables

capilla® Descripcion Composicion Propiedades
DIN EN 1600 tipica del metal de mecanicas
AWS aporte
Num. de material
Certificados
308 L S C: max. 0,03
E100TR T | Eeciodorersto o g sokiadracesceros G ooy | TRy ssolue
E 308 L-16 ’ ’ Ni:  9-11 Y (Rpo2): 320 [MPa]
. _ . 0,
1.4316 1.4300, 1.4301, 1.4303, 1.4306, 1.4308, 1.4311, 1.4312, Fe: resto F I('S'(‘)s{j/) : ?8 [ J/"]
TOV, DB 1.4371, 1.4541, 1.4543, 1.4550, 1.4552. (1IS0-V): [J]
347 ’ C: max. 0,03
E199NbR 12 i'gf;i‘;‘fgsrg’lzztf;hzf’ec“ad° para la soldadura de Cr. 18-20 T (Ru): 600 [MPa]
E 347-16 ' Ni:  9-11 Y (Rpo2): 400 [MPa]
B 0 0, = . 0,
1.4551 1.4301, 1.4303, 1.4306, 1.4308, 1.4310, 1.4312, 1.4319, ',;'b,' s 10x%C F I('S‘(‘)s{j/) : gg [f]
TOV, DB 1.4541, 1.4550, 1.4552. e resto (ISO-V): ]
316 L . C: max. 0,03
£ 10 TESLRTZ | eckote sl sdecumdopars msodadradeeeros | 6 Tola0 | TRy S0l
E 316 L-16 ’ ’ Ni:  11-13 Y (Rpo2): 320 [MPa]
. - - 0,
1.4430 1.4401, 1.4404, 1.4406, 1.4408, 1.4420, 1.4435, 1.4436, Mo: 25-3 ElLoo):  Soll
TOV, DB 1.4571, 1.4573, 1.4580, 1.4581, 1.4583 e resto (1S0-V): ]
318 . C: max. 0,03
E19123NbR 12 qu:tcé:ic;?gsrgzztléjgr,r]?:jecuado para la soldadura de cr 18 -20 T (Rn): 550 [MPa]
E 318-16 ) Ni:  11-13 Y (Rpo.2): 400 [MPa]
. - - 0,
1.4576 1.4571, 1.4573, 1.4580, 1.4581, 1.4583, 1.4401, 1.4404, '\N"g P25 ‘130 %e F |(Is_(_)5€/) : 28 [ J/"]
TUV, DB 1.4408, 1.4420, 1.4435, 1.4436 For :Te“s':o X7 (IS0-v): I
2209 Electrodo revestido, indicado para la unién y recargue de c: méx. 0.03
E2293LR 32 aceros similares y altamente resistentes a la corrosion. C.r' 21 _'2é T (Rm): 690 [MPa]
E 2209 L-26 1.4462; 1.4362 Ni- 9-10 Y (Rpo2): 480 [MPa]
1.4462 1.4462; 1.4362 Mc‘) . 28_33 Y (Rp1,0): 520 [MPa]
N : n"’léx 0’15 E (L=5d): 25[%]
Temperatura maxima de servicio: 300°C. Fe‘_ resté ’ I (ISO-V): 50[J]
Rendimiento: 120% )
4460 Cu Electrodo revestido, adecuado para la soldadura de unién y c: max. 0.02
EZ 259 3 CuWn recargue de aceros inoxidables super-duplex Temperatura S| méx- 0‘8
LR 32 de servicio < 250 C°. Cr.' 24 _'2é
E 255 3-26 Metales de base: Ni'. 8-10 T (Rm): 730 [MPa]
~1.4501 GX Mo: 25-35 Y (Reo2): 550 [MPa]
GX 3 CrNiMoCuN 26-6-3 (1.4515) W- ’ 0’5 _ 0’7 E (L=5d): 23[%]
GX 3 CrNiMoCuN 26.6-3-3 (1.4517) CLi' 0’5 B 0’8 I (ISO-V): 50[J]
25%-Cr aceros super duplex (SAF 25/07; Zeron 100) N N 0’15 _ 0 18
Rendimiento: 130 Fe: resto
4515 Electrodo adecuado para la soldadura de unién y recargue C: max. 0,03
EZ256 3 CuNB de aceros super duplex. Aportacion en piezas de acero Si: max. 0,8
32 fundido super duplex antes del tratamiento térmico final. Cr. 24-255 .
Temperaturas de servicio < 250 C° Ni: 6-7 $(R’“)' . 720 [MPa]
” . (Rpo,2): 530 [MPa]
1.4515 Metales de base: Mo: 2,6-3 E (L=5d) : 15 [%]
GX 3 CrNiMoCuN 26-6-3 (1.4515) Mn: 2,5-3,5 | (1ISO-V) i 50 [J]
GX 3 CrNiMoCuN 26.6-3-3 (1.4517) Cu: 05-1 ’
N: 0,1-0,18
Rendimiento: 120€ Fe: resto
309 L Electrodo revestido indicado para la soldadura de aceros C: méx 0.03 T (Rn): 550 [MPa]
E2312LR 32 resistentes a la corrosiéon, como: C.r' 21 _'2?‘) Y (Reo2): 400 [MPa]
E 309 L-26 1.4541, 1.4550, 1.4710, 1.4712, 1.4727, 1.4729, 1.4740, Ni'. 11-13 Y (Rpto): 430 [MPa]
~1.4332 1.4742, 1.4780, 1.4825, 1.4826, 1.4828, 1.4878. Fe" resto E (L=5d): 30 [%]
Rendimiento: 120% ’ I (ISO-V): 55[J]
309 Mo Electrodo revestido indicado para la unién de aceros tipo:
E23122LR 32 1.4401, 1.4404, 1.4406, 1.4410, 1.4437, 1.4571, 1.4580 C.. max. 0,03 T (Ro): 650 [MPa]
1.4459 También adecuado para uniones disimiles de aceros de altay | Ni: 11 -13 P0.2) o
. ~ . E (L=5d): 30 [%]
baja aleacion Mo: 2,5-35 1 (ISO-V) - 55 [J]
TUV, DB Indicado también para uniones disimiles de aceros de altay | Fe: resto ’
baja aleacion
51 Ti
E188MnR 12 Electrodo revestido, indicado para la soldadura de uniones . . .
~E 307-16 disimiles (ferritico-austeniticas), unién de aceros con alto gr r1n7ai. 10é1 \T(((I;m)' ): ggg Em:}
1.4370 contenido en carbono y aceros al manganeso, Ejemplo: p02/-
X 120 Mn 12 (1.3401). Ni: ' 7-9 Y (Rfm). . 400 [MPa]
0,
Soldadura de aceros dificilmente soldables y para Mn: 5-7 E (L=5d):  40[%]
Fe: resto I (ISO-V): 70[J]

aportacion de capas intermedias en cargues duros

I
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Electrodos revestidos para la soldadura de aceros inoxidables

capilla® Descripcion Composicion Propiedades
DIN EN 1600 tipica del metal de mecanicas
AWS aporte
Num. de material
Certificados
52K Electrodo revestido. El material aportado posee excelentes
E299R 12 propiedades mecanicas y es sumamente resistente a la
E 312-16 corrosion.
1.4337 Materiales de base:
1.4762 (X 10 CrAl 24), 1.4085 (G-X 70 Cr 29); C: max. 0,1 T (Rm): 750 [MPa]
Indicado para aceros dificiles de soldar, ejemplo: aceros de Cr. 27,5-30 Y (Rpo2): 500 [MPa]
construccion de gran resistencia, railes de ferrocarril, Ni:  8-10 E (L=5d) : 20 [%]
DB soldadura de aceros al manganeso y uniones de éstos con Fe: resto 1 (ISO-V): 40[J]
aceros altamente aleados;
Adecuado igualmente para reparaciones y mantenimiento
310 ) C: max. 0,1 T (Rn): 570 [MPa]
E2520R 12 rlilgg;ic;cljgs rt'ieFZ/Oe_stldo, adecuado para la soldadura de Cr 23-26 Y ((Rp(iz): 380 [MPa]
e 14832, 1.4837, 1.4840, 1.4841, 1.4845, 1.4846, 1.4849, VA L e
1.4848, 1.4828, 1.4713, 1.4726, 1.4710, 1.4745, 1.4823 Fe: resto 1(ISO-V): 70 [J]
385 C: max. 0,03
E20255Cu L R32 Electrodo revestido, adecuado para la soldadura de Cr 19-21 T (Rm): 600 [MPa]
E 385 L-26 materiales tipo: Ni: 24 -26 Y (Rios): 410 [MPa]
~ : Mo: 4-5 p0.2J-
1.4539 1.4500, 1.4505, 1.4506, 1.4531, 1.4539, 1.4573, 1.4585, e E(L=5d): 30 [%]
n 12-18 .
1.4586. Cu: 12-18 1 (ISO-V): 40[J]

Alambres macizos para la soldadura con protecciéon de gas de aceros inoxidables

capilla® Clasificacién Composicion tipica del metal de aporte Propiedades mecanicas
EN ISO 14343-A Ky
) ; . . Ys TS | L=5d
NUm. de material C Mn Si Cr Ni Mo otros [MPa] [MPa] %] (IS[?]—V) SG
308 MAG G199LSi 002 | 1,7 | 09 | 20 10 - Fe: 320 550 35 75 M12
1.4316 resto
347 MAG G 19 9 Nb Si 0,06 | 1,5 08 | 195 | 95 - Nb : 12xC 380 550 30 65 M12
1.4551 Fe: resto
316 MAG ‘13 41‘?32)2 3LSi 002 | 17 | 08 | 188 | 125 | 25 | Fe:resto 320 550 35 70 M12
318 MAG G19123NbSi | 405 | 415 | o8 19 12 | 25 | No12xC 1 40, 550 30 70 M12
1.4576 Fe: resto
2209 MAG | ©2293L 002 | 16 | 05 | 23 9 | 35 | N:014 480 680 22 50 M12
1.4462 Fe: resto.
309L MAG ? 4253122 LSi 003 | 2 09 | 24 13 ; Fe: resto 400 550 30 55 M13
309 MAG (13 42822;2 H 011 | 12 | 12 | 2 11 ; Fe: resto 320 550 30 70 M13
51 MAG (13 413?7?) Mn Si 008 | 7 0.8 19 9 . Fe: resto 320 600 40 100 M12
52 MAG (13 423933 015 | 16 | 05 | 29 9 . Fe: resto 500 750 20 25 M13
310 MAG ? 42:420 Si 013 | 32 1 25 20 . Fe: resto 320 550 25 80 M13
385 MAG G20255Cu 0,02 3 1 21 25 5 Lu1s 350 550 35 80 M13
Varillas de soldadura para la soldadura por el procedimiento TIG de aceros inoxidables
capilla® Clasificacion Composicion tipica del metal de aporte Propiedades mecanicas
EN ISO 14343-A Ky
) ; . . Ys TS | L=5d
NUm. de material C Mn Si Cr Ni Mo otros [MPa] [MPa] (%] (IS[?]-V) SG
308 WIG \1’\’4132 g LSi 0,02 | 1,7 0,9 20 10 - Fe: resto 320 550 35 75 "
347 WIG W19 9 Nb Si 0,06 | 1,5 08 | 195 | 95 - Nb : 12xC 380 550 30 65 "
1.4551 Fe: resto
316 WIG \1’\’41‘%32 sLsi 002 | 17 | o8 | 188 | 125 | 25 | Fe:resto 320 550 35 70 11
318 WIG W19123NbSI | 505 | 15 | o8 19 12 | 25 | No:i12xC 1 44, 550 30 70 1
1.4576 Fe: resto
W2293L N:0,14
2209 WIG oo 002 | 16 | 05 | 23 o |35 | oM 480 680 22 50 1
309L WIG \1’\’423%212 L Si 003 | 2 09 | 24 13 - Fe: resto 400 550 30 55 1
300 WIG \1’\’4%22;2 H 011 | 12 | 12 | 22 11 - Fe: resto 320 550 30 70 11
51 WIG ‘1’\’41333 Mn Si 008 | 7 08 | 19 9 - Fe: resto 320 600 40 100 1
52 WIG ‘1’\’42323 015 | 16 | 05 | 29 9 . Fe: resto 500 750 20 25 I
310 WIG \1’\’4%?130 Si 013 | 32 1 25 20 - Fe: resto 320 550 25 80 1
W 20 25 5 Cu Cu 15
385 WIG s 002 | 3 1 21 25 5 o 320 580 25 80 1
[ | I I ®
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Alambres tubulares para la soldadura por arco metalico con gas de aceros inoxidables

capilla® Clasificacion Composicion tipica del metal de aporte Propiedades mecanicas
EN ISO 17633-A Ky
\ ; . . Ys TS L=5d
NUm. de material C Mn Si Cr Ni Mo otros [MPa] [MPa] [%] (IS[?]-V) SG
G308 LRM Hg%'— RM 002 | 17 | 09 | 20 10 - Fe: resto | 320 550 35 75 M12
G316 LRM 1123102 SBLRM 1 002 | 17 | o8 | 188 | 12 | 25 | Fe:resto 320 550 35 70 M12
G 309 LRM 1523122 LRM 003 | 2 09 | 24 13 .| Ferresto | 450 550 30 55 M13

Electrodos revestidos para la soldadura de aceros resistentes a altas temperaturas, inoxidables y con base de nig

capilla® Descripcion Composicion Propiedades
DIN EN 1599 tipica del metal de mecanicas
AWS SFA-5.5 aporte
P91 Electrodo de recubrimiento basico aleado al CrMoVNb; c: max. 0.1
E CrMo 9 1B 42 Elevadas caracteristicas del metal depositado, resistente a - DS
» Mn: 0,6-0,7
E 9015-B9 altas temperaturas y a la deformacion y rotura. Para la Si: max. 0.3
0/ _, H . = Y
soldadura de aceros al 9%-Cr templados o revenidos. Cr 85-95 T(R.): 680 [MPa]
Material de base: RI/IIO : (13613 8 E E&%Zd)) . ??0[(3\]/”33]
1.4903 (X10CrMoVNDb 9 1), ASTM A213-T91, v : 0’18 _ O 24 | (ISO-V) . 47 [J‘]’
ASTM A335-P91, ASTM A387 Gr. 91, ASTM A182 F91 L, " ;
Nb: max. 0,07
Rendimiento: 130% N :_ max. 0,05
Fe: resto
P 911 Electrodo de revestimiento basico con aleacion
E CrMoWV 9 1 1 CrMoNiVWND; Elevadas caracteristicas mecanicas del metal | C: max. 0,11
B 42 depositado, resistente a altas temperaturas y ala Mn: 0,6-0,7
~E 9015-B9 termofluencia.; indicado para la soldadura de aceros de Si:  max. 0,25
similar composicién y para de aceros de Cr martensiticos Cr. 85-95 T (Rm): 720 [MPa]
resistentes a elevadas temperaturas. Mo: 0,9-1,1 Y (Rpo2): 550 [MPa]
Ni:  06-0,8 E (L=5d): 15 [%]
Material de base: V: 0,18-0,24 | (ISO-V): 41 [J]
1.4905 (X11CrNiWVNb 9-1-1), E 911, Nb: max. 0,05
ASTM A335 Gr. 911 (T911), ASTM A213 Gr. T911 wW: 09-1,1
Fe: resto
Rendimiento: 130%
P 92 Electrodo de revestimiento basico con aleacion C: 0,09-0,12
E CrMoWV 9 1,52 CrMoNiVWNDb; Excelentes caracteristicas mecanicas del Mn: 0,6-0,7
B 42 metal depositado, resistente a altas temperaturas y ala Si:  max. 0,4
~ E 9015-B9 termofluencia, indicado para aceros de similar composicion. Cr. 85-95 T (Ru): 720 [MPa]
Para la soldadura de aceros de Cr martensiticos resistentesa | Mo: 0,5-10,7 e
- Y (Rpo2): 560 [MPa]
elevadas temperaturas. Ni:  0,6-0,8 ) . o
: E (L=5d): 15 [%]
Ve 018-024 | \isoy): 41 ]
Material de base: W: 13-16 ’
ASTM A355 Gr. 92 (T92), ASTM A213 Gr. T92, NF 616 Nb: 0,05-0,07
N: 0,04 -0,07
Rendimiento 130% Fe: resto
P 121 Electrodo de revestimiento basico con aleacion CrMoNiVW;
E CrMoWV 12 B 42 | excelentes caracteristicas mecanicas del metal aportado , C: max. 0,18
resistente a altas temperaturas y a la termofluencia, Mn: 0,5-0,6
Indicado para la soldadura de aceros al 12%-Cr y de andloga | Si: max. 0,4 .
LS . . T (Rm): 700 [MPa]
composicion resistentes a altas temperaturas y aceros Cr. 10,5-11,5 .
) . . Y (Rpo2): 590 [MPa]
fundidos (templados y revenidos) Mo: 0,9-1/1 P o
. . - E (L=5d): 15 [%]
Num. de material: Ni: 0,5-06 | (ISO'V) - 35 [J]
1.4937 Material de base: V: 018-0,24 :
1.4913 (X19CrMoVNDb 11-1), 1.4922 (X20CrMoV 12-1), W: 0,5-0,6
1.4923 (X22CrMoV 12-1), 1.4935 (X20CrMoWV 12-1), Fe: resto
1.4931 (GX22CrMoV 12-1)
4009 Electrodo revestido, para la soldadura de unién y recargue T (Rn): 650 [MPa]
E 13B 42 de aceros al 13% de Cr. Indicado para materiales tipo: C: max. 0,1 Y (Reoz): 450 [MPa]
E 410-25 Cr. 16-18 E (L=5d): 15 [%]
1.4000, 1.4001, 1.4002, 1.4006, 1.4021, 1,4024 Mn: 0,5-1 Dureza: 180 [HB30]
1.4009 Fe: resto 35 [HRC]
Rendimiento : 150% como soldado
4015 Electrodo revestido, indicado para unién y recargue de
E17B 42 aceros bonificables aleados con un 17% de cromo. Empleado .
: S ) T (Rm): 540 [MPa]
E 430-25 con frecuencia como capa de proteccion sobre aportaciones . . .
s , ! . C: max. 0,1 Y (Rpo2): 340 [MPa]
austeniticas mas tenaces (p. ej. en medios sulfurosos a . P o
temperaturas elevadas). Indicado para materiales tipo: Cr. 11,5-145 E (L=5d) - 20 [%]
’ ’ Mn: max. 0,7 Dureza: 240 [HB30]
1.4015 Fe: resto 150 [HRC]

1.4057, 1.4740, 1.4742, 1.4059, 1.4741

Rendimiento: 150%

como soldado
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Electrodos revestidos para la soldadura de aceros resistentes a altas temperaturas, inoxidables y con base de niquel

capilla® Descripcion Composicion Propiedades
DIN EN 1600 tipica del metal de mecanicas
AWS SFA-5,4 aporte
Num. de material
4018 Electrodo revestido, para unién y recargue de aceros .
EZ131B 42 bonificables con un 13% de cromo. Empleado . . T (Rm): . 650 [MPa]
- C: max. 0,1 Y (Rpoz2): 450 [MPa]
~ E 410-25 frecuentemente como capa de proteccién sobre : r . o
P . ) Cr. 11,56-135 E (L=5d): 15 [%]
soldaduras austeniticas (p. ej. en medios sulfurosos a Ni: .
i 15-2 Dureza: 180 [HB30]
1.4018 temperaturas elevadas). Fe: resto 35 [HRC]
’ Indicado para materiales tipo: 1.4008 ’ como soldado
Rendimiento: 150%
410 NiMo Electrodo de varilla revestido, adecuado para la soldadura de | C: max. 0,1 T (Rm): 800 [MPa]
E134B42 recargue y de fusion de aceros al 13% de Cr (niquel). Cr: 11,5-145 Y (Rpo2): 600 [MPa]
E 410 NiMo-25 Adecuado para materiales tales como: Ni: 3-5 E (L=5d): 15 [%]
1.4313, 1.4001, 1.4002 Mo: 0,5-1 Dureza: 310 [HB30]
1.4351 Mn: max. 0,7 38 [HRC]
Recuperacién: 150% Fe: equilibrio como soldado
— 5
2‘121157 — (IEr:itath;cla)(io para union y recargue de aceros al 17% de cromo c: 015-02 T (Ru): 700 [MPa]
Indqicadé para metales tipo: cr. 1617 Y (Ryoo): 650 [MPa]
: Ni:  max. 0,5 E (L=5d): 15[%]
Mo: 0,8-1,2 Dureza: 200 [HB30]
1.4115 1.4313, 1.400, 1.4001, 1.4002 Mn:  max. 0.7 43 [HRC]
Rendimiento: 150% Fe: resto como soldado
4122 Electrodo para la soldadura de unién y recargue de aceros
EZ1711B42 bonificables al 17% de Cr. Recargue de valvuleria y C: max. 0,4 T (Rm): 800 [MPa]
accesorios de gas, agua y vapor. Temperaturas de servicio Cr. 16-18 Y (Rpo2): 600 [MPa]
de hasta 450 °C. Ni:  méax. 0,6 E (L=5d): 12 [%)]
Igualmente indicado para recargues resistentes al calory al Mo: 0,9-1,1 Dureza: 230 [HB30]
1.4122 desgaste de rodillos, cilindros y pinzas.? Mn: max. 0,5 48 [HRC]
Fe: resto como soldado
Rendimiento: 150%
309 KB Electrodo recubierto, adecuado para revestimientos, capas .
E2312B 22 intermedias y uniones C: 005-008 |4(Rm):  550[MPa]
! ' . Y (Rpoz2): 400 [MPa]
E 309-25 Materiales de base: Cr. 21-23 :
Nii  11-13 Y (Rot0): 430°[MPa]
~1.4829 14710, 1.4729, 1.4740, 1.4825, 1.4828, 1.4878, 1.4780, Fe: resto F(|(Is_<_)5?/)) 3 { J/i]
1.4541, 1.4550, 1.4712, 1.4724, 1.4742, 1.4826 )
310 KB Electrodo revestido, adecuado para la soldadura de aceros al
E 2520B 22 CrNi refractarios completamente austeniticos. Debido a las . , .
E 310-15 buenas propiedades de tenacidad del metal de depositado, C'_ max. 0,1 T (Rm): . 550 [MPa]
Y Cr. 22-25 Y (Rpo2): 350 [MPa]
esta aportacion suele emplearse en la soldadura de aceros . :
; h Ni:  19-21 Y (Rp10): 390 [MPa]
refractarios de Cr, CrSiy CrAl . ® . o
. L Mn: 2,5-3,5 E (L=5d): 25 [%]
~1.4842 Num. de material: Fe: resto 1 (ISO-V) : 80 [J]
1.4832, 1.4837, 1.4840, 1.4841, 1.4845, 1.4846, 1.4849, ’ ’
1.4848, 1.4828, 1.4713, 1.4726, 1.4710, 1.4745, 1.4823
4830 Soldaduras de union y recargue de aceros refractarios C: max. 0,25 T (Rn): 600 [MPa]
EZ 2524 Nb B 32 completamente austeniticos y aceros fundidos de aleacion Cr: 24-26 N
P~ h ) . 8 . , Y (Rpoz2): 400 [MPa]
similar, p. ej., materiales numeros : 1.4855; 1.4845. Ni:  23-25 :
Nb: 0912 Y (Rp1.0): 4500[MPa]
1.4830 Rendimiento: 120% Fe: resto E (L=5d) - 10 [%]
4850 Electrodo revestido, adecuado para la soldadura de unién y . .
EZ 21 32 Nb B 32 de recargue de aceros y aceros fundidos refractarios de C'_ 0,12-0,18 T (Rn): . 600 [MPa]
SRR ” . . - Cr. 21-23 Y (Rpo2): 380 [MPa]
aleacion similar, como p. ej. materiales numeros: 1.4876, . :
14861, 1.4859 Ni:  32-35 Y (Rp10): 400 [MPa]
~ 1.4850 ' T ' Nb: 0,9-1,2 E (L=5d): 25 [%]
Rendimiento: 130% Fe: resto 1 (ISO-V): 50 [J]
4853 C: 03-05
EZ 2535 Nb B 32 Electrodo revestido, adecuado para la soldadura de unién y Cr. 25-27 T (Rm): 600 [MPa]
de recargue de aceros y aceros fundidos refractarios de Ni:  34-36 Y (Rpoz2): 400 [MPa]
aleacion similar, como p. ej. el material N° 1.4852. Nb: 1,2-15 Y (Rp10): 450 [MPa]
~1.4853 Rendimiento: 130% Mn: 0,9-1,1 E (L=5d): 8 [%]
Fe: resto
4863 Electrodo revestido, adecuado para la soldadura de unién y
EZ 18 36 Nb B 32 de recargue de aceros y aceros fundidos refractarios de . .
~ E 330-15 aleacion similar, como p. ej. materiales numeros C'_ 0.19-0,25 T (Rm): . 550 [MPa]
14849, 1.4864 1.4865 Cr. 17-19 Y (Rpoz2): 320 [MPa]
’ T T ’ Ni:  34-36 Y (Rp10): 340 [MPa]
~ Nb: 12-15 E (L=5d): 15 [%)]
1.4863 Fe: resto I (ISO-V): 40 [J]
4879 Soldadura de unidn y recargue de metales refractarios de C: 04-06 T(R): 650 [MPa]
EN ISO 14172 : aleacion similar, Ejemplo el material n°® 2.4879 Cr. 27-30 SN
E Ni . Y (Rpo2): 450 [MPa]
~ i 6702 Ni:  48-52 :
W 4-5 Y (Rp10): 500 [MPa]
: PEN . B0
~ 2.4879 Rendimiento: 130% Fe: resto E (L=5d): 5[%]
n I I ®
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Electrodos revestidos para la soldadura de aceros resistentes a altas temperaturas, inoxidables y con base de niquel
capilla® Descripcion Composicion Propiedades
DIN EN 1600 tipica del metal de mecanicas
AWS SFA-5.4 aporte
Num. de material
(g\flgo X Electrodo revestid_o, indicado para L_miones y soldaduras de c: méx. 0,06 T (Rn): 760 [MPa]
: recargue de materiales y aceros similares. Soldadura de cr 19-22 Y (Ryz): 450 [MPa]
~ E Ni 6625 aceros CrNi(N) para aplicaciones criogénicas y aceros al - . P02
- . g Mo: 8-11 E (L=5d) : 30 [%]
AWS A 5.11: niquel bonificables.
; . s Nb: 2-4 | (ISO-V): 75 [J]
E NiCrMo 3 Metales de base apropiados: Liga Alloy 800, 1.4876, 2.4856, Ni-  resto 60 [J] -196°C
2.4621 1.4539 :
6000 DL Electrodo revestido, indicado para la soldadura de metales
EN ISO 14172 : disimiles a temperaturas de servicio situadas entre —196°C y C: 0,03 - 0,06 T (Rm): 620 [MPa]
~ E Ni 6082 + 650°C. Limitaciones de temperatura: resistencia a la Cr. 18-21 Y (Rpo2): 380 [MPa]
AWS A 5.11: formacién de cascarilla hasta 1000 °C, en atmdsfera sulfurosa | Mn: 4 -6 Y (Rp1o): 420 [MPa]
~ E NiCrFe3 max. 500 °C, soldaduras completamente cargadas max. 800 Nb: 2-28 E (L=5d) : 35 [%]
°C. Materiales: 1.4876, 2.4870, 2.4867, 2.4816, 1.5662, Fe: 3-5 | (ISO-V): 90 [J]
~2.4648 1.4429, 1.4539, 1.4922 y uniones de estos materiales con Ni:  resto 70 [J]-196°C
aceros de baja aleacion.
6000 B Electrodo revestido que aporta una aleacion de alta
EN ISO 14172 : resistencia mecanica y excelente tenacidad a temperaturas
~ E Ni 6082 entre -196°C y +650°C. Altisima resistencia a la fisuracion en | C: 0,03 - 0,06 T (Rm): 620 [MPa]
AWS A 5.11: caliente y resistente a choques térmicos. Limitaciones de Cr. 18-21 Y (Rpo2): 380 [MPa]
~E NiCrFe 3 temperatura: resistencia a la formacién de cascarilla hasta Mn: 4-6 Y (Rpio): 420 [MPa]
1000 °C, en atmosfera sulfurosa max. 500 °C, soldaduras Nb: 2-28 E (L=5d) : 35 [%]
completamente cargadas max. 800°C. Material base : Fe: 3-5 I (ISO-V): 90 [J]
~ 2.4648 1.4876, 2.4870, 2.4867, 2.4816, 1.5662, 1.4429, 1.4539, Ni:  resto 70 [J] -196°C
1.4922 y uniones de estos materiales con aceros de baja
aleacién. Rendimiento: 150%
4778 Electrodo revestido, adecuado para la soldadura de unién y C: 0,12-0,18 T (Rm): 490 [MPa]
de recargue de materiales refractarios de similar composicion | Cr: 29 — 30 Y (Rpo2): 390 [MPa]
y aleaciones a base de Ni. NUm. de material: 2.4778, 2.4779. Co: 48-50 Y (Rpio): 235 [MPa]
~2.4778 Rendimiento: 150% Fe: resto E (L=5d): 6 [%]
50/50 Nb Electrodo revestido. El material depositado es resistente a la C: max. 0,1 T .
formacién de cascarilla en gases atmosféricos y de Cr:  48-49 (Rm): 900 [MPa]
n g Y Y (Rpo2): 690 [MPa]
E NiCr 4 combustion hasta 1150°C. Metales de base: IN 560; IN 657; Nb: 1,5-1,8 Y (R" " ) 450 [MPa]
2.4813 IN 671. Fe: max.0,8 E (LESOd) 3 (%]
: Rendimiento: 150% Ni:  resto ) °

Alambres macizos para la soldadura bajo proteccion de gas de aceros resistentes a altas temperaturas, inoxidables y
con base de niquel

capilla® Clasificacion Composicién tipica del metal de aporte Propiedades mecanicas
EN ISO 12072 Kv
. ) ) ) YS TS L=5d
NUm. de material C Mn Si Cr Ni Nb Fe [MPa] [MPa] [%] (IS[?]—V) SG
agsomaG | O12) 2132Nb 02 | 23 | 02 | 22 | 33 | 17 resto 380 600 25 50 0
4853 MAG ?%5235 35Nb 0,42 1,8 1,2 25 35 1,3 resto 400 600 8 - M13
ENISO 18274 :
6000 MAG S Ni 6082 0,02 2,8 0,2 19,5 resto 2,5 <2 380 620 35 90 11
2.4806

Varillas de aportacion por el procedimiento TIG para soldadura de aceros resistentes a altas temperaturas,
inoxidables y con base de niquel

capilla® Clasificacion Composicién tipica del metal de aporte Propiedades mecanicas
EN ISO 12072 Kv
. ) ) ) YS TS L=5d
NUm. de material C Mn Si Cr Ni Nb Fe [MPa] [MPa] [%] (IS[?]—V) SG
sgsowig | O) 2132Nb 02 | 23 | 02 | 22 | 33 | 17 resto 380 600 25 50 0
4853 WIG ?%5235 35Nb 0,42 1,8 1,2 25 35 1,3 resto 400 600 8 - 11
ENISO 18274 :
6000 WIG S Ni 6082 0,02 2,8 0,2 19,5 resto 2,5 <2 380 620 35 90 11
2.4806

Electrodos revestidos para la soldadura de aceros de herramientas

capilla® Descripcion Composicion Propiedades
EN 14700 tipica del metal de mecanicas
DIN EN 1600 aporte
Num. de material
4914 El metal de aporte de este Electrodo combina buenas C: max.0,25 T(Rn): 1150 [MPa]
EFe8 propiedades de resistencia y tenacidad, permitiendo Cr. 125-14 Y (Rpo2): 650 [MPa]
EZ131R 53 recargues sin fisuras sobre rodillos, cilindros y cabezas de Ni:  0,8-1 E (L=5d) : 15 [%]
alicates. Rendimiento: 150% Fe: resto Dureza: 37 [HRC]
64 KB Electrodo para trabajos de reparacion y mantenimiento de c: 006 —0.1
EFe3 herramientas de estampacion, railes, ruedas de grias \ ’ ’ T (Rm): 1100 [MPa]
. Cr 2-25 .
rodillos y poleas. Sii  max. 05 Y (Rpoz2): 650 [MPa]
Materiales de base: Aceros dulces, aceros para herramientas, M6 - 08 - 1‘ E (L=5d) : 19 [%]
aceros bonificables (TS hasta 1200 MPa), aceros Fe: 7 Dureza: 290 [HB]
) e: resto
estructurales resistentes a temperaturas elevadas.
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Electrodos revestidos para la soldadura de aceros de herramientas

capilla® Descripcion Composicion Propiedades
EN 14700 tipica del metal de mecanicas
DIN EN 1600 aporte
Num. de material
64 KBS Electrodo revestido, para la soldadura de reparacién y c: max. 0.1
EFe3 mantenimiento de aceros con aleacion intermedia 'y Cr 22-27
especialmente de aceros de construccion y de herramientas. Si'- n;éx 0‘5 T (Rm): 1200 [MPa]
Indicado para la soldadura de reparacioén y fabricacion de M(‘) S o 2 5’ Y (Rpo2): 810 [MPa]
matrices, carriles, ruedas de gruas, rodillos transportadores , Mn'. y ’ Dureza: 350 [HB]
componentes mecanicos diversos Fe'- resto
Rendimiento: 130% )
65 Soldadura d i6n y fabricacion de herrami ¢ 01-03 Dureza: 41-45 [HRC
EFe3 oldadura de reparacion y fabricacion de herramientas Cr 22-28 ureza: -45 ]
expuestas a desgaste a temperaturas elevadas como Mn: 1-12 como soldado
matrices, punzones, herramientas de corte en caliente y utiles Wr_1. 4 : 5’ 45-50 [HRC]
de estampacion. Vv : 04-08 revenido
12567 - Si méx 06 20.25 HRC]
Rendimiento: 130% Fe: resto recocido suave
66 Electrodo para la reparacion de Utiles de moldeo en caliente . C: max. 0,4
EFe4 Igualmente indicado para aportaciéon de recargue preventivo Cr. 6-8 .
en piezas de nueva fabricacion (modificacion de contornos), Ni:  0,4-0,7 Dureza:  50-55 [HEC(]j
de herramientas de estampacion y para blindaje de cuchillas Mo: 1-1,5 ggrr;cg SﬁRé °
de corte en frio W: 6-8 -56 [ ]
V. 05-08 revenido
Rendimiento: 140% Fe: resto
6500 Electrodo para recargue de aceros de Utiles de moldeo en
EFe4 caliente de aleacion similar y blindaje de herramientas
fabricadas en aceros de baja aleacién. Previamente al
proceso de soldadura los aceros de herramientas deben c: 04-06 Dureza: ~55 [HRC]
precalentarse a 300 - 500°C (max.: temperatura de revenido C-r' 5’_ 6 5’ como soldado
del material de base). Los aceros de baja aleacion deberian Mc; — _’1 8 52-55 [HRC]
calentarse previamente a 200 - 300°C. El enfriamiento tiene V- ' 0’8 _ 1’2 revenido
1.2344 que realizarse lentamente en un horno. Para mejorar la Fé' résto ’ 42-48 [HRC]
tenacidad del metal de aporte, se recomienda un tratamiento ' recocido suave
térmico con posterioridad a la soldadura.
Rendimiento: 130%
258 Electrodo empleado para la soldadura de reparacién de utiles | C: max. 0,3
EFe3 de moldeo en caliente y en especial de matrices. También Cr. 2-25 .
indicado para nueva f};bricacién y modificacion del disefio W: 8-9 Dureza:  46-48 [HRC]
L . . L . como soldado
de superficie de herramientas. Apropiado, asimismo, para Co: 1-15 52-55 [HRC]
blindaje de aristas de corte de cuchillas de cizalla en frio. vV: 03-06 )
Nb: méx. 0.4 revenido
Rendimiento: 140% Fe: resto
732 Electrodo para recargue de cuchillas de utiles de corte que
EFe3 trabajen en caliente, cabezas de alicates, aristas de corte de
herramientas de desbarbado, Utiles de punzonado, rodillos de
colada continua. Blindaje de cilindros y rodillos de dispositivos | C: max. 0,35
de enderezado de chapas. También indicado para Cr. 65-75
soldaduras de reparacion y nueva fabricacion de Mn: 1-15
herramientas para trabajos en caliente. Temperaturas de Mo: 2-25 Dureza: 50-55 [HRC]
servicio: max. 550°C, Para mejorar la tenacidad del material Ti:  +
de aporte y de la zona afectada por el calor del material de Si:  max. 0,6
base, se recomienda un tratamiento térmico con posterioridad | Fe: resto
a la soldadura.
Rendimiento: 130%
733 Electrodo para recargue de cuchillas de utiles de corte que
EFe3 trabajen en caliente, cabezas de alicates, aristas de corte de
herramientas de desbarbado, utiles de punzonado, rodillos de
colada continua. Blindaje de cilindros y rodillos de dispositivos | C: max. 0,25
de enderezado de chapas. También indicado para Cr. 4-6
soldaduras de reparacion y nueva fabricacion de Mn: max. 0,7
herramientas para trabajos en caliente. Temperaturas de Mo: 3,6-4,5 Dureza: 45-50 [HRC]
servicio: max. 550°C, Para mejorar la tenacidad del material Tii  +
de aporte y de la zona afectada por el calor del material de Si:  max. 0,45
base, se recomienda un tratamiento térmico con posterioridad | Fe: resto
a la soldadura.
Rendimiento: 130%
734 Electrodo adecuado para la soldadura de recargues sobre c: max. 0.1
EFe3 matrices de forja, moldes de colada a presion, rodillos de C.r' 6 _7' ’
colada continua, rodillos, cercas de herramientas y maquinas. Mﬁ' méx. 0.6
Nueva fabricacion y reparacion de utiles de moldeo en Mo.' 3_ 3 5’ Dureza: 38-42 [HRC]
caliente. Temperaturas de servicio: max. 550°C. Si: ' L
i max. 0,4
Rendimiento: 130% Fe: resto
n I I ®
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Electrodos revestidos para la soldadura de aceros de herramientas

capilla® Descripcion Composicion Propiedades
EN 14700 tipica del metal de mecanicas
DIN EN 1600 aporte
Num. de material
5400 Electrodo con revestimiento basico y aleado al Cr-Mo-V para .
EFe8 soldadura de recargue extraduro sobre componentes de C: 0,8-1 Dureza: Zn?g Q:Sg(]jo
construccion y piezas de maquinas expuestas a altos niveles Cr. 9-10 30-40
de desgaste por rozamiento y fuertes impactos. Blindaje de Mo: 16-25 -40 [HRC]
© desgaste por y fue pe ! ST 500°C
piezas de maquinas para movimiento de tierras. V: 1-15
Fe: resto 56-59 [HRC]
Rendimiento: 130% endurecido
53 Dureza: 58-62 [HRC]
EFe4 Electrodo para blindaje de herramientas de corte como c: 0.8—1 como soldado
cizallas para corte de lingotes en caliente, cizallas de C;" 4’_ 5 63-65 [HRC]
palanquillas, rozadoras de carbdn (industria de la mineria) y M6 - 7_9 revenido
13346 herramientas de corte, punzonado, forja, prensado y vV ’ 12-18 250 [HB]
: embuticion. W: 1 ’5 _ 2’5 recocido
! ’ suave
AWS E Fe 5-B Rendimiento: 140 % Fe: resto 60-63 [HRC]
endurecido
53N Electrodo para la reparacién y/o fabricacion de herramientas . Dureza:  62-65 [HRC]
E Fe 4 de corte a partir d lead débil te alead C: 0,7-0,9 como soldado
partir de aceros no aleados o débilmente aleados . | ~. ' ¢ 64-66 [HRC]
Recargue de herramientas dafiadas, blindaje de piezas . .

o ; Mo: 1-2 revenido
expuestas al desgaste por friccion como herramientas de V: 15-2 62-65 [HRC]
desbarbado en caliente y frio, herramientas de corte, W: 1’7 _19 endurecido

1.3255 punzonado, prensado y embuticion . Cé' 4-6 66-66 [HRC]
Rendimiento 140% Fe: resto templado y
revenido
2-_,09 — Electrodo para soldaduras de aporte en hojas de cizalla C.‘_ max. 0,03
Sin clasificar metalicas, matrices, herramientas de extrusion en frio, moldes | M- 17-19
D . Co: 10-12
para fundicién a presiéon y moldes para materiales plasticos. Mo: 4-45 Dureza: 38-40 [HRC]
Electrodo para aportacion en hojas de cizalla metélicas, Mn'- méx ’0 3 como soldado
matrices, herramientas de extrusion en frio, moldes para Si: ' méx. 0’8 53-54 [HRC]
fundicién a presién y moldes para materiales plasticos Ti: s revenido
Rendimiento: 160% /I;\Ie :esto
93 Electrodo para recargues parciales o completos sobre c: max. 0.15
Sin clasificar matrices de forja, matrlces,. utiles de moldeo en caliente en Cr 15-16 Dureza: 42-48 [HRC]
general, bombas que trabajen a temperaturas elevadas, Co: 13—14 como soldado
rodillos para instalaciones de colada continua, etc. M " a
o: 22-28 1% capa
Rendimiento: 170% Fe: resto
6000 Electrodo con recubrimiento basico para soldadura de union
E Ni 2 y de recargue. El metal aportado es sumamente ductil. Para
soldadura de aleaciones a base de niquel y aceros al niquel a | C: 0,03 -0,06 T (Rm): 620 [MPa]
temperaturas bajo cero (aplicaciones criogénicas). Incluso a Cr. 18-21 Y (Rpoz2): 380 [MPa]
altas temperaturas no hay trasmision del carbono de los Mn: 4-6 Y (Rpio): 420 [MPa]
2.4648 metales de base ferritica al metal de aporte completamente Nb: 2-28 E (L=5d) :35 [%]
austenitico. Fe: 3-5 | (ISO-V) :90 [J]
AWS ~ E NiCrFe-3 Buena resistencia a los choques térmicos. Ni: resto 70 [J] -196°C
Rendimiento:  150%
5200 Electrodo para recargue de utiles de moldeo que trabajen en | C: max. 0,06 T (Rm): 700 [MPa]
ENi2 caliente. El metal depositado presenta una buena resistencia Cr. 15-17 Y (Rpoz2): 400 [MPa]
a la formacion de cascarilla . Excelente resistencia a altas Mo: 15-17 E (L=5d) :25 [%]
temperaturas y a la corrosion en atmésferas oxidantes y wW: 3-5 Dureza: 220 [HB]
~ 2.4887 reductoras Fe: 5-6 > 400 [HB]
. Co: 2,5-35 endurecido por
AWS ~E NiCrMo-4 | Rendimiento: 170% Ni:  resto acritud
5200 S Electrodo para soldadura de recargue de troqueles, Utiles de C: max. 0,06 T (Rm): 700 [MPa]
ENi2 corte en caliente y herramientas de punzonado. Adecuado Cr. 14-17 Y (Rpo2): 400 [MPa]
para todo tipo de herramientas expuestas a temperaturas Mo: 15-17 E (L=5d) :25 [%]
superiores a 750°C. W: 3-5 Dureza: 250 [HB]
2.4887 Fe: 5-6 > 400 [HB]
. V: max. 0,6 endurecido por
AWS E NiCrMo-4 Rendimiento: 170% Ni:  resto acritud
526 - N . C: max. 0,06
e ey |Cn 202 | TRy 7s0ea
T P »1rog Mo: 8-10 Y (Rpo2): 480 [MPa]
2.4621 e Nb: 3-4 E (L=5d) :35 [%]
- . o Fe: 2,5-3,5 I (ISO-V) :70 [J]
AWS E NiCrMo-3 Rendimiento: 170% Ni-  resto

capilla
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Electrodos revestidos para la soldadura de aceros de herramientas

capilla® Descripcion Composicion Propiedades
EN 14700 tipica del metal de mecanicas
DIN EN 1600 aporte
Num. de material
533 Electrodo para uniény recargue de aleaciones de Ni-Cr-Co- gr ?Oai.zoz,OS
Mo. Indicado para la soldadura de unién de estos materiales CO‘, 10— 14
termorresistentes con aceros, asi como para uniones Mol' 8-10 T (Rm): 700 [MPa]
disimiles de aleaciones a base de Ni resistentes a altas Mn-' max. 05 Y (Rpo2): 400 [MPa]
2.4628 temperaturas siendo necesaria resistencia a la formacion de Fe'. méx. 1’ E (L=5d) : 30 [%]
cascarilla a temperaturas de servicio de hasta 1100°C. Ti'. méx. 1 1 (ISO-V) :60 [J]
Rendimiento: 170% Ni-' restc; ’
625 Electrodo indicado para el blindaje de herramientas de c: 4x. 0.06 D - 290 [HB
E Ni 2 corte, y desbarbado en caliente; troqueles de extrusion, C;" Tgailz{ ureza. >30(£ [HI]3]
punzones de moldeo, mandriles de punzonado en caliente, Mé . 8-10
2.4621 anillos de estirado de tubos, etc. Nb ) >_4 endurecido por
AWS E NiCrMo-3 Rendimiento: 170% Ni- resto acritud
501 EHL Electrodo para recargues antidesgaste sobre aceros,
ECo3 aceros fundidos no aleados y de baja y alta aleacién
sometidos a elevadas temperaturas y a la accién de acidos. | C: 22-26 .
El depdsito destaca por su excelente resistencia al desgaste | Cr: 28 — 32 Dureza: 4513:451; %:Sg%
por friccion metal-metal, corrosién y erosion asi como por Ww: 12-14 2 600°C
AWS E CoCr-C su aptitud para ser pulido. También ofrece resistencia a la Co: resto
formacion de cascarilla y solo puede ser mecanizado por
rectificado. Rendimiento: 170%
506 EHL Electrodo para la soldadura de recargues sobre superficies de
ECo?2 impermeabilizacién en accesorios para vapor, gas, agua y c: 12-14
acidos y asientos de valvulas de motores de combustion. C-r' 2’6 _ 30’
Adecuado, asimismo, para el blindaje de aristas de cizallas W'. 4-6 Dureza: 42 [HRC]
para corte de lingotes en caliente y cizallas de palanquillas, N
AWS E CoCr-A toberas de extrusion en caliente, dientes de sierra Co:  resto
(procesamiento de madera), etc. Rendimiento: 160%
512 EHL Electrodo basico. Aleacién especial con elevadas
ECo?2 propiedades de termorresistencia para revestimientos c: 1214
expuestos a choques térmicos e impacto, como, p. e€j., C.r' 2;3 _ 30’ Dureza: 46-58 [HRC]
revestimientos de herramientas que trabajen en caliente W'- 911 36-42 [HRC]
como matrices, punzones y herramientas de desbarbado en Cc;' resto a 600°C
AWS E CoCr-B caliente. Cumpliéndose ciertas condiciones, permite '
mecanizado por arranque de virutas. Rendimiento: 170%
516 EHL Electrodo basico revestido. Aleacion especial con elevadas
ECo1 propiedades de termorresistencia para recubrimientos C: max. 0,1
expuestos a choques térmicos e impacto, como, p. €j., Cr. 17-19 Dureza: 240 [HB]
blindaje de herramientas para trabajos en caliente como w:  11-13 > 300 [HB]
matrices, punzones de moldeo y herramientas de Ni:  8-10 endurecido por
desbarbado. Prestandose atencion a la caracteristica de Fe: 15-3 deformacién
endurecimiento por deformacion de la aleacion, es factible un | Co: resto
mecanizado por arranque de virutas. Rendimiento: 170%
521 EHL Electrodo basico revestido. Aleacion especial con buena
ECo1 resistencia a temperaturas elevadas. El metal de aporte c: 0.15-0.3
presenta una excelente resistencia a choques mecanicos. C;" 3’0 _33
Este electrodo se emplea para el blindaje de matrices de Mé - 45-55 Dureza: 27-31[HRC]
forja, punzones y herramientas de corte en caliente. También Ni: ' 3’_ 4 ’ ’
AWS E CoCr-E es apropiado para el blindaje de superficies de Cé' resto
impermeabilizacién de valvulas utilizadas en centrales ’
eléctricas y en la industria quimica. Rendimiento: 170%

Alambres macizos para soldadura con proteccién de gas de aceros de herramientas

capilla® Clasificacion Composicién tipica del metal de aporte Propiedades mecanicas

EN14700 C Mn Si Cr Ni Mo Nb Co Otros Fe SG Dureza
4914 MAG SFe8 0,25 0,5 0,5 17 1 - - - - resto M21 350 HB
64 MAG SFe1 0,3 1,2 0,5 1,2 - - - - - resto M21 300 HB
64 MAG-S SFe1 0,1 1,2 0,5 1,1 - 0,5 - - - resto M21 250 HB
65 MAG SFe3 02 | 04 | 03525 - - - - Y/V g? resto M21 43 HRC
6500 MAG SFe3 0,4 0,5 1 6 - 1,6 - - V:1 resto M21 52 HRC
732 MAG SFe3 0,35 1,3 0,4 7 - 2,2 - - Ti: + resto M21 56 HRC
733 MAG SFe3 0,3 0,6 0,7 5 - 4 - - - resto M21 48 HRC
734 MAG SFe3 0,1 0,6 0,6 6,5 - 3,5 - - - resto M21 40 HRC
5400 MAG SFes8 0,9 0,5 0,3 10 - 2 - - - resto M21 60 HRC
2709 MAG 003 | 08 | 03 | - 18 5 - 12 X:i T resto M12 40 HRC
53 MAG SFe4 1 0,7 0,4 4,5 - 8 - - VV\_/:125 resto M21 60 HRC
650 MAG SFe8 0,2 0,5 0,5 17 0,8 1 - - - M21 350 HB
526 MIG SNi2 <0,06 05 | 023 | 21 resto 8 3,5 - - <3 11 300 HB
5200 MIG SNi2 0,05 1 0,2 17 resto 17 - - W: 5 <1 11 240 HB

n I I ®
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Alambres macizos para soldadura con proteccion de gas de aceros de herramientas

capilla® Clasificacion Composicion tipica del metal de aporte Propiedades mecanicas
EN14700 C Mn Si Cr Ni Mo Nb Co Otros Fe SG Dureza
W:1
533 MIG S Ni 2 0,03 1 0,1 19 resto 5 1 11 Ti: + - 1 200 HB
Al: +
6000 MIG SNi2 0,02 2,8 0,2 19 resto - 2,5 - - <2 1 290 HB
625 N MIG SNi2 <0,03 0,3 0,25 22 resto 9 3 - - <1,5 11 290 HB
838 MIG S Ni2 <0,04 0,2 0,25 23 resto 8,5 3,7 - - 2 1 310 HB
Varillas de aportacion para la soldadura por el procedimiento TIG de aceros de herramientas
capilla® Clasificacion Composicioén tipica del metal de aporte Propiedades mecanicas
EN14700 C Mn Si Cr Ni Mo Nb Co Otros Fe SG Dureza
4914 WIG SFe8 0,25 0,5 0,5 17 1 - - - - resto 11 350 HB
64 WIG SFe1 0,1 1,2 0,5 1,2 - - - - - resto 1 300 HB
64 WIG -S SFe1 0,3 1,2 0,5 1,1 - 0,5 - - - resto 1 250 HB
65 WIG SFe3 0,2 0,4 0,35 | 2,5 - - - - y g? resto 1 43 HRC
6500 WIG SFe3 0,4 0,5 1 6 - 1,6 - - Vi1 resto 11 52 HRC
732 WIG SFe3 0,35 1,3 0,4 7 - 2,2 - - Ti: + resto 1 56 HRC
733 WIG SFe3 0,3 0,6 0,7 5 - 4 - - - resto 1 48 HRC
734 WIG SFe3 0,1 0,6 0,6 6,5 - 3,5 - - - resto 11 40 HRC
5400 WIG SFe8 0,9 0,5 0,3 10 - 2 - - - resto 1 60 HRC
2709 WIG 003 | 08 | 03 | - 18 5 - 12 I\:f T resto 1" 40 HRC
53 WIG SFe4 1 0,7 0,4 4,5 - 8 - - VV\_/:125 resto 1 60 HRC
650 WIG SFe8 0,2 0,5 0,5 17 0,8 1 - - - 1 350 HB
526 WIG SNi2 <0,06 0,5 0,23 21 resto 8 3,5 - - <3 11 300 HB
5200 WIG SNi2 0,05 1 0,2 17 resto 17 - - W:5 <1 11 240 HB
W:1
533 WIG S Ni2 0,03 1 0,1 19 resto 5 1 11 Ti: + - 1 200 HB
Al: +
6000 WIG SNi2 0,02 2,8 0,2 19 resto - 2,5 - - <2 11 290 HB
625 N WIG SNi2 <0,03 0,3 0,25 22 resto 9 3 - - <1,5 1 290 HB
838 WIG S Ni2 <0,04 0,2 0,25 23 resto 8,5 3,7 - - 2 1 310 HB

Alambres tubulares para soldadura por arco metalico con gas de aceros de herramientas

capilla® Clasificacion Composicion tipica del metal de aporte Propiedades mecanicas
EN14700 C Mn Si Cr Ni Mo Nb Co Otros Fe SG Dureza
135 RLD TFeB 0,05 0,8 1,1 13,5 4 0,8 - - - resto 11/M21 40 HRC
370 G TFeb 0,07 0,3 0,5 9 1,7 2,5 - - Ti: + resto 11/M21 350 HB
654 RLD TFe3 0,5 1,5 0,8 55 - 1,2 - - W: 1,2 resto 11/M21 55 HRC
654 N RLD TFe3 0,25 1,5 1 6 - - 1,5 - - resto 11/M21 45 HRC
5400 RLD TFe8 0,4 1 2,5 9 - - - - - resto 11/M21 55 HRC
64 RLD TFe1 0,15 1 0,5 0,5 - 0,4 - - - resto M21 300 HB
64 KRLD TFe1l 0,06 1 0,6 2,2 1,2 1 - - - resto M21 340 HB
65 RLD TFe3 0,1 1 0,5 2,2 - - - - Y/V g? resto M21 40 HRC
93 RLD 0,15 0,25 0,4 15,5 - 2,5 - 13,5 - resto 11/M12 48 HRC
5200 RLD TNi2 0,05 0,5 0,5 16 resto 16 - - W: 4 4 11/M12 200 HB
530 RLD ~TNi 2 0,05 0,2 <0,1 18,5 resto 4,5 - 11,5 ;I_;Il : - 11/M12 220 HB
501 RLD TCo3 2 1,5 1,5 26 - - - resto W: 11 3 11/M12 53 HRC
506 RLD TCo2 0,9 1,5 1,5 27 - - - resto W:5 3 11/M12 40 HRC
512 RLD TCo2 1,3 1 1 27 - - - resto W:7,5 3 11/M12 46 HRC
516 RLD TCo1 0,1 1 1 18 9 - - resto W: 12 2,5 11/M12 250 HB
521 RLD TCo1 0,3 1,5 1 27,5 2,5 4,2 - resto - 3 11/M12 32 HRC
563 RLD TFe3 0,35 1 1 1,8 - 0,5 - 2 W: 9 resto M21 48 HRC
569 RLD TFe3 0,25 0,8 1 9 2,2 2,5 - - y : resto M21 55 HRC
7940 G TFe3 0,17 0,7 0,4 6,5 0,25 2,5 - - Ti: 0,1 resto M21 40 HRC
7945 G TFe3 0,25 0,8 0,5 6 - 3,5 - - Ti: 0,25 resto M21 50 HRC
7950 G TFe3 0,3 0,95 0,5 6,5 - 2,1 - - Ti: 0,3 resto M21 55 HRC
EIeCTroaos recupliertos para recargue y revestumiento
capilla® Descripcion Composicion Propiedades
EN 14700 tipica del metal de mecanicas
DIN EN 1600 aporte
Num. de material
51 W EIeE:t.rodo reves’t!do Para la soldadura de unlones.d'ls'lmlles c: méx. 0,08 T(Rn): 600 [MPa]
E Fe 10 ferritico-austeniticas; para soldadura de aceros dificilmente cr 17-19 Y (Reoz): 350 [MPa]
E 18 8 Mn R 52 soldables con un alto contenido de C, como, p. ej., aceros de Ni'. 7_9 Y (R"O'Z): 400 [MPa]
14370 vias de ferrocarril y para soldadura de aceros al Mﬁ' 5_7 E (L2150d) 40 [%)
AWS ~ E 307-26 manganeso, como, p. €j., X 120 Mn 12 (1.3401). Fe'. resto I (ISO-V) '_70 [Ji
B Capas intermedias para recargues duros. Rendimiento 160% ) )

52 Electrodo revestido indicado para aceros y aceros fundidos
E Fe 11 resistentes a la corrosion de aleacion similar, como, p. €j.,
E299R 52 1.4762 (X 10 CrAl 24), 1.4085 (G-X 70 Cr 29); Igualmente C:  max. 0,01 T (Rm): 750 [MPa]

apropiado para aceros dificilmente soldables , como, p. €j., Cr. 27,5-30 Y (Rpoz2): 500 [MPa]
1.4337 aceros de construccién altamente resistentes, y para Ni:  8-10 E (L=5d) :20 [%]

soldadura de de aceros al manganeso y uniones de estos Fe: resto | (ISO-V) :50 [J]
AWS ~ E 312-26 aceros con acero altamente aleado, asi como para

reparacion y mantenimiento. Rendimiento: 170%

capilla
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Electrodos recubiertos para recargue y revestimiento.

capilla® Descripcion Composicion Propiedades
EN 14700 tipica del metal de mecanicas
DIN EN 1600 aporte
Num. de material
5201 Electrodo revestido, adecuado para la soldadura de fusién y T(R,): 600 [MPa]
E Fe 11 de recargue de utiles de moldeo en caliente, como, p. €j., N
” h . . . . Y (Rpo2): 400 [MPa]
E23122R 52 matrices, herramientas de desbarbado y asientos de valvulas. | C:  max. 0,04 E (L=5d) 25 [%]
Electrodo versatil para soldaduras de reparacion de piezas Cr. 22-24 I (ISO-V) '_70 [J(])
~ 1.4459 mecanicas desgastadas y fabricacion de herramientas Ni: 10-12 Dureza: '240 [HB]
Adecuado para la soldadura de capas intermedias de Mo: 2,5-35 ’ 340 [HB]
AWS ~ E 309Mo- compensacion de tensiones con recargues duros a base de Fe: resto endurecido por
26 Co. o
Rendimiento: 170% deformacion
56 Electrodo para recargue de superficies desgastadas de
EFe9 acero al manganeso y de piezas fundamentalmente
expuestas a desgaste por choques e impacto: dientes de
excavadoras, brazos batidores, pernos de draga, mandibulas C: max. 0,8 Dureza: 220 [HB]
trituradoras y conos, equipos de limpieza por aspersién de Mn: 12-14 450 [HB]
1.3402 arena y granallado. Igualmente indicado para railes, puntas Ni:  max. 3 endurecido por
y cambios de agujas de ferrocarriles. Fe: resto deformacion
AWS E FeMn-A
Rendimiento: 140%
56 Fe Electrodo para recargue de superficies desgastadas de
EFe9 acero al manganeso y de piezas fundamentalmente
expuestas a desgaste por choques e impacto: dientes de . .
excavadoras, brazos batidores, pernos de draga, mandibulas | C: max. 0,8 Dureza: 421%8-4215238 E:E}
trituradoras y conos, equipos de limpieza por aspersion de Mn: 12-14 endurecido por
~1.3402 arena y granallado. Igualmente indicado para railes, puntas Fe: resto deformacion P
i j f iles.
AWS E FeMn-A y cambios de agujas de ferrocarriles
Rendimiento: 140%
CR MA 47 Electrodo para recargue de superficies desgastadas de
EFe9 acero al manganeso y de piezas fundamentalmente
expuestas a desgaste por choques e impacto: dientes d’e c: 05-08 Dureza: 250 [HB]
excavadoras, brazos batidores, pernos de draga, mandibulas Cr 13-18 450 [HB]
trituradoras y conos, equipos de limpieza por aspersion de . :
- ; Mn: 16-18 endurecido por
arena y granallado. Igualmente indicado para railes, puntas Fe: resto deformacion
y cambios de agujas de ferrocarriles. ’
Rendimiento: 160%
250 B Electrodo revestido, adecuado para la soldadura de .
AR . . C: 0,1-0,12
E Fe1 recargues sin fisuras y a prueba de choque de guias, rodillos, Cr 2-925
acoplamientos, ruedas , railes, tambores de frenos, pestafias Mﬁ' 1_ 1’5 Dureza: 230 [HB]
de ruedas, superficies portantes y tornos para cables. Fe'- resto1
Rendimiento: 120% )
300 B Electrodo revestido, adecuado para la soldadura de .
AR . . C: 0,1-0,15
E Fe 1 recargues sin fisuras y a prueba de choque de guias, rodillos, cr 25-3
acoplamientos, superficies de rodadura, railes, tambores de Mﬁ' 1’_ 15 Dureza: 300 [HB]
frenos, pestafias de ruedas, superficies portantes y tornos Fe" resto‘
para cables. Rendimiento: 120% )
400 B Electrodo revestido, adecuado para la soldadura de
E Fe 1 recargues sobre superficies expuestas a fuertes impactos y . .
- ) - o C: max. 0,15
abrasién, como, p. €j., superficies de rodadura, maquinas Cr 25-35
para movimiento de tierras, tornillos sin fin, transportadores Mﬁ' rr;éx 1’ Dureza: 375 [HB]
de cadena y cangilones, railes, etc. Los recargues quedan ) .
. ) . . - Fe: resto
libres de fisuras y es posible mecanizarlos utilizandose
herramientas de metal duro. Rendimiento: 120%
54 W Electrodo basico revestido, aleado con Cr-Mo-V para .
o . C: 0,5-0,8
EFe 8 depositos duros y resistentes al desgaste sobre componentes cr 7-10
sometidos a desgaste por friccion y altos niveles de impacto. Mﬁ' 05-07
Depésitos sin fisuras ni picaduras. El espesor del depdsito Mo.' 0’5 _ 1’ Dureza: 54-60 [HRC]
~ 14718 puede adaptarse sin problemas a los diversos requerimientos. Ve 1-12
Rendimiento: 130% Fe: resto
54 - 160 Electrodo basico revestido, aleado con Cr-Mo-V para .
. . C: 0,5-0,8
EFe8 depdsitos duros y resistentes al desgaste sobre componentes cr 7-10
som(’etl'dos a dqsgaste por friccion y altos niveles de |n]p§cto. Mn: 0,5-07 Dureza: 54-60 [HRC]
Depositos sin fisuras ni picaduras. El espesor del depdsito Mo: 05-1
~1.4718 puede adaptarse sin problemas a los diversos requerimientos. Fe: T
s ; o e: resto
Rendimiento: 160%
60 HRC Electrodo revestido de rutilo, adecuado para la soldadura de
E Fe 14 recargues en moldes de prensado, paletas de mezcladoras y c: 35_49
9g|tadoras, dientes de excavadorgs, guias, rampas, Cr  28-32 Dureza: 57-61 [HRC]
instalaciones transportadoras y piezas similares expuestas a Fe: resto

AWS E FeCr-A1

intenso desgaste por abrasion a baja presién y choques
moderados. Rendimiento: 160%
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Electrodos recubiertos para recargue y revestimiento.

capilla® Descripcion Composicion Propiedades
EN 14700 tipica del metal de mecanicas
DIN EN 1600 aporte
Num. de material
540 Electrodo revestido, adecuado para la soldadura de
E Fe 15 recargues en moldes de compresion, paletas de mezcladoras
y agitadoras, dientes de excavadoras, guias, rampas, C: 4,7-5,2
transportadoras de arena y piedras y elementos estructurales | Cr:  32-35 Dureza: 60-63 [HRC]
similares expuestos a intenso desgaste por abrasion Fe: resto
combinado con presiones e impactos moderados.
Rendimiento: 190%
540 SF Electrodo revestido, adecuado para el blindaje de . .
E Fe 15 componentes de instalaciones de sinterizacion, dientes y C: 4-5 Dureza: 49 50 [HRC]
: - . . . 1% camada
cuchillas de excavadoras, cabezas de cilindros, tornillos sin Cr. 33-36 60-63 [HRC]
fin, paletas de mezcladoras, instalaciones de trituracion, Fe: resto da 2° camada
rozadoras de carbén. Rendimiento: 170%
540 Nb Electrodo revestido, adecuado para la soldadura de Dureza: 57-60 [HRC]
E Fe 15 recargues sobre piezas tales como placas deflectoras, dragas | C: 55-6 1% camada
de succion, martillos trituradores, elementos de guia, rodetes Cr. 22-26 59-62 [HRC]
de turbinas de instalaciones descascarilladoras y rodillos de Nb: 5-7 2° camada
trituradoras. Fe: resto 61-65
Rendimiento: 190% 3% camada
540 N Electrodo revestido, adecuado para la soldadura de
E Fe 16 recargues sobre trituradoras de estrella, barras de criba de c: 4_6
centrales de procesamiento de minerales, parrillas de C.r' 29 _ 95
hogares, tornillos sin fin, cilindros molturadores, placas : .
; B Mo: 5-7 Dureza: 63-65 [HRC]
deflectoras, rascadoras de muelas verticales, herramientas .
A V: 08-1.2 59-62 [HRC]
desbarbadoras, barrenadoras de tierra, prensas : o
f . . W: 1,8-22 a 600°C
briquetadoras, rozadoras de carbén, rascadoras, trépanos de Nb: 5-7
rodillos para perforacion de roca y soldadura de reparacion de .
e Fe: resto
campanas de evacuacion de altos hornos.
Rendimiento: 190%
635 S Electrodo revestido, adecuado para la soldadura de
E Fe 15 recargues altamente resistentes a la abrasion en C: 55-6,2
co_mponentes em’pleados enla |ndu§trla de procesamiento de | Cr: _ 34 - 37 Dureza: 61-64 [HRC]
minerales y carbén y en la tecnologia de transporte de arena, | otros: 3
tales como tornillos sin fin y superficies de deslizamiento. Fe: resto
Rendimiento: 200%
68 HRC Electrodo revestido, adecuado para recargue de
E Fe 15 componentes fabricados en acero no aleado o aleado c: 4_5
expuestos a niveles extremos de desgaste por abrasién por .
; et . ’ Cr. 27-30 .
obra de minerales, piritas, arena, carbon, cemento o escoria. otros: 5 Dureza: 65-68 [HRC]
Particularmente adecuado para el blindaje de componentes o
. . . . . Fe: resto
de instalaciones trituradoras de carbén, coque y escoria.
Rendimiento: 180%
538 Electrodo revestido indicado para el recargue de piezas como C:_ 5-55
~ECo3 . ) PSRRI . Cr. 23-26
parrillas chimenea y de sinterizacion, trituradoras de Nb: 5-7
sinterizacion y plantas de briquetas en caliente. Fe'. 5_7 Dureza: 56-60 [HRC]
Rendimiento: 190% T 1-158
Co: resto
550 E . . ~ 70% de carburos
T Fe 20 Electrodo formado por una yarllla de hlerr‘o tubular |_'e|!eno de de tungsteno Dureza: 68-70 [HRC]
carburo de tungsteno recubierta con un fino revestimiento ) - -
o . introducidos en Dureza de carburos:
grafitico. El metal aportado es extremadamente resistente al .
;A una matriz a base 2000-2400 [HV]
desgaste por abrasion. .
de hierro
Varilla para recargue y revestimiento
capilla® Descripcion Composicion Propiedades
EN 14700 tipica del metal de mecanicas
DIN EN 1600 aporte
Num. de material
900 G Varilla flexible con aportacién oxiacetilénica para recaraue v

abrasion extrema, ejem. magquinaria para movimiento de
tierras.

El material depositado esté constituido por una gran cantidad
de carburos de tungsteno de distintos tamarios distribuidos
en una matriz con base de niquel.

UL UHUUUUUULL WU PIVAUD DUV LAY U 1u

(LT VIVIR 2SI

tungsteno de
varios tamafos
distribuidos en una
matriz de niquel

Dureza: 68-70 [HRC]
Dureza de carburos:
2000-2400 [HV]

Alambres macizos para la soldadura con proteccion de gas de recargues y revestimientos

capilla® Clasificacion Composicion tipica del metal de aporte Propiedades mecanicas
EN 14700 C Mn Si Cr Ni Mo Nb Co Otros Fe SG Dureza

5201 MAG GFe10 0,05 6 0,5 19 75 - - - - resto 11/M12 138:3

G 250 MAG SFe1 0,15 1 0,4 1 - - - - resto C1/M21 250 HB

G 300 MAG SFe1 0,15 1,5 0,4 1 - - - - resto C1/M21 300 HB

G 500 MAG SFe1 0,9 0,4 2 - - - - - resto C1/M21 50 HRC

G 600 MAG SFe8 0,45 1 25 9 - - - - - resto C1/M21 60 HRC

54 MAG SFe8 0,5 0,5 2 9,5 - - - - - resto C1/M21 58 HRC
capilla
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Alambres macizos para la soldadura con proteccion de gas de recargues y revestimientos

capilla® Clasificacion Composiciodn tipica del metal de aporte Propiedades mecanicas
EN 14700 C Mn Si Cr Ni Mo Nb Co Otros Fe SG Dureza
G 600 TFe8 0,45 1,5 0,6 55 - 0,5 - - - resto M21 59 HRC
d.compl.
G 655 TFe8 0,5 1,2 1,2 5 - 1,2 - - W 15 resto M21 60 HRC
d.compl. V:0,5
200HB
561 RLD TFe9 1.1 13,5 | 03 3,5 0,4 - - - resto OA 450HB
200HB
562 RLD TFe9 1,2 21 0,3 5 - - - - - resto OA 450HB
200HB
56 RLD TFe9 0,38 16 0,3 13 - - - - - resto OA 52HRC
160HB
52 RLD T Fe 11 0,14 7 0,3 19 8,5 - - - - resto OA 400HB
150HB
5201 RLD T Fe 10 0,11 6,6 0,4 18,2 8 - - - - resto OA 400HB
354 RLD ~TFe14 3,2 1,5 1,5 16 - - - - - resto OA 50 HRC
154 RLD TFe 1 0,13 1,5 | 0,75 25 - - - - - resto OA 41 HRC
254 RLD TFe1 0,18 2,8 0,9 2,8 - - - - - resto OA 44 HRC
-y 250HB
5600 RLD TFe9 1,2 17,5 | 0,35 8,5 - - 2,6 - Ti: 0,1 resto OA 40HRC
54 RLD TFe8 0,4 0,9 2,7 9,3 - - - - - resto OA 55 HRC
54 N RLD TFe8 1,6 1,5 0,5 6,3 - 1,4 - - Ti: 5 resto OA 57 HRC
55 RLD TFe 15 4,5 0,75 | 05 26 - - - - B: 0,5 resto OA 57 HRC
60 RLD TFe 15 4,7 0,6 0,6 30 - - - - B: 0,6 resto OA 60 HRC
540 RLD T Fe 14 3,7 1,5 1,2 32 - 0,5 - - - resto OA 59 HRC
540 NbRLD | TFe 15 55 0,2 1,6 21 - - 6,7 - - resto OA 64 HRC
540 N RLD T Fe 16 57 0,2 0,8 21 - 6,7 6,1 - \\/,\(:01'885 resto OA 63 HRC

Electrodos revestidos para la soldadura de hierro fundido, aleaciones a base de Cu y Al / consumibles para
aplicaciones especiales

capilla® Descripcién Composicion Propiedades
tipica del metal de mecanicas
aporte
50B Electrodo con alma de hierro especial para ranurado y

sin clasificar

acanalado por oxicorte de Utiles desgastados de moldeo en
caliente, como, p. ej., matrices y moldes de forja. El electrodo
permite una reparacion precisa de superficies agrietadas y
sometidas a fatiga de aceros de herramientas. Después del
ranurado, ha de realizarse una prueba de penetracion de tinte
para asegurarse de que el metal de base esté totalmente libre
de grietas.

sin depésito de
aporte

50 N
sin clasificar

Electrodo de hierro especial, disefiado para un ranurado,
achaflanado y acanalado por oxicorte a alta velocidad de todo
tipo de metales, tales como, p. €j., aceros dulces, aceros
altamente aleados, hierro fundido, aceros inoxidables y
refractarios, acero fundido, metales ligeros, metales pesados
no ferrosos, etc.

Pueden utilizarse fuentes eléctricas de AC o DC

sin depdsito de
aporte

50 K
sin clasificar

Electrodo de carbono, disefiado para un ranurado,
achaflanado y acanalado por oxicorte a alta velocidad de todo
tipo de metales, tales como, p. €j., aceros dulces, aceros
altamente aleados, hierro fundido, aceros inoxidables y
refractarios, acero fundido, metales ligeros, metales pesados
no ferrosos, etc. Es empleado para ranurado y oxicorte en
todas las posiciones cuando el proceso convencional de
oxiacetileno no resulta viable por motivos metaldrgicos.

sin depésito de
aporte

Capitherm
sin clasificar

Electrodo especial para precalentamiento de piezas de
trabajo metalicas de tamafio pequefio y mediano. Este
electrodo permite generar arcos voltaicos (de hasta 30 mm)
sin que llegue a fundirse la superficie de la pieza trabajada.
La energia del arco voltaico permite un precalentamiento
intenso y controlado del metal de base metalico. Pueden
emplearse fuentes eléctricas de AC o DC.

sin depdsito de
aporte

43

DIN EN ISO 1071
E C Ni-Cl 1

AWS E Ni-Cl

Electrodo revestido para la soldadura en frio de fundicion gris
y maleable. Adecuado para trabajos de reparacion y
mantenimiento.

Metales de base:

EN 1561: EN-GJL-100 (GG10) a EN-GJL-350 (GG 35)

EN 1562: EN-GJMB-350 (GTS 35) a EN-GJMB-550 (GTS 55)
EN-GJMW-350 (GTW 35) a EN-GJMW-550 (GTW 55)

Fe:

Ni:

max. 0,5
max. 2,5
resto

Dureza: 160 [HB]

44

DIN EN ISO 1071
E C NiCu-B 1

AWS E NiCu-B

Electrodo revestido especial fabricado en un alambre de
nucleo aleado y provisto de un revestimiento grafitico. El
metal de aporte esta compuesto por una aleacién de cobre-
niquel. Los depdsitos son ductiles y mecanizables y
presentan aproximadamente el mismo color que el metal de
base. Para reparacion y mantenimiento de hierro fundido gris
y hierro fundido maleable.

Cu:

Ni:

max. 0,7
28 - 30
resto

Dureza: 160 [HB]
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Electrodos revestidos para la soldadura de hierro fundido, aleaciones a base de Cu y Al / consumibles para
aplicaciones especiales

AWS E-4047

maximo de Si del 12 % (con y sin adiciones de Cu y/o Mg).

capilla® Descripcion Composicion Propiedades
tipica del metal de mecanicas
aporte
45 Electrodo revestido para la soldadura en frio de hierro fundido
gris, hierro fundido maleable y hierro fundido esferoidal.
DIN EN ISO 1071 Metales de base: C: max. 1,5
E C NiFe 1 1 EN 1561: EN-GJL-100 (GG10) a EN-GJL-350 (GG 35) Ni:  51-55 Dureza: 200 [HB]
EN 1562: EN-GJMB-350 (GTS 35) a EN-GJMB-550 (GTS 55) | Fe: resto
. EN-GJMW-350 (GTW 35) a EN-GJMW-550 (GTW 55)
AWS E NiFe-Cl EN 1563: EN-GJS-400 (GGG40) a EN-GJS-700 (GGG 70)
45-2 Electrodo revestido para la soldadura en frio de hierro
fundido gris, hierro fundido maleable y hierro fundido
DIN EN ISO 1071 esferoidal. (ndcleo bimetalico) c: max. 1.5
E C NiFe 11 Metales de base: - e .
EN 1561: EN-GJL-100 (GG10) a EN-GJL-350 (GG 35) ’;‘(‘3 f;st‘o55 Dureza: 200 [HB]
EN 1562: EN-GJMB-350 (GTS 35) a EN-GJMB-550 (GTS 55) ’
AWS E NiFe-ClI EN-GJMW-350 (GTW 35) a EN-GJMW-550 (GTW 55)
EN 1563: EN-GJS-400 (GGG40) a EN-GJS-700 (GGG 70)
47N Electrodo revestido para la soldadura de bronce tipo CuAl Mn: 12— 14
NUum. de material: sometido a grandes esfuerzos y resistente a la corrosion que Al ' 7_85 T (Rn): 640 [MPa]
2.1368 contenga Mn y Ni. Ni.' 15 _’3 Y (Rpo2): 420 [MPa]
Soldadura de recargue de aceros de baja aleacion, acero Fé' 2’3 _35 E (L=5d) :20 [%)]
AWS (E CuMnNiAl) | fundido y hierro fundido gris. Uniones disimiles de aleaciones Cu.' résto ’ Dureza: 160 [HB]
de Cu con aceros. )
48 Electrodo revestido, adecuado para la soldadura de fusién y
Ndm. de material: de recargue de: aleaciones Cu-Sn (bronce), aleaciones CuZn Sn: 75-8 T (Rm): 280 [MPa]
2.1025 (latén) y aleaciones CuSnZnPb (laton especial). CU'. résto Y (Rpoz2): 120 [MPa]
AWS E CuSn-C ’ Dureza: 120 [HB]
Soldadura de recargue de acero y hierro fundido gris.
NiTi 3 Electrodo revestido, adecuado para la soldadura de
Num. de material: aleaciones a base de niquel, niquel de baja aleacion C: max. 0,02
2.4156 (productos semimanufacturados de Ni/fundicién de Ni), p. ej.:: | Mn:  max. 0,03 T (Rm): 500 [MPa]
2.4066, 2.4068, 2.4061, 2.4060, 2.4050, 2.4062, 2.4106, Si: max. 0,7 Y (Rpoz2): 320 [MPa]
2.4110, 2.4122, 2.4116, 2.4128 Al max. 0,3 E (L=5d) :28 [%)]
AWS E Ni-1 asi como uniones de acero/hierro fundido gris, uniones Ti: 2-25 | (ISO-V) :160 [J]
disimiles de cobre/hierro, revestimientos resistentes a la Ni:  resto
corrosion y capas intermedias.
FeNi 55 Para la soldadura en frio de hierro fundido gris, hierro fundido
maleable y hierro fundido esferoidal.
DIN EN ISO 1071: Metales de base:
E CNiFe-16 EN 1561: EN-GJL-100 (GG10) a EN-GJL-350 (GG 35) C: max. 1,5
EN 1562: EN-GJMB-350 (GTS 35) a EN-GJMB-550 (GTS 55) | Ni: 51-55 Dureza: 200 [HB]
EN-GJMW-350 (GTW 35) a EN-GJMW-550 (GTW 55) Fe: resto
AWS E NiFe-Cl EN 1563: EN-GJS-400 (GGG40) a EN-GJS-700 (GGG 70)
Rendimiento: 150%
ﬁl(l)J/:] o raterial :Ele_c:trodo revestido especial, _adecuado para la soldadura d(_e } T(Rn): 120 [MPa]
39245 usion y de recargue de aleaciones de AlSi con un porcentaje | Si:  4,5-5,5 Y (Roo2): 60 [MPa]
0, . p0,2
maximo de Si del 7 %. Al:  resto E (L=5d) : 15 [%]
AWS E-4043 Uniones disimiles de aleaciones diversas de Al. ’
60/12
Num. de material: Electrodo revestido especial, adecuado para la soldadura de S 11-12 T (Rvw): 180 [MPa]
3.2585 fusion y de recargue de aleaciones de AISi con un porcentaje AI: resto Y (Rpo2): 80 [MPa]

E (L=5d) : 5 [%]

.............. - ——-——

Alambre macizos para soldadura con proteccion de aas, de hierro fundido, aleaciones a base de cobre v aluminio

~ ~
capilla® Clasificacion Composicion tipica del metal de aporte Propiedades mecanicas
NUm. de Kv
de . , Ys TS | L=5d
material: C Si Mn Ni Fe Cu Al Mg Otros [MPa] | [MPa] [%] (IS[?]—V) HB SG
45 MIG 01 | 02 | 08 | 54 || - - - - - 200 | M21
NiTi 4 MIG | 2.4155 003 [ 04 | 05 | T | - - - - | Ti28 | 250 | 460 | 30 120 - 11
47 MIG 2.0921 - - 103 [05] - [reso| 8 - - 185 | 430 | 30 - I
47N MIG 21367 - [ <01 ] 13 [ 1,56 [ 15 [ resto | 7 - - 400 | 650 | 10 290 | 1
Sn:6
48 MIG 2.1022 - - - ] - | resto |- - | pegp | 150 | 260 | 20 80 11
CuSi3MIG | 2.1461 - 3 1 — [ - [reso | - - - 120 | 350 | 40 - I
AISi 12 MIG | 3.2585 - 12 | - - - ~ Jresto | - Ti0,1 | >60 | >130 | >b - I
AISi5MIG | 3.2045 - 5 - - 03[ - Jreso | - Ti0,1 | >40 | >120 | >8 - 1
AI99,5MIG | 3.0805 - [ of [001] - | - [001 [resto | 001 | Ti0,5 | >20 | 65 | >35 - I
AIMg 3MIG | 3.3536 - o2 | - -] - - resto | 32 M"(‘)"sc" >80 | >190 | 20 - 11
capilla
| — 24




Alambre macizos para soldadura con proteccién de gas, de hierro fundido, aleaciones a base de cobre y aluminio /
consumibles para aplicaciones especiales

capilla® Clasificacion Composicion tipica del metal de aporte Propiedades mecanicas
Num. de Ky
L . ) YS TS L=5d
material: C Si Mn Ni Fe Cu Al Mg Otros [MPa] | [MPa] [%] (IS[?]—V) HB SG
AlMg 5 MIG | 3.3556 - 0,2 0,1 - - - |resto 5 glrc())11 >120 >250 >8 - - 11
DS | 33548 - lo2 [08 | - | - | - feso | 4 | SPUIS ) saps | s | 517 ] ] "

Varillas para la soldadura mediante el procedimiento TIG de hierro fundido, aleaciones con base de cobre y de
aluminio

capilla® Clasificacion Composicion tipica del metal de aporte Propiedades mecanicas

NUm. de Kv

de ) . Ys TS | L=5d

material: (¢} Si Mn Ni Fe Cu Al Mg Otros [MPa] | [MPa] [%] (IS[?]—V) HB SG
45 WIG 01 | 02 | 08 | 54 ’f;s - - - - - - - - 200 | M21
NiITi4WIG | 2.4155 003 | 04 | 05 rt‘zs - - - - Ti2,8 | 250 | 460 30 120 - "
47 WIG 2.0921 - - 03 | 05 | - | resto | 8 - - 185 | 430 30 - - 1"
47 NWIG 2.1367 - [ <01 | 13 [ 15 [ 15 [ resto | 7 B . 400 | 650 10 B 290 1"

Sn:6

48 WIG 2.1022 - - - - - | resto | - - poo2 | 150 | 260 20 - - "
CuSi3WIG | 2.1461 - 3 1 N - [ resto | - . . 120 | 350 | 40 - - "
AlSi 12WIG | 3.2585 - 12 - - - ~ resto B Ti-0,1 >60 | >130 | >5 B - E
AISi5WIG | 3.2245 - 5 - - 03[ - [resto - Ti:0,1 >40 | >120 | >8 B - "
AI99,5WIG | 3.0805 - 01 [001 ] - - [ 0,01 [resto | 0,01 | Ti0,15 | >20 | >65 | >35 - - "
AlMg 3WIG | 3.3536 o2 | - |- | - - fresto | 32 | MPET g0 | >190 | 20 ; ; ¥
AlMg 5WIG | 3.3556 - 02 | 01 - - - resto | 5 g%: >120 | >250 | >8 - - "
AlMg 4,5 Cr0,15
VN WIS 3.3548 - 02 | 08 | - - - fresto | 48 | ooy | 2125 | 275 | 17 - - 11

Alambres tubulares para soldadura metalica con arco eléctrico y gas (MAG) de hierro fundido y aleaciones a base de
cobre y Al / consumibles para aplicaciones especiales

capilla® Composicion tipica del metal de aporte Propiedades mecanicas
Ky
. . YS TS L=5d
C Si Mn Ni Fe Cu Al Mg Otros [MPa] | [MPa] [%] (IS[?]—V) HB SG
45RLD 15 - - | 55 rtis - - - - - - - - 200 | M21
47 NRLD - | <01 ] 13 |15 | 15 r‘fft 7 - - 400 | 650 | 10 - 290 11
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