
Clasificación
ABS 3

LR 3m

GL 3

Análisis Químico del Metal Depositado (valores típicos) [%]

0,07 0,55 0,30 - - - - -

C Mn Si P S Mo Ni Cr Cu Otros

máx. máx.

0,020 0,020

Propiedades Mecánicas del Metal Depositado

Sin
(62 250 – 79 750)

Tratamiento
Térmico

la Tracción
[MPa (psi)] [MPa (psi)] [%]

Resistencia a Límite de Elongación Energía Absorbida
Fluencia en 2'' ISO-V (-20°C)

[J]

450 – 550 mín. 360 22 mín.
tratamiento (52 200) 30 60

Conservación del Producto

•

•

Mantener en un lugar seco y evitar

humedad.

No requiere almacenamiento bajo

horno.

Amperaje mínimo 30 50 80 110 140 180

Amperaje máximo 45 70 120 150 200 250

Diámetro
[mm] 1,60 2,50 3,25 4,00 5,00

[pulgadas] 1/16 3/32 1/8 5/32 3/16

6,30

1/4

Soldadura recomendable para aceros no templables (aceros dulces) con un máximo de 0,25% de

carbono.

Para soldar aceros de bajo carbono, cuando se desea penetración profunda, poca escoria,

cordones no abultados y alta calidad del depósito de soldadura.

Estructura metálica liviana.

Para la soldadura de todas las uniones a tope que requieren una buena penetración en el primer

pase.

En la fabricación de construcciones navales, tanques, reservorios y uniones de tubos de acero de

bajo carbono.

•

•

•

•

•

SMAW
Aceros de Bajo Carbono

Aplicaciones

CELLOCORD AP

Aprobaciones Grados

Parámetros de Soldeo Recomendados

152

Posiciones de Soldadura

P, H, Sc, Vd.

1G 2G 3G 4G

Para corriente alterna (AC) o continua (DC): Electrodo al polo positivo DCEP

Electrodo revestido de tipo celulósico, con penetración profunda, diseñado para uso con corriente

alterna o continua.

Su arco potente y muy estable produce depósitos de muy buena calidad.

Es aconsejable para la ejecución de pases de raíz y multipase en aceros de bajo contenido de carbono.

Para la soldadura de unión en cualquier posición, en especial para vertical ascendente y sobrecabeza.

AWS A5.1 / ASME-SFA 5.1 E6011

3G


