Electrodo revestido de tipo basico, de bajo hidrégeno con extraordinarias caracteristicas mecanicasy
de soldabilidad. Presenta un arco muy suave, bajo nivel de salpicaduras y la escoria es de muy facil
remocién. El contenido de hierro en polvo mejora su tasa de depésito. Dentro de su categoria es el
producto que presenta los mejores niveles de resistencia a la traccién.

ABS 3H15,3Y
AWS A5.1 / ASME-SFA 5.1 7018 LR 3m,3ym
GL 3y

Analisis Quimico de Metal Depositado (valores tipicos) [%]

Sin 520610 min. I 130°C (22 ')
tratamiento (75 400 — 88 450) 400 (58 000) b min. 70 (57)

* Mantener en un lugar seco y evitar
humedad.

* Almacenamiento en horno: 125 - 150°C.

+ Resecado de 300°C a 350 °C por 2 horas.

Parametros de Soldeo Recomendados

Amperaje minimo - 60 90 120 170 210
Amperaje maximo - 90 140 190 240 280
Aplicaciones

+ Paraaceros de mediano a alto contenido de carbono, alta resistencia y baja aleacion.

« Paraaceros dealto contenido de azufre y facil fresado.

= Paraaceros laminados al frio.

« Por sus caracteristicas de resistencia y su facil manejo, especialmente adecuado para: Soldaduras de
tuberias de vapor, calderas de alta presidn, piezas de maguinaria pesada, instalaciones de la industria
petrolera, petroquimicay minera.

Nota: El precalentamiento esta en funcién al tipo y espesor del material a soldar.



