eros al carbono y baja aleacio

TENACITO

Electrodo revestido de tipo basico para soldar acero de alta resistencia, cuyo depdsito es un acero de baja
aleacién al niguel (1% Ni). El metal depositado posee muy buena resistencia a los fenémenos de fisuracion
en frio y en caliente, ademds de tener muy buena tenacidad. Ideal para aplicaciones que implican alta
resistencia a bajas temperaturas hasta -40°C.

| AWS A5.5 f ASME-SFA 5.5 | EB018-C3 |

Andlisis Quimico del Metal Depositado (valores tipicos) [%]

MEx. max.

0,06 1,20 0,30 0,020 0,020

0,10 1,10 0,05 - -

Propiedades Mecdnicas del Metal Depositado

Sin 560 - 650 min. 470
tratamiento (81 200 - 94 250) (68 150) min. 70 (53)

min. 24 [-40°C (-40°F)]

* Mantener en un lugar seco y evital
humedad.

+ Almacenamiento en horno: 125 a 150°C.

* Resecado de 400°C a 420°C por 1 hora.

LWEREMM

Pardmetros de Soldeo Recomendados

Amperaje minimo - 60 90 120 180 -
Amperaje maximo - 100 140 180 270 -
Aplicaciones

« Para soldar aceros tipo T1; T1A; T1B en ciertas aplicaciones.

= Aceros de construccion de grano fino y altamente resistente (hasta 550 MPa de resistencia a la trac-
cién).

* Aceros COR-TEN en sus diferentes grados.

« Aceros N-A-XTRA 30, N-A-XTRA 75; HSB 77 V.

+ Como cojin amortiguador o capa de base para recubrimientos protectores.

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



TENACITO

Electrodo revestido de tipo basico para soldar acero de alta resistencia, cuyo depdsito es un acero de baja
aleacidn al niquel (1% Ni). El metal depositado posee muy buena resistencia a los fenémenos de fisuracion
en frio y en caliente, ademas de tener muy buena tenacidad. Ideal para aplicaciones que implican alta
resistencia a bajas temperaturas hasta -40°C.

| AWS A5.5 f ASME-SFA 5.5 | EB018-C3 |

Andlisis Quimico del Metal Depositado (valores tipicos) [%]

mMax. max.
0,020 0,020

0,06 1,20 0,30 0,10 1,10 0,05 - -

Propiedades Mecdnicas del Metal Depositado

560 - 650 min. 470 i .
min. 24 -40°C (-40°F
tratamiento (81 200 - 94 250) (68 150) ' [min. ‘}n (53]}]

[l S Blual %

* Mantener en un lugar seco y evita
humedad.

+ Almacenamiento en horno: 125 a 150°C.

* Resecado de 400°C a 420°C por 1 hora.

Pardmetros de Soldeo Recomendados

Amperaje minimo - 60 a0 120 180 -
Amperaje maximo - 100 140 180 270 -
Aplicaciones

+ Para soldar aceros tipo T1; T1A; T1B en ciertas aplicaciones.

+ Aceros de construccion de grano fino y altamente resistente (hasta 550 MPa de resistencia a la trac-
cién).

* Aceros COR-TEN en sus diferentes grados.

+ Aceros N-A-XTRA 30, N-A-XTRA 75; HSB 77 V.

+ Como cojin amortiguador o capa de base para recubrimientos protectores.

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



TENACITO

Electrodo revestido de tipo basico para soldar acero de alta resistencia, cuyo depdsito es un acero de baja
aleacidn al niquel (1% Ni). El metal depositado posee muy buena resistencia a los fenémenos de fisuracion
en frio y en caliente, ademas de tener muy buena tenacidad. Ideal para aplicaciones que implican alta
resistencia a bajas temperaturas hasta -40°C.

| AWS A5.5 f ASME-SFA 5.5 | EB018-C3 |

Andlisis Quimico del Metal Depositado (valores tipicos) [%]

mMax. max.
0,020 0,020

0,06 1,20 0,30 0,10 1,10 0,05 - -

Propiedades Mecdnicas del Metal Depositado

560 - 650 min. 470 i .
min. 24 -40°C (-40°F
tratamiento (81 200 - 94 250) (68 150) ' [min. ‘}n (53]}]

[l S Blual %

* Mantener en un lugar seco y evita
humedad.

+ Almacenamiento en horno: 125 a 150°C.

* Resecado de 400°C a 420°C por 1 hora.

Pardmetros de Soldeo Recomendados

Amperaje minimo - 60 a0 120 180 -
Amperaje maximo - 100 140 180 270 -
Aplicaciones

+ Para soldar aceros tipo T1; T1A; T1B en ciertas aplicaciones.

+ Aceros de construccion de grano fino y altamente resistente (hasta 550 MPa de resistencia a la trac-
cién).

* Aceros COR-TEN en sus diferentes grados.

+ Aceros N-A-XTRA 30, N-A-XTRA 75; HSB 77 V.

+ Como cojin amortiguador o capa de base para recubrimientos protectores.

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



TENACITO

Electrodo revestido de tipo basico para soldar acero de alta resistencia, cuyo depdsito es un acero de baja
aleacidn al niquel (1% Ni). El metal depositado posee muy buena resistencia a los fenémenos de fisuracion
en frio y en caliente, ademas de tener muy buena tenacidad. Ideal para aplicaciones que implican alta
resistencia a bajas temperaturas hasta -40°C.

| AWS A5.5 f ASME-SFA 5.5 | EB018-C3 |

Andlisis Quimico del Metal Depositado (valores tipicos) [%]

mMax. max.
0,020 0,020

0,06 1,20 0,30 0,10 1,10 0,05 - -

Propiedades Mecdnicas del Metal Depositado

560 - 650 min. 470 i .
min. 24 -40°C (-40°F
tratamiento (81 200 - 94 250) (68 150) ' [min. ‘}n (53]}]

[l S Blual %

* Mantener en un lugar seco y evita
humedad.

+ Almacenamiento en horno: 125 a 150°C.

* Resecado de 400°C a 420°C por 1 hora.

Pardmetros de Soldeo Recomendados

Amperaje minimo - 60 a0 120 180 -
Amperaje maximo - 100 140 180 270 -
Aplicaciones

+ Para soldar aceros tipo T1; T1A; T1B en ciertas aplicaciones.

+ Aceros de construccion de grano fino y altamente resistente (hasta 550 MPa de resistencia a la trac-
cién).

* Aceros COR-TEN en sus diferentes grados.

+ Aceros N-A-XTRA 30, N-A-XTRA 75; HSB 77 V.

+ Como cojin amortiguador o capa de base para recubrimientos protectores.

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



TENACITO

Electrodo revestido de tipo basico para soldar acero de alta resistencia, cuyo depdsito es un acero de baja
aleacidn al niquel (1% Ni). El metal depositado posee muy buena resistencia a los fenémenos de fisuracion
en frio y en caliente, ademas de tener muy buena tenacidad. Ideal para aplicaciones que implican alta
resistencia a bajas temperaturas hasta -40°C.

| AWS A5.5 f ASME-SFA 5.5 | EB018-C3 |

Andlisis Quimico del Metal Depositado (valores tipicos) [%]

mMax. max.
0,020 0,020

0,06 1,20 0,30 0,10 1,10 0,05 - -

Propiedades Mecdnicas del Metal Depositado

560 - 650 min. 470 i .
min. 24 -40°C (-40°F
tratamiento (81 200 - 94 250) (68 150) ' [min. ‘}n (53]}]

[l S Blual %

* Mantener en un lugar seco y evita
humedad.

+ Almacenamiento en horno: 125 a 150°C.

* Resecado de 400°C a 420°C por 1 hora.

Pardmetros de Soldeo Recomendados

Amperaje minimo - 60 a0 120 180 -
Amperaje maximo - 100 140 180 270 -
Aplicaciones

+ Para soldar aceros tipo T1; T1A; T1B en ciertas aplicaciones.

+ Aceros de construccion de grano fino y altamente resistente (hasta 550 MPa de resistencia a la trac-
cién).

* Aceros COR-TEN en sus diferentes grados.

+ Aceros N-A-XTRA 30, N-A-XTRA 75; HSB 77 V.

+ Como cojin amortiguador o capa de base para recubrimientos protectores.

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



