310 Mo

ELECTRODO CON ALTO CONTENIDO DE CROMO Y NIQUEL PARA SOLDAR Y REVESTIR ACEROS AL CARBONO Y
ACEROS TIPO 25/20 Mo, 316,316L,317,309Cb,309Mo y 347.

CLASIFICACION A.W.S: E-310 Mo-16

APLICACIONES: Para construiry reparar piezas de la industria quimica, de fabricacion de papel, refinerias de petréleo e industria quimica.-
Recomendado para la fabricacion y reparacién de maquinas y aparatos expuestos a severas condiciones de corrosion y calor tales como: calderas,
turbinas, intercambiadores de calor, condensadores, crisoles etc. Se recomienda particularmente en casos donde no es posible aplicar tratamiento
térmico posterior a la aplicacion de la soldadura en equipos que asi lo requieren para ser usado en variadas industrias donde los equipos estan sujetos
a severos procedimientos de limpieza, flujo continuo, lluvia, liquidos para bafios quimicos, soluciones salinas, vinagres o sus vapores que suelen
producir picaduras.

CARACTERISTICAS Y PROCEDIMIENTO: Los depésitos de este electrodo presentan muy buena resistencia a la corrosién y estan libres de la
precipitacion de carburos.

Limpie el area de la junta quitando la suciedad, las escamas, las grasas y los 6xidos, emplee polaridad invertida, mantenga un arco corto sin pegar el
electrodo conservandolo ligeramente inclinado en la direccién del avance. Son necesarias precauciones especiales cuando se trata de soldar aceros
de alta aleacion y bajo contenido de carbono porque existe el peligro de grietas y rajaduras.-Este electrodo se puede aplicar en toda posicion.-Se
recomienda un precalentamiento de 100 °C.
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