ELECTRODO DE RECUBRIMIENTO FORMULADO ESPECIALMENTE PARA SOLDADURAS EN MATERIALES
DISIMILES, ASI COMO PARA ACEROS INOXIDABLES DEL TIPO 29% DE CROMO Y 9% DE NIQUEL

CLASIFICACION A.W.S: E-312-16

APLICACIONES: Construcciony reparacion de maquinaria, matrices y herramientas, acero duro al manganeso, aceros rapidos, matrices para
plasticos, como base de recubrimientos duros, aceros al carbono de gran resistencia, uniones de acero inoxidable a hierro dulce.

CARACTERISTICAS Y PROCEDIMIENTO: Les un electrodo de recubrimiento formulado especialmente para soldaduras de materiales disimiles.-
312 relne las caracteristicas necesarias para soldaduras de alta resistencia, libres de roturas y fisuras, se emplea satisfactoriamente en uniones de
acero al carbon o aceros de baja aleacion con aceros inoxidables.

La pieza a soldar debe de tener la mayor limpieza posible, si esta es de tamafio considerable debe darse un precalentamiento a 200° C.- Mantenga un
arco corto evitando que el electrodo se pegue o se ahogue en el charco de soldadura.- Los mejores resultados se obtienen usando amperaje,
suficiente para lograr una buena fusion.-Evite el excesivo movimiento de oscilacién, es preferible colocar una serie de cordones rectos.-En soldadura
vertical y sobre cabeza ajustese los amperajes mas préximos alo minimo.

[RESISTENCIA TENSIL: 8,185 KG./CM2 (120,000 PSI) |

IDUREZA BRINELL: |205 BHN |

[ELONGACION: [25% |

IN.- DE FERRITA: 30 |

IPOSICIONES: [ToDAS |
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