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AL LADO
DEL CLIENTE

La actividad de INE no se limita solo a la produccién
y suministro de materiales y equipos, sino que
es sobre todo una actividad de asesoramiento
y orientacién de soporte a los clientes, para dar
respuesta a cualquier necesidad y consulta técnica
en materia de soldadura. En los ultimos afos, la
empresa ha invertido de manera consistente en la
formacion de sus colaboradores, que han recibido
las certificaciones mas prestigiosas del sector.

Un compromiso que demuestra el profundo interés
de INE por sus clientes y |la atencién hacia un servicio
al cliente cada vez mas preciso y cualificado.
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EL PRODUCTO
EN EL CENTRO

La atencién al producto y a la produccién es parte integral
de la misién de INE, comprometida a suministrar Gnicamente
materias primas seleccionadas. Las acerias suministradoras
deben cumplir con requisitos estrictos en términos de
composicién quimica y calidad del producto.

Control de calidad

Desde la eleccién de los materiales hasta el producto

terminado, la excelencia esté en cada fase de la produccién
de INE. Gracias al departamento de investigacion

y desarrollo, ingenieros y técnicos disenan tecnologias y
productos de vanguardia, con el objetivo de satisfacer todas
las necesidades. El laboratorio de control de calidad es el
buque insignia de todo el proceso. Dispone de los equipos
mas modernos para la caracterizacién mecénica y quimica de
aleaciones metalicas.

Durante el proceso de montaje, cada soldadora individual se
prueba y se somete a un riguroso proceso de control para
verificar el estandar de calidad de los productos.

Los productos INE obtienen certificaciones de calidad y ho-
mologaciones por parte de los principales organismos inter-
nacionales.

Gracias a una experiencia consolidada en este ambito,
INE es capaz de acompanar y apoyar a los clientes en la
certificaciéon de los procesos de soldadura, con un servicio
de asesoramiento especializado.

Manufacturing Execution
System

Para garantizar la maxima fiabilidad de los productos, cada
bobina se somete a un sistema completo de trazabilidad.
El Manufacturing Execution System permite disponer detoda
la informacién de produccién, a través de la trazabilidad de
cada bobina, desde el producto terminado hasta la madeja
individual.

El MES trabaja para recoger los datos de produccién,
mediante las maquinas de trefilado conectadas en red.
Estos datos se analizan luego para aumentar la eficacia de la

produccién y la calidad del producto final.
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TIPO DE MATERIAL BASE

ACEROS AL CARBONO LAMINACION
CONVENCIONAL

EN 10025-2: de S275 a S355K2

EN 10028-2: de P235GH a P355GH

ACEROS AL CARBONO MICROALEADOS
LAMINACION CONTROLADA

EN 10025-3: de S275N a S460NL

EN 10025-4: de S275M a S460ML

EN 10028-3: de P275N a P460NL2

EN 10028-4: de P355M a P460ML2

CARACTERISTICAS MECANICAS

Min. Resistencia a la fluencia Min. UTS

(MPa) (MPa)
460 550
500 590
550 640
620 700
690 770
790 880
890 940
TIPO DE ALEACION

1/2Mo

1-1/4Cr - 1/2Mo P11/ 10 CrMo 5-5

2-1/4Cr - 1Mo
(P22 / 10 CrMo 9-10)

5Cr - 1/2Mo
9Cr - 1Mo (P9 / X12 CrMo 9-1)

9Cr- 1 Mo, Nb y V mod.
(P91 / X10 CrMoVNb 9-1)

CUN TENACIDAD AL IMPACTO > 47J

-40°C

-50°C, (5460ML, P460ML2)

-60°C, (11MnNi5-3, 13MnNié-3, S460QL1)

-80°C, (15NiMné)
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INE 45 INETUB R71T1 - CO2 INESUB S1 + INEFLUX MP
INE 47 INESUB S2 + INEFLUX SP
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INE SUPER
INE VERTICAL
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INE 50 B Pig. 46 INETUB B71T5 Pég. 40 INESUB S2Si + INEFLUX MP  P&g. 50
INE 55 B Pég. 46 INETUB M71TG Pég. 38 INESUB S3Si + INEFLUX MP  P&g. 50
SMAW FCAW SAW
INE 55B - INETUB M81TG-Ni1 INESUB S3Si + INEFLUX MP
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INE 80 B Pég. 46
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SMAW FCAW SAW
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INE B2 Pag. 48 INETUB B81T5-B2 P&g. 40 INESUB EB2R + INEFLUX BLKV Pdg. 54
INE B2L Pag. 48
INE B3 INETUB B91T5-B3 INESUB EB3R + INEFLUX BLKV
INE B3L
INE B6 INESUB EB6 + INEFLUX BHA P&ag. 56
INE B8 INESUB EB8 + INEFLUX BHA
INE B9 Pag. 48 INESUB EB9 + INEFLUX BHA P&ag. 56
SMAW FCAW SAW
INE C3 INETUB R81T1-Ni1 INESUB S3Si + INEFLUX BLKV

ACEROS RESISTENTES A LA FLUENCIA

INETUB M81TG-Ni1 Péag. 38

INESUB S2Ni1 + INEFLUX BLKV Pag. 52
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PROCESO DE SOLDADURA  CLASIFICACION DUREZA
INEFIL 350 Pig. 68 GMAW - MAG 135 , 350 HB
s s M21) EN 14700: S Fe6-35040) o o
S
-8 INEFIL 600 P4g. 68 GMAW - MAG 135 600 HB
wy : -
g § (ans M21) EN 14700:SFe8-60060) /o 1ioc
&=
w W z
R~ INETUB MHF 600  Pag. 68 FCAW - MAG 135 . 600 HB
S (gas M21) EN 14700: TFe8-60060) o\ 1o
INE RD 600 Pég. 68 SMAW - MMA 111 EN 14700: E Fed - 6000) 990 HB
60 HRC
TIPO DE ALEACION TIPO DE PRODUCTOS
GMAW
R 304/304L INEFIL INOX 308 LS| P&g. 58
—
E 309 INEFIL INOX 309 LS| Pég. 58
§ 310 INEFILINOX 310  P&g. 58
‘é 316/ 316L INEFIL INOX 316 LS| P&g. 58
Wy
Sl WeldAll INEFIL INOX 307 S| P4g. 58
INEFILINOX 312 P&g. 58
Hadfield (13%Mn) INETIG INOX 307 S| P&g. 58
2* ALEACION A SOLDAR
5052, 5454 5182, 5754
7003, 7004, 7005 INEFIL AL5%MG  P&g. 64
INETIG AL5%MG Pag. 64
Al-Mg casting INEFILAL5%MG  Pég. 64 INEFIL AL5%MG  Pag. 64
INETIG AL5S%MG  Pég. 64 INETIG AL5%MG P&g. 64
Al-Si casting INEFIL AL5%SI Pig. 64
INETIG AL5%SI Pég. 64
'é s INE AL5%SI Pég. 64
<t
§ S 6009, 6010, 6111, 6016, 6022 INEFIL ALS%MG  Péag. 64
< [=]
w INETIG AL5%MG Pég. 64
(7Y =
= I
N =
L
"l = 6005, 6061, 6063, 6082, 6116, 6463 INEFIL AL5%MG  Péag. 64 INEFIL AL5%MG  P&g. 64
ﬂ <
= INETIG AL5%MG  Pag. 64 INETIG AL5%MG Pég. 64
INEFIL AL5%SI Pig. 64
INETIG AL5%SI Pig. 64
INE AL5%SI Pég. 64
5182, 5754 INEFILAL5%MG  Pag. 64 INEFIL AL5%MG  P&g. 64
INETIG AL5%MG  Péag. 64 INETIG AL5%MG Péag. 64
5052, 5454 INEFILAL5%MG  Péag. 64

INETIG AL5%MG Pag. 64
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PUNTOS FUERTES MICROESTRUCTURA APLICACIONES TiPICAS

Friccion - Impacto - Altas tempera- Mesa de rodlillos, molde, trituradora de mandibul-

martensitica + carburos

turas as, rodillo desmenuzador, reja de arado §
3
Mesa de rodillos, molde, trituradora de mandibul- 3; §
Friccién - Impacto martensitica + carburos as, rodillo desmenuzador, reja de arado, martillos  ffe} g
de trituradoras E S
Mesa de rodillos, molde, trituradora de mandibul- W
Impacto - Friccion martensitica + carburos as, rodillo desmenuzador, reja de arado, martillos E
de trituradoras
Friccion - Altas temperaturas martensitica + carburos Cuchilla de cizalla, punzén
GTAW SMAW
INETIG INOX 308 LS| Pag. 58 INOX 308 RLC  P4g. 62 )
—
INETIG INOX 309 LS| P&ag. 58 INOX 309 RLC Pag. 62 E
3
INOX 310 R Pag. 62 g
INETIG INOX 316 LSI Pag. 58 INOX 316 RLC  P4g. 62 §
wy
INETIG INOX 307 SI Pag. 58 INOX 312 R Pag. 62 :
INETIG INOX 307 SI  Pag. 58 INOX 307 P&ag. 62
6005, 6061, 6063, 6009, 6010, 6111, Al-Si casting Al-Mg casting
6082, 6116, 6463 6016, 6022
INEFIL AL59%MG Pag. 64 INEFIL AL59%MG Pag. 64
INETIG AL5%MG Pag. 64 INETIG AL5%MG P4g. 64
INEFIL AL59%MG Pag. 64 INEFIL AL5%MG P4dg. 64 INEFIL AL59%MG Pag. 64
INETIG AL5%MG Pag. 64 INETIG AL5%MG Pag. 64 INETIG AL5%MG Pag. 64
INEFIL AL5%SI Pag. 64 INEFIL AL5%SI Pag. 64 INEFIL AL5%SI  Pag. 64
INETIG AL5%SI Pag. 64 INETIG AL5%SI  Pag. 64 INETIG AL5%S| Pag. 64 N
(=]
INE AL5%SI Pag. 64 INE AL5%SI Pag. 64 INE AL5%SI Pag. 64 E
=
INEFIL AL5%SI Pag. 64 INEFIL AL5%SI Pag. 64 E
w
INETIG AL5%SI Pag. 64 INETIG AL5%SI  P&g. 64 a
w
INE AL5%SI Pag. 64 INE AL5%SI Pag. 64 E
(&)
INEFIL AL5%MG Pag. 64 §
<

INETIG AL5%MG Pag. 64
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PRODUCTOS

NORMAS

HILOS MACIZOS MIG/MAG
PRODUCTO DESCRIPCION DEL PRODUCTO

INEFIL 13.7 Hilo macizo para aceros al carbono S235/
S275/S355. Indicado para pasada simple y
multipasada en carpinteria general.

INEFIL Hilo macizo SG2 para aceros al carbonio y
microaleado S355/5420. Materias primas
seleccionadas. Salpicaduras reducidas. Islas
de silicato controladas.

INEFIL NR Hilo macizo no cobrizado SG2 para aceros
al carbonio y microaleado $355/5420/5460.
Aplicacién automatica y automatizada con
parametros elevados.

INEFIL 19.12 Hilo macizo SG3 para aceros al carbonio

INEFIL 19.12 NR

o
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INEFIL TITAN 1

ACEROS GALVANIZADOS

INEFIL S2

INEFIL CU

CORTEN

20 Consumibles para soldadura

y microaleado S355/5420/S460. Materias
primas seleccionadas. Salpicaduras
reducidas. Islas de silicato controladas.

Hilo macizo no cobrizado SG3 para aceros

al carbonio y microaleado $S355/5420/S460.

Aplicacién automatica y automatizada con
parametros elevados.

Hilo macizo en versién no cobrizada y
bronceada para la soldadura de chapas
galvanizadas. Arco estable sin salpicaduras.

Hilo macizo para aceros al carbono S235/
S275/S355. La adicién de desoxidantes
Tiy Zr permite soldaduras 6ptimas en
condiciones dificiles.

Hilo macizo de Ni-Cr-Cu para aceros
resistentes a la corrosion atmosférica, tipo
CORTEN/S355J2W.

AWS A5.18: ER70S-3
EN ISO 14341-A: G 42 2 M21 2Si
EN ISO 14341-A: G 38 2 C1 2Si

AWS A5.18: ER70S-6

EN ISO 14341-A: G 46 4 M21 3Si1
ENISO 14341-A: G 42 4 M21 3Si1
EN ISO 14341-A: G 42 2 C1 3Si1

AWS A5.18: ER70S-6

EN ISO 14341-A: G 46 4 M21 3Si1
EN ISO 14341-A: G 42 4 M21 3Si1
EN ISO 14341-A: G 42 2 C1 3Si1

AWS A5.18: ER70S-6
EN ISO 14341-A: G 46 4 M21 4Si1
EN ISO 14341-A: G 42 2 C1 4Si1

AWS A5.18: ER70S-6
EN ISO 14341-A: G 46 4 M21 4Si1
EN ISO 14341-A: G 42 2 C1 4Si1

AWS A5.18: ER70S-G
EN ISO 14341-A: G422 M21 Z

AWS A5.18: ER70S-2
EN ISO 14341-A: G 42 2 M21 2Ti
EN ISO 14341-A: G 38 2 C1 2Ti

AWS A5.28: ER80S-G
ENISO 14341-A: G 504 M21 Z
(EN ISO 16834-A: G Mn3Ni1Cu)




para descargar la ficha
técnica del producto.

CARACTERISTICAS MECANICAS TiPICAS

ANALISIS QUIMICO GAS . el POSICIONES
p T = después del tratamiento térmico
TIPICO ( P ) DE SOLDADURA APROBACIONES
YS(MPa)  UTS(MPa)  EL (%) CVN (J)
C 0.07 C1 400 490 26 RT. 100J c E
Si 0.60 0°C 70J —
Mn 1.20 -20°C 50J |\ '
M21 420 530 28 RT. 130J |<— ' ‘
0°C 90J ‘
20°C 70J _/ |
C0.07 C1 440 530 26 -20°C 70J TOV C E
Si 0.80 -30°C 50J —_— — DB
Mn 1.40 M21 470 560 26 -20°C 904 |\ t ABS
30°C 704 |<— f ‘ DNV
40°C 60 ‘ RINA
480 580 28 -20°C 80 L ] LR
-30°C 60J CWB
C 0.07 C1 440 530 26 -20°C 70J TOV c €
Si 0.80 -30°C 50J N~ A | DB
Mn 1.40 M21 470 560 2 20°C 90 |\ ' ABS
-30°C 70J — ' ‘ DNV
40°C 60 | y'd ‘ RINA
=" LR
C0.08 C1 450 550 27 -20°C 70J TOV c E
Si 0.90 -30°C 60J —_— DB
Mn 1.70 M21 510 580 26 -20°C 100J |\ ' RINA
-30°C 80J |<_ f ‘ DNV
40°C 70J ‘ ABS
_/ S CWB
C 0.08 C1 450 550 27 -20°C 70J TOV c €
Si 0.90 -30°C 60J — DB
Mn 1.70 M21 510 580 26 -20°C 100J |\ ' RINA
-30°C 80J ~— ' ‘ DNV
40°C 70J | / ‘ ABS
M21 440 520 28 -20°C 70J c €

C0.06 C1 400 490 27 -20°C 60J c E

(*) YS (MPa): Resistencia a la conformacion El. (%):
Alargamiento % 5d

UTS (MPa): Resistencia a la rotura
CVN (J): Resiliencia media

Si 0.50 -30°C 50J N~ 4|
Mn 1.10 M21 440 520 28 -20°C 70J |\ '
Ti0.10 -30°C 60J — ' ‘
Zr 0.09 | y'd ‘
Al 0.10 —
C0.08 M21 530 620 26 -20°C 90J TOV c €
Si 0.75 -40°C 70J DB
Mn 1.40 -50°C 50J
Ni 0.70
Cr0.30
Cu 0.40

Consumibles para soldadura 21



PRODUCTOS

HILOS MACIZOS MIG/MAG

PRODUCTO

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

NORMAS

INEFIL 80 Ni 1

INEFIL 80 Ni 2

INEFIL 80 Ni 3
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22 Consumibles para soldadura

Hilo macizo al 1% de Ni para aceros de grano
fino (S460ML) con dptima tenacidad hasta
-50°C. Plataformas offshore, transporte de gas.

Hilo macizo al 2% de Ni para aceros al niquel-
manganeso (11MnNi5-3) con dptima tenacidad
hasta -60°C. Transporte y almacenamiento de
GLP.

Hilo macizo al 3% de Ni para aceros al niquel-
manganeso (15NiMné/ASTM A203 Gr.A) con
Optima tenacidad hasta -80°C. Transporte y
almacenamiento de GLP.

AWS A5.28: ER80S-Ni1
EN ISO 14341-A: G 46 5 M21 3Ni1

AWS A5.28: ER80S-Ni2
EN ISO 14341-A: G 50 6 M21 2Ni2

AWS A5.28: ER80S-Ni3
EN ISO 14341-B: G 57P 7 M22 SN71




';rg'_ Escanea el cédigo QR
WA=l para descargar la ficha
g técnica del producto.

CARACTERISTICAS MECANICAS TiPICAS

ANALISIS QUIMICO GAS POSICIONES

TiPICo (T = después del tratamiento térmico ) DE SOLDADURA APROBACIONES
YS(MPa)’  UTS(MPa)’  EL (%) CVN (J)"
C0.10 M21 490 570 25 -20°C 130J TOV c €
Si 0.60 -40°C 80J ~ ] ABS
Mn 1.10 50°C 60 |\

Ni 1.00 <—'
- p 1

C0.10 M21 510 570 23 -40°C 70J c €
Si 0.55 -60°C 50J —
Mn 1.00 M21 480 (T) 560 (T) 26(T)  -40°C 90J(M) |\
Ni 2.50 -60°C 70J(T) |<—

Cc0.10 M22 550 (T) 630 (T) 25 (T) -50°C 60J(T)
Si 0.60 -60°C 50J(T) \
Mn 1.00 75C 350 | '
Ni 3.50 |</_ ‘ ' ‘
(*) YS (MPa): Resistencia a la conformacion El. (%): UTS (MPa): Resistencia a la rotura

Alargamiento % 5d CVN (J): Resiliencia media Consumibles para soldadura 23
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PRODUCTOS
HILOS MACIZOS MIG/MAG

PRODUCTO

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

NORMAS

INEFIL 70

INEFIL NIMO

INEFIL NIMOCR

INEFIL 100

INEFIL 110

INEFIL 120 S1

INEFIL 120

24 Consumibles para soldadura

Hilo macizo para aceros de alta resistencia con
UTS > 640 MPa. Empleado en maquinaria de
movimiento de tierras, sistemas de elevacion,
carpinteria pesada.

Hilo macizo para aceros de alta resistencia con
UTS > 700 MPa. Empleado en maquinaria de
movimiento de tierras, sistemas de elevacién,
carpinteria pesada.

Hilo macizo para aceros de alta resistencia

con UTS > 770 MPa (HY100, S690QL).
Excelente tenacidad hasta -50°C. Soldadura de
componentes de alta resistencia.

Hilo macizo para aceros de alta resistencia con
UTS > 700 MPa (HY90, S620QL). Excelente
tenacidad hasta -50°C. Construccién de
componentes de alta resistencia.

Hilo macizo no cobrizado para aceros de
alta resistencia con UTS > 770 MPa (HY 100,
S690QL). Excelente tenacidad hasta -50°C.
Construccién de componentes de alta
resistencia.

Hilo macizo para aceros de alta resistencia con
UTS > 940 MPa (S820QL). Construccion de
componentes de alta resistencia.

Hilo macizo no cobrizado para aceros de alta
resistencia con UTS > 880 MPa (A514/A517).
Excelente tenacidad hasta -60°C. Construccién
de componentes de alta resistencia.

AWS A5.28: ER?0S-G

AWS A5.28: ER100S-G

EN ISO 16834-A: G 55 3 M21 Mn3NiCrMo
EN ISO 16834-A: G 62 4 M13 Mn3NiCrMo

AWS A5.28: ER100S-G
EN ISO 16834-A: G 62 4 M21 Mn3Ni1Mo

AWS A5.28: ER110S-G
EN ISO 16834-A: G 69 4 M21 Mn3Ni1CrMo
EN ISO 16834-A: G 69 5 M13 Mn3Ni1CrMo

AWS A5.28: ER100S-1
EN ISO 16834-A: G 62 5 M13 Mn3Ni1,5Mo

AWS A5.28 : ER110S-1
EN ISO 16834-A: G 69 5 M21 Mn4Ni2Mo

AWS A5.28: ER120S-1
EN ISO 16834-A: G 69 5 M21 Mn4Ni2Mo
EN ISO 16834-A: G 79 6 M21 Mn4Ni2,5CrMo

EN ISO 16834-A: G 79 6 M13 Mn4Ni2,5CrMo

AWS A5.28: ER120S-G
EN ISO 16834-A: G 89 4 M21 Mn4Ni2CrMo




para descargar la ficha
técnica del producto.

CARACTERISTICAS MECANICAS TiPICAS

ANALISIS QUIMICO GAS . el POSICIONES
p T = después del tratamiento térmico
TIPICO ( P ) DE SOLDADURA APROBACIONES
YS(MPa)  UTS(MPa)’  El (%) CVN (J)
C 0.08 M21 600 680 19 -20°C 90J c E
Si0.70 -30°C 70J — =
Mn 1.40 M13 640 720 20 20°C 90J |\ '
Cr 0.60 30°C 80 |<— ' ‘
Mo 0.20 40°C 704 ‘
Ni 0.60 L _
C 0.08 M21 680 750 20 -20°C 90J TOV C E
Si0.70 -30°C 70J —_—
Mn 1.50 -40°C 60J |\ t
Cr0.10 |<— f ‘
Mo 0.40 ‘
Ni 1.10 L ]
C 0.08 M21 750 820 19 -20°C 90J TOV c €
Si 0.50 -40°C 60J N~ A | DB
Mn 1.60 M13 79 840 20 20°C 1000 |\ ' ABS
Cr0.30 -40°C 80J |</— ' ‘
Mo 0.25 -50°C 60J ‘
Ni 1.50 Ve
V 0.09
C 0.07 M13 660 760 20 -20°C 140J c E
Si0.50 40°C 90J _—
Mn 1.50 50°C 70 AN '
Cr0.10 |<— f ‘
Mo 0.30 ‘
Ni 1.60 L _
C 0.07 M21 700 790 20 -20°C 140J
Si 0.40 -40°C 110J —_—,
Mn 1.70 -50°C 100J |\ '
Cr0.10 H0°C 804 |<— ' ‘
Mo 0.50 ‘
Ni 2.30 L ]
C 0.09 M21 840 910 19 50°C 110J
Si0.50 60°C 95 —
Mn 1.60 70°C 904 |\ '
Cr 0.45 ~— f ‘
Mo 0.60 M13 850 925 19 50°C 150J |/‘
Ni 2.65 -60°C 100J V|
70°C 95
C 0.09 M21 890 940 16 -30°C 100J TUV c €
Si0.80 -40°C90J —\ ] DB
Mn 1.90 | '
Cr 0.40 — ' ‘
Mo 0.50 | y'd ‘
Ni 2.15 "
(*) YS (MPa): Resistencia a la conformacion El. (%): UTS (MPa): Resistencia a la rotura

Alargamiento % 5d CVN (J): Resiliencia media Consumibles para soldadura 25



PRODUCTOS

NORMAS

HILOS MACIZOS MIG/MAG
PRODUCTO DESCRIPCION DEL PRODUCTO

INEFIL G2MO Hilo macizo para aceros resistentes a la fluencia
0.5Mo. Tuberias y sobrecalentadores hasta

1/2 Mo 450°C (A204 Gr.AB,Q).

INEFIL D2 Hilo macizo 0.5Mo. Resistencia a la fisuracion
en caliente gracias a un Mn aumentado. Ideal

HARDOX para la soldadura de aceros tipo Hardox 400 y

INEFIL CROMO 1

1-1/4Cr - 1/2Mo ALTO Mn

INEFIL CROMO 2

2-1/4Cr - 1Mo ALTO Mn

INEFIL B2

1-1/4Cr - 1/2Mo

INEFIL B2 L

1-1/4Cr - 1/2Mo
BAJO EN CARBONO
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INEFIL B3

2-1/4Cr - 1Mo

INEFIL B3 L

2-1/4Cr - 1Mo
BAJO EN CARBONO

26 Consumibles para soldadura

450.

Hilo macizo para aceros resistentes a la fluencia
1.25Cr — 0.5Mo (P11). Resistencia a la fisuracion
en caliente gracias a un Mn aumentado.
Tuberias de calderas hasta 500°C.

Hilo macizo para aceros resistentes a la fluencia
2.5Cr — 1Mo (P22). Resistencia a la fisuracion
en caliente gracias a un Mn aumentado.
Petroquimico con funcionamiento hasta 600°C.

Hilo macizo para aceros resistentes a la fluencia
1.25Cr - 0.5Mo (P11). Intercambiadores de
calor, calderas, tuberias con funcionamiento
hasta 550°C.

Hilo macizo de bajo carbono para aceros

resistentes a la fluencia 1.25Cr—0.5Mo. C

max 0.05% permite una reduccion de los

precalentamientos en espesores menores
(tubos).

Hilo macizo para aceros resistentes a la
fluencia 2.25Cr — 1Mo (P22). Petroquimico con
funcionamiento hasta 600°C.

Hilo macizo de bajo carbono para aceros
resistentes a la fluencia 2.25Cr — 1Mo (P22).
C max 0.05% permite una reduccion de los
precalentamientos en espesores menores
(tubos).

AWS A5.28: ER70S-A1
EN ISO 14341-A: G 46 2 M21 2Mo
EN ISO 21952-A: G MoSi

AWS A5.28: ER80S-D2
AWS A5.28: ER90S-D2
ENISO 14341-A: G 50 5 M21 4Mo

AWS A5.28: ER80S-G
EN ISO 21952-A: G CrMo1Si

AWS A5.28: ER?0S-G
EN ISO 21952-A: G CrMo2Si

AWS A5.28: ER80S-B2
EN ISO 21952-B: G 55 M22 1CM

AWS A5.28: ER70S-B2L
EN ISO 21952-B: G 52 M22 1CML

AWS A5.28: ER90S-B3
EN ISO 21952-B: G 62 M22 2C1M

AWS A5.28: ER80S-B3L
EN ISO 21952-B: G 55 M22 2C1ML




';rg'_ Escanea el cédigo QR
WA=l para descargar la ficha
g técnica del producto.

CARACTERISTICAS MECANICAS TiPICAS
(T = después del tratamiento térmico ) POSICIONES APROBACIONES

DE SOLDADURA
YS(MPa)"  UTS (MPa)’ El. (%) CVN(J)

ANALISIS QuimIcO GAS
TiPICO

C 0.09 M21 500 620 23 RT. 150J TOV c E

Si 0.60 0°C 130J — DB
Mn 1.20 20°C 90J |\'

Mo 0.50 M21 480 (T) 600 (T) 25(T) RT 170J(T) ~—
0°C 150J(T) |
-20°C 100J(T) —

C 0.08 M21 560 650 22 0°C 120J TOV C E
Si0.70 -40°C 75J —_—
Mn 1.80 50°C 60J |\
Mo 0.50 <

C0.10 M21 460 (T) 570 (T) 23(M) RT. 150J(T) TUV c €
Si 0.60 N o DB

Mn 1.10 | '

Cr1.20 ~~— '

Mo 0.50 | ‘

C 0.09 M21 540 (T) 650 (T) 23(M RT 170J(T) TUV c E
Si 0.60 —_—

Mn 1.00 |\'
g —

Cr 2.60

Mo 1.00 Z‘

C 0.08 M22 480 (T) 570 (T) 21(M RT. 150J(T) TOV c €
Si 0.60 ]
Mn 0.60 | f
Cr1.30 < ' ‘
Mo 0.50 | ‘

co0.03 M22 420 (T) 530(T) 23(T) RT. 150J(T)

Si0.60 ~

Mn 0.60 |\ '
<

Cr1.30

Mo 0.50 |/

C0.08 M22  560(M 650 20M  RT 170J(M W C€
Si 0.60
Mn 0.60 | '
Cr 2.50 RS
Mo 1.00 | ‘

C0.03 M22  490( 580 (T) 22(M RT170J(M
Si 0.60 X
Mn 0.60 |\ t
Cr2.50 < f ‘
Mo 1.00 | /

(*) YS (MPa): Resistencia a la conformacion El. (%): UTS (MPa): Resistencia a la rotura
Alargamiento % 5d CVN (J): Resiliencia media Consumibles para soldadura 27



PRODUCTOS

HILOS MACIZOS MIG/MAG

PRODUCTO DESCRIPCION DEL PRODUCTO NORMAS
INEFIL B6 Hilo macizo para aceros resistentes a la fluencia || AwS A5.28: ER80S-B6
5Cr-0.5Mo (12 CrMo 19-5). Se utiliza en la EN ISO 21952-A: G CrMo5Si
5Cr - 1/2Mo reparacion de moldes de composicién similar.
INEFIL B8 Hilo macizo para aceros resistentes a la fluencia AWS A5.28: ER80S-B8
9Cr—1Mo (P9). Intercambiadores de calor, EN ISO 21952-A: G CrMo9
9Cr - 1Mo calderas, tuberias con temp. de funcionamiento
hasta 600°C.
INEFIL B9 Hilo macizo no cobrizado para aceros AWS A5.28: ER90S-B91

9Cr- 1Mo -V - Nb

INEFIL B9LowNi

9Cr- 1Mo - V - Nb
BAJO EN NIQUEL
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28 Consumibles para soldadura

resistentes a la fluencia 9CrMoVNb9-1 (P91).
Intercambiadores de calor, calderas, tuberias
con funcionamiento hasta 600°C. Factores Xy J
controlados.

Hilo macizo no cobrizado de bajo niquel para
aceros resistentes a la fluencia 9CrMoVNb9-1
(P91). Ni + Mn < 1% permite realizar PWHT a
temperaturas mas elevadas.

EN ISO 21952-A: G CrMo91

AWS A5.28: ER?0S-B91




';rg'_ Escanea el cédigo QR
WA=l para descargar la ficha
g técnica del producto.

CARACTERISTICAS MECANICAS TiPICAS

ANALISIS QUIMICO GAS POSICIONES

TiPICo (T = después del tratamiento térmico ) DE SOLDADURA APROBACIONES
YS(MPa)  UTS(MPa)  EL (%) CVN(J)
C 0.07 M22 500 (T) 620 (T) 22(T) RT.70J(T) TOV c €
Si 0.40 ~~ 4]
Mn 0.50 |\ '
Cr5.80 ~— ' ‘
Mo 0.55 | y'd ‘
C0.07 M22 500 (T) 630(T) 23(M RT 60JM
Si 0.40 —_
Mn 0.50 N t
Cr 9.00 — t ‘
Mo 1.00 | /‘
€ 0.09 M12 590 (T) 680 (T) 19M RT 60JM
Si0.25 —_ —
Mn 0.60
Cr 8.80 |\ '
Mo 0.95 |<— ' ‘
V 0.20
Ni 0.65 V4 ‘
N 0.05
Nb 0.06
C0.09 M12 570 (T) 660 (M 20(M RT.50JM
Si0.20 —

Mn 0.60

Cr 8.80 |\ '
Mo 0.95 < ' ‘
{030 /|

N 0.04
Nb 0.05

(*) YS (MPa): Resistencia a la conformacion El. (%): UTS (MPa): Resistencia a la rotura
Alargamiento % 5d CVN (J): Resiliencia media Consumibles para soldadura 29



PRODUCTOS
VARILLASTIG

PRODUCTO

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

NORMAS

INETIG 13.7

INETIG

INETIG 19.12

INETIG S2
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INEGAS G1

INEGAS G2

30 Consumibles para soldadura

Varilla TIG para primera pasada de tuberias
de acero al carbono P295/P355. También
disponible en bobinas para TIG automatico.

Varilla TIG para primera pasada de tuberias de
acero al carbono P460NL1. También disponible
en bobinas para TIG automatico.

Varilla TIG para acero al carbono y microaleado
P460NL2. Excelente tenacidad hasta -50°C.
También disponible en bobinas para TIG
automatico.

Varilla TIG para aceros al carbonio y
microaleado. Excelente tenacidad gracias a la
adicion de Tiy Zr. También disponible para TIG
automatico.

Varilla para soldadura oxiacetilénica de aceros al
carbono. Alta fluidez del bafio. Aplicaciones en
tuberias y tanques.

Varilla para soldadura oxiacetilénica de aceros al
carbono S275. Baja porosidad. Aplicaciones en
tuberias y tanques.

AWS A5.18: ER70S-3
EN ISO 636-A: W 42 2 2Si

AWS A5.18: ER70S-6
EN ISO 636-A: W 46 4 3Si1

AWS A5.18: ER70S-6
EN ISO 636-A: W 46 5 4Si1

AWS A5.18: ER70S-2
EN ISO 636-A: W 46 4 2Ti

AWS A5.2: R45
EN ISO 20378: O |

AWS A5.2: R60
EN ISO 20378: O Il




para descargar la ficha
técnica del producto.

CARACTERISTICAS MECANICAS TiPICAS

ANALISIS QUIMICO GAS POSICIONES

p T = después del tratamiento térmico
TIPICO ( P ) DE SOLDADURA APROBACIONES
YS (MPa)" UTS (MPa)" EL. (%) CVN (J)"
C 0.07 11 440 530 28 -20°C 150J c €
Si 0.60 ~ A~ |
Mn 1.10 |\ '
C0.08 11 480 580 28 -20°C 120J TOV C €
Si 0.80 -30°C 90J s DB
Mn 1.45 40°C 70 |\ t
k.
C 0.08 11 530 620 26 -20°C 140J
Si 0.90 -30°C 110J
Mn 1.70 40°C 80J |\ '
50°C 60J |</—‘ ' ‘
C0.06 11 490 600 28 -20°C 120J C €
Si0.50 -30°C 100J —_—
Mn 1.20 40°C 70 AN '
T10.10 |<— t ‘
Zr 0.09 ‘
Al0.10 L _ |
C 0.07 500
Si 0.07 ~~ 4]
Mn 0.50 |\ '
k.
C0.10 520
Si0.20 N~ A |
~a—
(*) YS (MPa): Resistencia a la conformacion El. (%): UTS (MPa): Resistencia a la rotura

Alargamiento % 5d CVN (J): Resiliencia media Consumibles para soldadura 31



PRODUCTOS

VARILLAS TIG
PRODUCTO DESCRIPCION DEL PRODUCTO NORMAS

INETIG 80 Ni 1 Varilla TIG 1%Ni para primera pasada de aceros | | AWS A5.28: ER80S-Ni1
de grano fino (S460ML). Excelente tenacidad EN ISO 636-A: W 46 5 3Ni1
hasta -50°C. Plataformas offshore, transporte
de gas.

INETIG 80 Ni 2 Varilla TIG 2%Ni para primera pasada de AWS A5.28: ER80S-Ni2
tuberias de acero al Ni-Mn (11MnNi5-3). EN ISO 636-A: W 50 6 2Ni2

Excelente tenacidad hasta -60°C. Transporte y
almacenamiento de GLP.

INETIG 80 Ni 3 Varilla TIG 3%Ni para primera pasada de AWS A5.28: ER80S-Ni3
tuberias de acero al Ni-Mn (15niMné6/ASTM EN ISO 636-B: W 57P 7 N71

A203). Excelente tenacidad hasta -80°C.
Transporte y almacenamiento de GLP.
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INETIG 100 Varilla TIG para aceros de alta resistencia AWS A5.28: ER100S-1
tenacidad hasta -50°C. Construccién de '
componentes de alta resistencia.

INETIG 110 Varilla TIG para aceros de alta resistencia AWS A5.28: ER1105-1
tenacidad hasta -50°C. Construccién de
componentes de alta resistencia.

=

(&)

]

E INETIG 120 S1 Varilla TIG para primera pasada de aceros de AWS A5.28: ER1205-1

m alta resiste‘rjcia con UTS > 940 MPa (589OQL) EN ISO 16834-A: W 79 6 11 Mn4N|2,5CrMo
: Construcciéon de componentes de alta

= resistencia.

<<

A

a

)

e

~ | INETIG 120 Varilla TIG no cobrizada para primera pasada de | | AWS A5.28: ER1205-G

<< aceros de alta resistencia con UTS > 880 MPa EN ISO 16834-A: W 89 4 |1 Mn4Ni2CrMo

(S690QL1). Excelente tenacidad a -60°C.

32 Consumibles para soldadura



para descargar la ficha
técnica del producto.

CARACTERISTICAS MECANICAS TiPICAS
(T = después del tratamiento térmico ) POSICIONES APROBACIONES

DE SOLDADURA
YS (MPa)" UTS (MPa)" EL. (%) CVN (J)"
o € '

C 0.07 11 640 720 22 -40°C 90J c E
Si0.50 50°C 80J
Mn 1.50 '
Mo 0.45 ‘
Ni 1.60 ‘
C 0.06 11 750 820 17 40°C 140
Si0.40 50°C 90J
Mn 1.60 '
Mo 0.40 ‘
Ni 2.50 ‘
C0.08 11 800 900 20 -50°C 180J
Si0.50 60°C 150
Mn 1.70 t
Cr0.10 ‘
Mo 0.50 ‘
Ni 2.30
C 0.08 11 910 960 16 -30°C 90J
Si0.80 40°C 70J
Mn 1.90 '
Cr 0.40 ‘
Mo 0.50 ‘
Ni 2.15

(*) YS (MPa): Resistencia a la conformacion El. (%): UTS (MPa): Resistencia a la rotura
Alargamiento % 5d CVN (J): Resiliencia media Consumibles para soldadura 33

ANALISIS QuimIcO GAS
TiPICO

C0.10 1 510 600 26 -20°C 130J
Si 0.60 -40°C 80J
Mn 1.10 -50°C 70J
Ni 1.00

|
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f
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N

Al

|

C0.10 11 520 580 25 -20°C 150J
Si 0.55 -40°C 100J
Mn 1.00 -60°C 80J
Ni 2.30 11 480 (T) 570(T) 27(T)  -40°C 110J(M)
-60°C90J(T)

C0.10 11 570 (T) 640 (T) 24(T)  -50°C 90J (M)
Si 0.60 -60°C 60J (M)
Mn 1.00 -75°C 40J(T)
Ni 3.50
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PRODUCTOS
VARILLASTIG

PRODUCTO

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

NORMAS

INETIG G2MO

1/2 Mo

INETIG D2

HARDOX

INETIG CROMO 1

1-1/4Cr - 1/2Mo ALTO Mn

INETIG CROMO 2

2-1/4Cr - 1Mo ALTO Mn

INETIG B2

1-1/4Cr - 1/2Mo

INETIG B2 L

1-1/4Cr - 1/2Mo BAJO
CARBONO
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INETIG B3

2-1/4Cr - 1Mo

INETIG B3 L

2-1/4Cr - 1Mo
BAJO CARBONO

34 Consumibles para soldadura

Varilla TIG para aceros resistentes a la fluencia
0.5Mo. Tuberias y sobrecalentadores hasta
450°C.

Varilla TIG 0.5Mo. Resistencia a la fisuracién en
caliente gracias a un Mn aumentado. Ideal para
la soldadura de aceros tipo Hardox 400 y 450.

Varilla TIG para aceros resistentes a la fluencia
1.25Cr — 0.5Mo (P11). Resistencia a la fisuracion
en caliente gracias a un Mn aumentado.
Tuberias de calderas hasta 500°C.

Varilla TIG para aceros resistentes a la fluencia
2.5Cr — 1Mo (P22). Resistencia a la fisuracion
en caliente gracias a un Mn aumentado.
Petroquimico con funcionamiento hasta 600°C.

Varilla TIG para aceros resistentes a la fluencia
1.25Cr - 0.5Mo (P11). Intercambiadores de
calor, calderas, tuberias con funcionamiento
hasta 550°C.

Varilla TIG de bajo carbono para aceros
resistentes a la fluencia 1.25Cr—0.5Mo. C
max 0.05% permite una reduccion de los
precalentamientos en espesores menores
(tubos).

Varilla TIG para aceros resistentes a la fluencia
2.25Cr — 1Mo (P22). Petroquimico con
funcionamiento hasta 600°C.

Varilla TIG de bajo carbono para aceros
resistentes a la fluencia 2.25Cr — 1Mo (P22).
C max 0.05% permite una reduccion de los
precalentamientos en espesores menores
(tubos).

AWS A5.28: ER70S-A1
EN ISO 636-A: W 46 2 2Mo
EN ISO 21952-A: W MoSi

AWS A5.28: ER80S-D2
AWS A5.28: ER90S-D2
EN ISO 636-B: W 57A 5 4M31

AWS A5.28: ER80S-G
EN ISO 21952-A: W CrMo1Si

AWS A5.28: ER?0S-G
EN ISO 21952-A: W CrMo2Si

AWS A5.28: ER80S-B2
EN ISO 21952-B: W 55 1 1CM

AWS A5.28: ER70S-B2L
EN ISO 21952-B: W 52 |1 1CML

AWS A5.28: ER90S-B3
EN ISO 21952-B: W 62 11 2C1M

AWS A5.28: ER80S-B3L
ENISO 21952-B: W 55 11 2C1ML




para descargar la ficha
técnica del producto.

CARACTERISTICAS MECANICAS TiPICAS
(T = después del tratamiento térmico )

YS(MPa)"  UTS (MPa)’ El. (%) CVN(J)

ANALISIS QuimIcO GAS
TiPICO

C0.09 1 520 630 23 RT. 200J

Si 0.60 -20°C 80J
Mn 1.20 11 500 (T) 610 (T) 25(T) RT. 220J(T)
Mo 0.50 -20°C 100J(T)

Cc0.08 11 610 700 24 -40°C 40J
Si0.70 50°C 35J
Mn 1.90
Mo 0.50

C0.10 11 490 (T) 590 (T) 26(M) RT. 250J(T)
Si 0.60

Mn 1.10

Cr1.20

Mo 0.50

Cc0.10 11 500 (T) 610 (M) 23(M R.T. 200J (T)
Si 0.60

Mn 1.10

Cr2.40

Mo 0.95

C0.08 11 490 (T) 590 (T) 25(M) RT. 250J(T)
Si 0.60
Mn 0.60
Cr1.30
Mo 0.50

C0.03 11 450 (T) 560 (T) 23 (M RT. 250J ()
Si 0.60

Mn 0.60

Cr1.30

Mo 0.50

C0.08 11 570 (T) 650 (T) 22 (T) RT. 230J(T)
Si 0.60
Mn 0.60
Cr 2.50
Mo 1.00

C0.03 11 510(T) 600 (T) 22(M RT. 200J (M)
Si 0.60

Mn 0.60

Cr2.50

Mo 1.00

* YS (MPa): Resistencia a la conformacién El. (%): UTS (MPa): Resistencia a la rotura
Alargamiento % 5d CVN (J): Resiliencia media

POSICIONES
DE SOLDADURA

APROBACIONES

o Ce

N

TOV CE

TOV CE

TOV CE

Consumibles para soldadura 35



PRODUCTOS
VARILLASTIG

PRODUCTO DESCRIPCION DEL PRODUCTO NORMAS
INETIG B6 Varilla TIG para aceros resistentes a la fluencia AWS A5.28: ER80S-B6
5Cr-0.5Mo (12 CrMo 19-5). Se utiliza en la EN ISO 21952-A: W CrMo5Si
5Cr - 1/2Mo reparacion de moldes de composicion similar.
INETIG B8 Varilla TIG para aceros resistentes a la fluencia AWS A5.28: ER80S-B8
9Cr—1Mo (P9). Intercambiadores de calor, EN ISO 21952-A: W CrMo9
9Cr - 1Mo calderas, tuberias con temp. de funcionamiento
hasta 600°C.
INETIG B9 Varilla TIG no cobrizada para aceros AWS A5.28: ER90S-B91

9Cr- 1Mo -V - Nb

INETIG B9LowNi

9Cr - 1Mo - V - Nb BAJO
NIQUEL
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36 Consumibles para soldadura

resistentes a la fluencia 9CrMoVNb9-1 (P91).
Intercambiadores de calor, calderas, tuberias
con funcionamiento hasta 600°C. Factores Xy J
controlados.

Varilla TIG de bajo niquel para aceros
resistentes a la fluencia 9CrMoVNb9-1 (P91).
Ni + Mn < 1% permite realizar PWHT a
temperaturas mas elevadas.

EN ISO 21952-A: W CrMo91

AWS A5.28: ER?0S-B91




';rg'_ Escanea el cédigo QR
WA=l para descargar la ficha
g técnica del producto.

CARACTERISTICAS MECANICAS TiPICAS

ANALISIS QUIMICO GAS POSICIONES

TiPICo (T = después del tratamiento térmico ) DE SOLDADURA APROBACIONES
YS (MPa)" UTS (MPa)" EL. (%) CVN (J)"
C 0.07 11 510(T) 630 (T) 25( RT.200J(T) TOV c €
Si 0.40 ~um /o
Mn 0.50 |\

Mo 0.55 | y'd

Cr 5.80 4—'
- p 1

C0.07 11 660 (T) 750 (T) 19(M  RT 150J(M)
$i0.40 —
Mn 0.50 AN

Mo 1.00

C 0.09 11 650 (T) 750 (M 18(M RT. 100JM TOV C€

Si0.25 —_—
Mn 0.60 |\ '
Cr8.80
Mo 0.95 ] '
V020 | ‘

Ni 0.65

N 0.05
Nb 0.06

C0.09 11 650 (T) 750 (T) 18(T) RT.100J(M
Si0.20 S
Mn 0.60

Cr 8.80 |\ '
Mo 0.95 < ' ‘
{030 /|

N 0.04
Nb 0.05

(*) YS (MPa): Resistencia a la conformacion El. (%): UTS (MPa): Resistencia a la rotura
Alargamiento % 5d CVN (J): Resiliencia media Consumibles para soldadura 37



PRODUCTOS

HILOS TUBULARES CON NUCLEO METALICO

PRODUCTO DESCRIPCION DEL PRODUCTO NORMAS
INETUB M71TG Hilo tubular con ndcleo metélico para aceros al AWS A5.18: E70C-6M H4
carbonio Yy microaleado (5355/5420/5460). Alta EN ISO 17632-A: T 46 4 M M21 2 H5
ACERO DULCE productividad y excelente tenacidad a -40°C.

INETUB M71TG-CU

CORTEN

INETUB M81TG-Ni1

BAJA TEMPERATURA

r

INETUB M90

ALTA RESISTENCIA

”

INETUB M110

ALTA RESISTENCIA
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INETUB M81TG-A1

1/2Mo

38 Consumibles para soldadura

Hidrégeno < 5ml/100g.

Hilo tubular con nicleo metélico para
aceros resistentes a la corrosion atmosférica
(CORTEN). Productividad elevada.

Hilo tubular nicleo metélico 1%Ni para

aceros de grano fino (S460ML) con excelente
tenacidad hasta -60°C. Hidrégeno controlado
H5 <5ml/100g. Offshore y transporte de gas.

Hilo tubular con nicleo metélico para aceros

de alta resistencia con UTS > 640MPa (HY80,

S550Q). Excelente tenacidad a -40°C. Aporte
térmico reducido.

Hilo tubular con nicleo metalico para aceros
de alta resistencia con UTS > 770MPa (HY110/
S690QL/Strenx700). Excelente tenacidad a
-50°C. Aporte térmico reducido.

Hilo tubular con nicleo metalico con 0.5%Mo
para aceros resistentes a la fluencia. Buena
tenacidad a -40°C. Hidrégeno difusible H5
<5ml/100g.

AWS A5.28: EBOC-W2
ENISO 17632-A: T46 3ZM M21 2 H5

AWS A5.28: EBOC-Nif1
EN ISO 17632-A: T 46 6 TNi M M21 2 H5

AWS A5.28 E90C-K3
EN ISO 18276: T 55 4 2NiMo M M21

AWS A5.28: E110C-K4
EN ISO 18276-A: T 69 5 Mn2NiCrMo M M21

AWS A5.28: EB0C-G
EN ISO 17632-A: T 46 A Mo M M21 2 H5




para descargar la ficha
técnica del producto.

CARACTERISTICAS MECANICAS TiPICAS

ANALISIS QUIMICO GAS : : POSICIONES
: T = después del tratamiento térmico
TIPICO ( P ) DE SOLDADURA APROBACIONES
YS(MPa)’  UTS(MPa)’  EL (%) CVN (J)"

C0.05 M21 500 575 25 -20°C 110J ABS c €
Si 0.60 -40°C 80J ] LR
Mn 1.50 |\ ' RINA

e ' DNV
| TOV
4 b
C 0.05 M21 535 615 25 -30°C 50J
Si 0.60 —_—
Mn 1.20 |\ '
Cr0.50 |<— t
Ni 0.50 ‘
Cu 0.50 /
C 0.05 M21 520 610 29 -40°C 115J
Si 0.50 -50°C 100J ~ A |
Mn 1.55 60°C 80 |\ '
Ni 0.95 |<—/ ‘ '
C 0.06 M21 630 700 22 -20°C 80J
Si0.50 -40°C 70J —_—
Mn 1.20 AN '
Ni 2.00 e '
Mo 0.50 | S/ ‘
C 0.06 M21 740 830 17 -20°C 80J
Si 0.50 -40°C 70J —_—,
Mn 1.60 50°C 60J |\ '
Ni 2.00 |<— '
Cr 0.40 ‘
Mo 0.40 L ]
C 0.05 M21 470 560 22 -20°C 80J
Si 0.40 —,
Mn 1.00 |\ '
Mo 0.50 |</—‘ t
(*) YS (MPa): Resistencia a la conformacion El. (%): UTS (MPa): Resistencia a la rotura

Alargamiento % 5d CVN (J): Resiliencia media Consumibles para soldadura 39



PRODUCTOS

HILOS TUBULARES CON NUCLEO DE FUNDENTE

PRODUCTO DESCRIPCION DEL PRODUCTO NORMAS
INETUB R71T1 Hilo tubular rutilo bigés para soldaduras en AWS A5.20. E71T1-M
posicion de aceros al carbonio y microaleado. AWS A5.20. E71T1-C
TODAS LAS POSICIONES, Excelente tenacidad probada hasta -40°C. .
ACERO DULCE Construccién naval. Soldable en M21 o 100% ENISO/17632-A: T 46 2P M21 1 H5

INETUB R81T1-CU

TODAS LAS POSICIONES,
CORTEN

INETUB R81T1-Ni1

TODAS LAS POSICIONES,
BAJA TEMPERATURA

HILOS TUBULARES RUTILO

INETUB B71TS

PLANO/HORIZONTAL -
ACERO DULCE

INETUB B71T5-A1

PLANO/HORIZONTAL -
1/2Mo

2

INETUB B81T5-B2

PLANO/HORIZONTAL -
1-1/4Cr - 1/2Mo
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INETUB B91T5-B3

PLANO/HORIZONTAL -
2-1/4Cr - 1Mo

40 Consumibles para soldadura

CO2.

Hilo tubular rutilo adicionado con Ni-Cr-Cu para
aceros resistentes a la corrosidon atmosférica,
tipo CORTEN/S355J2W.

Hilo tubular rutilo con 1%Ni para soldadura
en posicion de aceros tenaces a las bajas
temperaturas. Tenacidad CVN a -40°C
garantizada.

Hilo tubular basico para la soldadura en

plano y plano frontal de aceros al carbonio y
microaleado (S460ML) con excelente tenacidad
hasta -40°C.

Hilo tubular basico 0.5Mo para la soldadura en
plano y plano frontal de aceros resistentes a la
fluencia. Tuberias hasta 450°C.

Hilo tubular basico 1.25Cr - 0.5Mo para la
soldadura en plano y plano frontal de aceros
resistentes a la fluencia (P11). Intercambiadores
de calor hasta 550°C.

Hilo tubular basico 2.25Cr - 0.5Mo para la
soldadura en plano y plano frontal de aceros
resistentes a la fluencia (P22). Petroquimico
hasta 600°C.

ENISO 17632-A: T46 2P C1 1 H5

AWS A5.29: E81T1-W2M
EN ISO 17632-A: T50 3 Z P M21 2 H5

AWS A5.29: E81T1-Ni1M-J
EN ISO 17632-A: T 46 4 1Ni P M21 2 H5

AWS A5.20: E71T-5M-J
EN ISO 17632-A: T 46 4 B M21 2 H5

AWS A5.29: E71T5-ATM
EN ISO 17634-A: T Mo B M21 H5

AWS A5.29: E81T5-B2M
EN ISO 17634-A: T CrMo1 B M21 2 H5

AWS A5.29: E91T5-B3M
ENISO 17634-A: T CrMo2 B M21 2 H5




para descargar la ficha
técnica del producto.

. . CARACTERISTICAS MECANICAS TiPICAS
ANALI?:gI(égIMICO GAS (T = después del tratamiento térmico ) D:gﬂf;:g;;‘\ APROBACIONES
YS(MPa)'  UTS(MPa)’  EL (%) CVN (J)'
C 0.06 M21 550 600 24 -20°C 110J TOV c €
Si 0.50 40°C 50J — DB
Mn 1.45 |\ ' ABS
< ' LR
| / ‘ RINA
C0.05 M21 570 650 20 -20°C 100J
Si0.55 -30°C 90 —_—
Mn 1.15 -40°C 80J |\ '
Ni 0.60 |<_ f
Cu0.55 ‘
Cr0.60 /
C0.05 M21 550 625 25 -20°C 110J
Si 0.40 -30°C 100J
Mn 1.20 40°C 85
Ni 0.90
C 0.05 M21 510 580 26 -20°C 120J TOV c €
Si 0.50 -30°C 95 — DB
Mn 1.20 40°C 80J |\ ' ABS
— ' LR
| /‘ RINA
Ll DNV
C0.08 M21 520 (T) 620 (T) 26 (M) -20°C140J (M) c €
Si0.20 40°C 90J (M) —
Mn 1.00 50°C 70J(T) |\ '
Mo 0.50 |</—‘ f
C0.07 M21 570(M 685 20M RT 140J(M
Si 0.40 ~ A ]
Mn 1.00 AN '
Cr1.20 = '
Mo 0.45 | y'd ‘
C0.07 M21  660(T 740 (T) 200 RT 140J(M

Si0.35
Mn 1.00
Cr2.20

N
Mo 1.00 E‘ f

(*) YS (MPa): Resistencia a la conformacion El. (%): UTS (MPa): Resistencia a la rotura
Alargamiento % 5d CVN (J): Resiliencia media Consumibles para soldadura 41



PRODUCTOS

HILOS TUBULARES AUTO-PROTEGIDOS

PRODUCTO

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

NORMAS

INETUB S71T11

ARCO ABIERTO - ACERO
DULCE

INETUB S71TGS

ARCO ABIERTO - ACERO
DULCE

INETUB BA71T11

ARCO ABIERTO - ACERO
DULCE

INETUB BA71TGS

ARCO ABIERTO - ACERO
DULCE
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42 Consumibles para soldadura

Hilo tubular auto-protegido (arco abierto) para
la soldadura de chapas de acero al carbono.
Escoria de facil eliminacion. Sin bario.

Hilo tubular auto-protegido (arco abierto) para
la soldadura de chapas de acero al carbono.
Escoria de facil eliminacién. Sin bario.

Hilo tubular auto-protegido (arco abierto) para
la soldadura de chapas de acero al carbono.
Escoria de facil eliminacién. Arco muy estable.

Hilo tubular auto-protegido (arco abierto) para
la soldadura de chapas de acero al carbono.
Escoria de fécil eliminacién. Arco muy estable.

AWS A5.20: E71T-11
EN ISO 17632-A: T 42 ZW NO 1 H15

AWS A5.20: E71T-GS
ENISO 17632-A: T42Z W NO 1 H15

AWS A5.20: E71T-11
EN ISO 17632-A: T 42 ZW NO 1 H15

AWS A5.20: E71T-GS
EN ISO 17632-A: T42Z W NO 1 H15




';rg'_ Escanea el cédigo QR
WA=l para descargar la ficha
g técnica del producto.

CARACTERISTICAS MECANICAS TiPICAS

ANALISIS QuimIcO POSICIONES

TiPICO (T = después del tratamiento térmico ) DE SOLDADURA APROBACIONES
YS (MPa)" UTS (MPa)’ El. (%) CVN (J)

C0.18 430 520 23 -30°C 80J

Si 0.25 -40°C 50J ~ ]
Mn 1.00 AN '

Al 0.80 E/_‘ ' ‘

CO0.16 450 560

Si0.38 c €
Mn 0.90

Al 1.40 E
| 4

Cc0.18 430 520 23

5 0.25 T —
Mn 1.00 AN '

Al 0.80 E/_‘ f ‘

Co.18 470 570

Si0.42
Mn 1.10

Al 0.90 E
k.

(*) YS (MPa): Resistencia a la conformacion El. (%): UTS (MPa): Resistencia a la rotura
Alargamiento % 5d CVN (J): Resiliencia media Consumibles para soldadura 43



PRODUCTOS

NORMAS

ELECTRODOS REVESTIDOS
PRODUCTO DESCRIPCION DEL PRODUCTO
INE 45 Electrodo rutilo (R) de gran versatilidad.
Facil cebado, arco estable, escoria de facil
eliminacion. Se pueden utilizar con OCV > 50 V
en CCPD, CCPI, CA.
INE 46 Electrodo azul rutilo-celulésico (RC) de fuerte

SOLDADURA VERTICAL
DESCENDENTE

INE 47
INE 48 A
=
=
-
(-
wy
(=4
(=]
=) | INE SUPER
[
E SOLDADURA VERTICAL
= DESCENDENTE

INE AR 150

ALTA DEPOSICION

INE VERTICAL

SOLDADURA VERTICAL
DESCENDENTE

44 Consumibles para soldadura

penetracion para primera pasada y soldadura
en posicion (PF/3G up, PE/4AG). Buenas
propiedades mecanicas.

Electrodo rutilo con revestimiento grueso

(RR). Mejor soldabilidad en chapas oxidadas y
cordones de esquina. Cebado facil, escoria facil
de eliminar.

Electrodo rutilo (R) de gran versatilidad y
facilidad de uso. Cebado y reencendido
inmediatos, escoria de facil eliminacion.
Rendimiento mejorado. Ideal para punteados.

Electrodo rutilo-celulésico (RC) de fuerte
penetracion para primera pasada y soldadura
en posicion (PF/3G up, PE/AG). Buenas
propiedades mecanicas.

Electrodo rutilo de alto rendimiento ~150%.
Soldadura de juntas cabeza/cabeza y dngulo
plano sobre espesores medio-grandes en la

construccion naval.

Electrodo rutilo-celulésico (RC) para soldaduras
en posicion vertical ascendente y descendente
(PG/3G down).

AWS A5.1: E6013
EN ISO 2560-A: E420R 12

AWS A5.1: E6013
EN ISO 2560-A: E420RC 11

AWS A5.1: E6013
EN ISO 2560-A: E420RR 1 2

AWS A5.1: E6013
EN ISO 2560-A: E420R 12

AWS A5.1: E6013
EN ISO 2560-A: E420RC 11

AWS A5.1: E7024
EN ISO 2560-A: E420RR 54

AWS A5.1: E6012
EN ISO 2560-A: E420RC 11




para descargar la ficha
técnica del producto.

CARACTERISTICAS MECANICAS TiPICAS

ANALISIS QuimIcO POSICIONES

p T = después del tratamiento térmico
TIPICO ( P ) DE SOLDADURA APROBACIONES
YS(MPa)”  UTS(MPa) EL. (%) CVUN (J)
C 0.06 450 540 23 0°C 50J TOV c €
Si 0.40 ~~ AT ] DB
Mn 0.50 |\ '
/) '
C 0.06 440 540 24 0°C 50J TOV c €
Si 0.40 e
Mn 0.50 N t
k.
C 0.07 470 540 24 0°C 55J TOV c €
Si 0.40 DB
Mn 0.50 | '
/| '
C 0.06 440 540 24 0°C 50J c E
Si0.40 e Sa—
Mn 0.50 |\ '
/| '
C 0.06 460 540 24 0°C 50J TOV C €
Si 0.35 ~ ] DB
Mn 0.50 | f
C0.07 460 550 24 0°C 60J
Si 0.40 — ]
Mn 0.80 |
C 0.06 460 530 24 0°C 60J TOV c E
Si0.35
Mn 0.70 | '
(*) YS (MPa): Resistencia a la conformacion El. (%): UTS (MPa): Resistencia a la rotura

Alargamiento % 5d CVN (J): Resiliencia media Consumibles para soldadura 45



PRODUCTOS

ELECTRODOS REVESTIDOS

PRODUCTO

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

NORMAS

INE 50 B

INE 55 B

BAJO HIDROGENO

INE RB 86

INE 57 B CNC

CORTEN

s

INE C3

BAJA TEMPERATURA
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INE 80 B

ALTA RESISTENCIA

46  Consumibles para soldadura

Electrodo basico de bajo hidrégeno H5 y
alto rendimiento para aceros al carbono de
grano fino (S420N). Excelentes propiedades
mecanicas hasta -40°C.

Electrodo bésico de bajo hidrégeno H5

para aceros al carbono de grano fino con
resiliencia CVN a -50°C (P355NL2). Caldereria,
construccion naval.

Electrodo basico especial con doble
revestimiento para aceros al carbono S355.
Excelente empuije de arco y estética del
corddn, salpicaduras contenidas.

Electrodo basico para aceros de tipo CORTEN
y alta resistencia (P500QL1). Excelentes
propiedades mecénicas y buena resistencia a la
corrosion.

Electrodo basico con 1% de Ni de bajo
contenido en hidrégeno para aceros de grano
fino (S460ML). Excelente tenacidad hasta
-50°C. Plataformas offshore.

Electrodo basico de bajo contenido en
hidrégeno (<5ml/100g) para aceros de alta
resistencia con UTS > 700 MPa (S620QL1,
HY80). Excelente calidad radiogréfica.

AWS A5.1: E7018
EN ISO 2560-A: E42 4 B 4 2 H5

AWS A5.1: E7018-1 H4
EN ISO 2560-A: E42 5B 4 2 H5

AWS A5.1: E7016
EN ISO 2560-A: E422B 12 H10

AWS A5.5: E8018-W2
EN ISO 2560-A: E504ZB42

AWS A5.5: E8018-C3
EN ISO 2560-A: E46 4 1NiB 4 2

AWS A5.5: E10018M
EN ISO 18275-A: E 62 4 1,5NiMo B 4 2 H5




ANALISIS QuimIcO

TiPICO

C0.05
Si 0.40
Mn 1.30
Ni 0.10
Cr0.10
Mo 0.08

C 0.05
Si 0.40
Mn 1.40
P 0.015
S$0.010
Ni 0.05
Cr 0.05
Mo 0.05
V 0.01

C 0.07
Si 0.50
Mn 1.20

C 0.06
Si 0.40
Mn 0.70
Cr0.50
Ni 0.60
Cu 0.50

C0.05
Si 0.30
Mn 1.00
Ni 0.90

C0.05
Si0.40
Mn 1.30
Cr0.30
Ni 1.50
Mo 0.40

para descargar la ficha
técnica del producto.

CARACTERISTICAS MECANICAS TiPICAS
(T = después del tratamiento térmico )

POSICIONES
DE SOLDADURA

APROBACIONES

YS(MPa)"  UTS (MPa)® EL. (%)’ CVN(J)
470 540 26 -30°C 80J
-40°C 50J
450 550 26 -20°C 200J
-40°C 140J
-45°C 80J
-50°C 60J
430(T) 520 (T) 26 (T) -20°C 200J
-40°C 150J
-45°C 80J
-50°C 60J
470 540 26 -20°C 70J
-30°C 50J
530 600 24 -40°C 50J
480 570 26 -40°C 85J
-50°C 50J
660 750 22 -50°C 50J

(*) YS (MPa): Resistencia a la conformacion El. (%):

Alargamiento % 5d

UTS (MPa): Resistencia a la rotura

CVN (J): Resiliencia media

|

/

i

f
!

N

|

|

t

Nz

|

N

|

t

N 24

|

N

K

‘ — |

‘ — |

RINA
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DNV
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PRODUCTOS

NORMAS

ELECTRODOS REVESTIDOS
PRODUCTO DESCRIPCION DEL PRODUCTO
INE A1 Electrodo basico 0.5Mo para aceros resistentes
a la fluencia. Hidrégeno controlado H4.
1/2Mo Intercambiadores de calor hasta 500°C.
INE B2 Electrodo basico 1.25Cr-0.5Mo para aceros

1-1/4Cr - 1/2Mo

INE B2 L

1-1/4Cr - 1/2Mo BAJO
CARBONO

INE B3
2-1/4Cr - 1Mo
w
o
=2
2]
<z
)
W
a
— |INEB3L
==
‘=1 | 2-1/4Cr - Mo BAJO
| | CARBONO
L

INE B6

5Cr - 1/2Mo

9Cr - 1Mo

INE B9

9Cr- 1Mo -V - Nb
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resistentes a la fluencia (P11). Bajo contenido
de hidrégeno (H4). Intercambiadores de calory
calderas a 550°C.

Electrodo basico 1.25Cr-0.5Mo para aceros
resistentes a la fluencia (P11). Bajo contenido de
hidrégeno (H4). C méax. 0.05% permite reducir
el PWHT en pequenos espesores.

Electrodo basico 2.25Cr-1Mo para aceros
resistentes a la fluencia (P22). Bajo contenido de
hidrégeno (H4). Petroquimico hasta 600°C.

Electrodo basico 2.25Cr-1Mo para aceros
resistentes a la fluencia (P22). Bajo contenido de
hidrégeno (H4). C méx. 0.05% permite reducir
el PWHT en pequefios espesores.

Electrodo basico 5Cr-0.5Mo para aceros
resistentes a la fluencia (12 CrMo 19-5). Bajo
contenido de hidrégeno (H4). Reparacion de
moldes de composicién similar.

Electrodo basico 9Cr-1Mo para aceros
resistentes a la fluencia (P9). Bajo contenido
de hidrégeno (H4). Intercambiadores de calor,
calderas, tuberias con T. de funcionamiento
hasta 600°C.

Electrodo basico para aceros resistentes a la
fluencia 9CrMoVNDb9-1 (P91). Intercambiadores
de calor, calderas, tuberias con funcionamiento
hasta 600°C. Factores X y J controlados.

AWS A5.5: E7018-A1 H4
EN ISO 2560-A: E 46 2 Mo B 4 2
EN ISO 3580-A: E Mo B 4 2 H5

AWS A5.5: E8018-B2 H4
EN ISO 3580-A: E CrMo1 B 4 2 H5

AWS A5.5: E7018-B2L H4
EN ISO 3580-A: E CrMo1L

AWS A5.5: E9018-B3 H4
EN ISO 3580-A: E CrMo2 B 4 2 H5

AWS A5.5: E8018-B3L H4
EN ISO 3580-A: E CrMo2L

AWS A5.5: E8018-B6 H4
EN ISO 3580-A: E CrMo5 B 3 2 H5

AWS A5.5: E8018-B8 H4
EN ISO 3580-A: E CrMo9

AWS A5.5: E9018-B91 H4
EN ISO 3580-A: E CrMo91




para descargar la ficha
técnica del producto.

CARACTERISTICAS MECANICAS TiPICAS

ANALISIS QuimIcO POSICIONES

TiPICo (T = después del tratamiento térmico ) DE SOLDADURA APROBACIONES
YS(MPa)”  UTS (MPa)’ EL. (%) CVN (J)"
C 0.04 480 (T) 510600 (T) 26 (T) -20°C 80J(M
Si 0.40 -40°C 47 J() ~ ]
Mn 0.70 AN '
Mo 0.50 r—‘ '
C0.07 520 () 550-690 (T)  24(T) -20°C 90J (M)

Si 0.40 -40°C 47J(M)

Mn 0.70 R

Cr1.30 <

t_
Mo 0.50 | ‘—f

C 0.03 480 (T) 520-650 (T) 25() RT. 150J (M)

Si 0.40 20°C 904 (M) ]
Mn 0.70 40°C 470 M) | '
Cr1.25 ~— '
Mo 0.50 |/ ‘

C 0.07 580 (T) 630-720 (T) 22 (T) RT 140J()

Si 0.40 30°C 47 _
Mn 0.70 |\ '

Cr2.25

<
Mo 1.00 |/‘

C0.03 520 (T) 630-720 (T) 22 (T) RT. 160J(T)

Si 0.40 30°C 474(M) —_—
Mn 0.70 | '

Cr2.30 — '
Mo 1.00 | ‘

C 0.07 560 (T) 580-700 (T) 22(T) RT. 60J(T)
Si0.40 —
Mn 0.70 |\ '
~f—

Cr4.50

Mo 0.50 |/‘ f

Mo 0.50 LT |

C 0.07 600 (T) 710 (T) 22 (T) RT. 60J(T)

$0.30 —]
Mn 0.70 | '

Cr9.00 ~~— '
Mo 1.00 | ‘

C0.08 610(M 620700(T)  22(M RT. 70J (M)
Si 0.20 —_
Mn 0.70 |\ '
Cr 9.00 g
Mo 0.95
V0.20 | y'd ‘
N 0.05 Rl
Nb 0.05

(*) YS (MPa): Resistencia a la conformacion El. (%): UTS (MPa): Resistencia a la rotura
Alargamiento % 5d CVN (J): Resiliencia media Consumibles para soldadura 49



PRODUCTOS

HILOS Y FLUXES PARA ARCO SUMERGIDO

PRODUCTO

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

NORMAS

INESUB S1

+ INEFLUX MP

INESUB S2
+ INEFLUX MP
<1 + INEFLUX SP
a
<
B
=
o
S
E INESUB S2Si
z + INEFLUX MP
= 4 INEFLUX SP
o
@
S
=
2 | INESUB S3Si
(=)
0+ INEFLUX MP
o
=
INESUB S2CU
+ INEFLUX MP
INEFLUX MP
INEFLUX SP

(=]
=
S
=
L
=
—
vy
(=]
o
2
5
=
w
X%}
>
S
—
[* 5
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Hilo macizo SAW 0.5%Mn para la soldadura
de aceros al carbono $235/5275. Flujo
recomendado: INEFLUX MP.

Hilo macizo SAW 1%Mn para aceros al carbono
S355N. Aprobaciones RINA y LR disponibles
con INEFLUX MP. Productividad mejorada en
combinacién con INEFLUX SP.

Hilo macizo SAW 1%Mn de alto Si para aceros
al carbonio y microaleado S355N/S420N. Flujo
recomendado: INEFLUX MP para unas mejores
prestaciones mecanicas a baja temperatura o
INEFLUX SP para una mayor productividad.

Hilo macizo SAW con >1,5%Mn y >0,2%Si
para aceros al carbonio y microaleado S420N/
S460N. Flujos: INEFLUX MP o INEFLUX BLKV
para tenacidad hasta -60°C.

Hilo macizo SAW al Ni-Cr-Cu para aceros

resistentes a la corrosién atmosférica, tipo
CORTEN/S355J2W. Flujo recomendado:

INEFLUX MP.

Flujo aglomerado aluminizado semibésico para
soldadura de aceros al carbonio y microaleado.
Basicidad Boniszewski: 1.7. Medio pick-up de
Siy Mn.

Flujo aglomerado rutilo para la soldadura

de alta productividad de aceros al carbonio

y microaleado. Basicidad Boniszewsky: 0.6.
Medio pick-up de Mn semi-basico para
soldadura de aceros al carbonio y microaleado.
Basicidad Boniszewsky: 1.7. Medio pick-up de
Siy Mn.

AWS A5.17: EL12
ENISO 14171-A: S1

AWS A5.17: EM12K
EN ISO 14171-A: S2

AWS A5.17: EM12K
EN ISO 14171-A: S2Si

AWS A5.17: EH12K
EN ISO 14171-A: S3Si

AWS A5.23: EG
EN ISO 14171-A: SZ

ENISO 14174: SA AB 167 ACH5
EN 760: SA AB 1 67 AC H5*

EN ISO 14174: SAAR 176 AC H5




para descargar laficha
técnica del producto.

CARACTERISTICAS MECANICAS TiPICAS

ANALI?;gI(égIMICO FLUJO (T = después del tratamiento térmico )
YS (MPa)" UTS (MPa)" EL. (%) CVN (J)"
C 0.06 INEFLUXMP  >400 >500 >24 0°C>70
Si 0.07 -20°C >50
Mn 0.50
Cc0.10 INEFLUXMP  >420 >500 >22 0°C >100
Si0.12 -20°C >70
Mn 1.00 -40°C >27
INEFLUXSP > 420 >500 >22 0°C >47
Cc0.10 INEFLUXMP  >420 >500 >22 0°C >100
Si 0.20 -20°C >70
Mn 1.00 -40°C >27
INEFLUXSP  >420 >500 >22 0°C >47
-20°C >47
Cc0.10 INEFLUXMP  >420 >570 >22 0°C >100
Si0.30 -20°C >80
Mn 1.70 -40°C >47
Cc0.10 INEFLUXMP  >470 >520 >22 0°C>100
Si 0.25 -20°C >60
Mn 1.00
Ni 0.75
Cr0.20
Cu 0.45

(*) YS (MPa): Resistencia a la conformacién El. (

Alargamiento % 5d

UTS (MPa): Resistencia a la rotura

CVN (J): Resiliencia media

POSICIONES
DE SOLDADURA

APROBACIONES

TOV CE

TOV

q3

TOV

Cce

TOV

]

TOV

Cce

TOV
+INESUB S2
+INESUB S2Si

RINA
+INESUB S2

LR
+INESUB S2

TOV
+INESUB S2Si
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PRODUCTOS

HILOS Y FLUXES PARA ARCO SUMERGIDO

PRODUCTO

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

NORMAS

INESUB S2Ni1

+ INEFLUX BLKV

INESUB S2Ni2

+ INEFLUX BLKV

INESUB S2Ni3

+ INEFLUX BLKV

INESUB S3NIMO

+ INEFLUX BLKV

7

INESUB EF3

+ INEFLUX BLKV
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Hilo macizo SAW 1%Ni para aceros de grano
fino (S460ML). Excelente tenacidad hasta -60°C
con INEFLUX BLKYV. Plataformas offshore,
transporte de gas.

Hilo macizo SAW 2% Ni para aceros al niquel-
manganeso (11MnNi5-3). Excelente tenacidad
hasta -80°C con INEFLUX BLKV. Transporte y
almacenamiento de GLP.

Hilo macizo SAW 3.5% Ni para aceros al niquel-
manganeso (A203 Gr.A). Excelente tenacidad
hasta -80°C con INEFLUX BLKV. Transporte y
almacenamiento de GLP.

Hilo macizo SAW para aceros de alta resistencia
(S500QL1). Combinado con INEFLUX BLKV
produce soldaduras con UTS > 640 Mpa y
buena tenacidad a -60°C.

Hilo macizo SAW para aceros de alta resistencia
y grano fino (S460QL1/S500QL1). Combinado
con INEFLUX BLKV produce soldaduras con
UTS > 640 Mpa y buena tenacidad a -60°C.

AWS A5.23: ENi1
EN ISO 14171-A: S2Ni1

AWS A5.23: ENi2
EN ISO 14171-A: S2Ni2

AWS A5.23: ENi3
EN ISO 14171-A: S2Ni3

AWS A5.23: EG
EN ISO 26304-A: S3Ni1Mo

AWS A5.23: EF3
EN ISO 26304-B: SUN2M33




para descargar la ficha
técnica del producto.

CARACTERISTICAS MECANICAS TiPICAS

ANALISIS QUIMICO _ . . POSICIONES
TiPICo (T = después del tratamiento térmico ) DE SOLDADURA APROBACIONES
YS(MPa)  UTS (MPa)' EL (%) CVN (J)'
C0.10 >440 >540 >22 0°C >150 TOV c €
Si0.15 -20°C >140 — T
Mn 1.00 40°C >100 |
Ni 0.95 60°C >80 |/ ‘
co0.10 >470 >550 >22 0°C >150 c €
Si0.15 -20°C >140 —_——
Mn 1.00 40°C >120 |
Ni 2.25 -60°C >80
80°C>47 | / ‘
Cc0.10 >500 >590 >22 -20°C >160 c €
Si0.15 -40°C >140 - T
Mn 1.00 0°C>100 |
Ni 3.50 -80°C >100 |/ ‘
C0.10 >570 >670 >22 0°C>120 TOV c E
Si0.15 -20°C>80 —_——
Mn 1.50 40°C >70 |
Mo 0.50 60°C >47

Ni 1.00 Z‘

C0.15 >570 >670 >22 0°C>120

Si0.15 -20°C >80 —_—
Mn 2.30 40°C >70 |
Mo 0.50 60°C>47

Ni 0.90 Z‘

(*) YS (MPa): Resistencia a la conformacion El. (%): UTS (MPa): Resistencia a la rotura
Alargamiento % 5d CVN (J): Resiliencia media Consumibles para soldadura 53



PRODUCTOS

HILOS Y FLUXES PARA ARCO SUMERGIDO

PRODUCTO

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

NORMAS

INESUB S2MO

+ INEFLUX BLKV

INESUB EB2

+ INEFLUX BLKV

7

ACEROS DE BAJA ALEACION

INESUB EB2R

+ INEFLUX BLKV

INESUB EB3

+ INEFLUX BLKV

INESUB EB3R

+ INEFLUX BLKV

INEFLUX BLKV
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Hilo macizo SAW con 0.5%Mo para aceros
resistentes a la fluencia. Flujo recomendado:
INEFLUX BLKV

Hilo macizo SAW para aceros resistentes a la
fluencia 1.25Cr — 0.5Mo (P11). Intercambiadores
de calor, calderas, tuberias de funcionamiento
hasta 550°C. Flujo: INEFLUX BLKV

Hilo macizo SAW no cobrizado para aceros
resistentes a la fluencia 1.25Cr — 0.5Mo (P11).
Quimica controlada (R) de baja impureza,
Xfmax = 15. Flujo: INEFLUX BLKV

Hilo macizo SAW para aceros resistentes a la
fluencia 2.25Cr — 1Mo (P22). Petroquimico con
funcionamiento hasta 600°C. Flujo: INEFLUX
BLKV

Hilo macizo SAW no cobrizado para aceros
resistentes a la fluencia 2.25Cr — 1Mo (P22).
Quimica controlada (R) de baja impureza,
Xfmax = 15. Flujo: INEFLUX BLKV

Flujo aglomerado baésico para la soldadura de
aceros de baja aleacion. Basicidad Boniszewsky:
3.2. Neutro para Siy Mn.

AWS A5.23: EA2
EN ISO 14171-A: S2Mo

AWS A5.23: EB2
EN ISO 24598-A: S CrMo1

AWS A5.23: EB2R
EN ISO 24598--A: S CrMo'1

AWS A5.23: EB3
EN ISO 24598-A: S CrMo2

AWS A5.23: EB3R
EN ISO 24598-A: S CrMo2

EN ISO 14174: SAFB 1 55 AC H5




ANALISIS QuimIcO

TiPICO

Cc0.10
Si0.10
Mn 1.10
Mo 0.55
C0.12
Si0.15
Mn 0.80
Cr1.10
Mo 0.50
C0.12
Si0.15
Mn 0.80
Cr1.10
Mo 0.50
C0.12
Si0.15
Mn 0.60
Cr 2.50
Mo 1.00
C0.12
Si0.15
Mn 0.60
Cr 2.50
Mo 1.00

mmd%wmmhﬂma
técnica del producto.

CARACTERISTICAS MECANICAS TiPICAS
(T = después del tratamiento térmico )

YS (MPa)

>450 (T)

>470 (T)

>470 (T)

>470 (T)

>470 (T)

(*) YS (MPa): Resistencia a la conformacién El. (

Alargamiento % 5d

UTS (MPa)’

>560 (T)

>560 (T)

>560 (T)

>560 (T)

>560 (T)

El. (%)

>20 (T)

>22 (T)

>22 ()

>22 (T)

>22 (T)

CVN (J)

0°C>120(T)
-20°C>100(T)
-40°C >47 (T)

0°C>120(T)
-20°C>80(T)
-40°C >40(T)

0°C>120(T)
-20°C >80 (M)
-40°C >40(T)

0°C>120(T)
-40°C >40(T)

0°C>120(T)
-40°C >40 (T)

UTS (MPa): Resistencia a la rotura

CVN (J): Resiliencia media

POSICIONES
DE SOLDADURA

APROBACIONES

TOV (:E
TOV C €
TOV c E
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PRODUCTOS

HILOS PARA ARCO SUMERGIDO

PRODUCTO

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

NORMAS

INESUB EB6

+ INEFLUX BHA

INESUB EBS8

+ INEFLUX BHA

7

ACEROS DE BAJA ALEACION

INESUB EB9

+ INEFLUX BHA

INESUB EB9LowNi

+ INEFLUX BHA

INEFLUX BHA
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Hilo macizo SAW para aceros resistentes a
la fluencia 5Cr—0.5Mo (12 CrMo 19-5). Flujo
recomendado: INEFLUX MP.

Hilo macizo SAW para aceros resistentes a la
fluencia 9Cr—1Mo (P9). Intercambiadores de
calor, calderas, tuberias con T. funcionamiento
hasta 600°C. Flujo recomendado: INEFLUX
BHA.

Hilo macizo SAW no cobrizado para aceros
resistentes a la fluencia 9CrMoVNb9-1 (P91).
Intercambiadores de calor, calderas, tuberias
con temperaturas de funcionamiento de hasta
600°C. Flujo recomendado: INEFLUX BHA.

Hilo macizo SAW no cobrizado de bajo
niquel para aceros resistentes a la fluencia
9CrMoVNb9-1 (P21). Ni + Mn < 1% permite
realizar PWHT a temperaturas mas elevadas.

Flujo semibasico para la soldadura de aceros
inoxidables austeniticos y de alta aleacion Cr-
Mo. Basicidad Boniszewsky: 1.3. Ligero pick-up
Siy burn-out de Mn.

AWS A5.23: EB6
EN ISO 24598-A: S CrMo5

AWS A5.23: EB8
EN ISO 24598-A: S CrMo9

AWS A5.23: EB91
EN ISO 24598-A: S CrMo91

AWS A5.23: EB91

ISO 14174 -SF CS 2 5742 DC
(acero inoxidable)

ISO 14174 -SF CS 1 63 DC
(acero inoxidable)




para descargar laficha
técnica del producto.

CARACTERISTICAS MECANICAS TiPICAS
(T = después del tratamiento térmico ) POSICIONES APROBACIONES

DE SOLDADURA
YS(MPa)"  UTS (MPa)® EL. (%)’ CVN (J)

C 0.07 >470(M)  >600(T) >718 (T) RT>70(T) TOV c €
Si 0.40 — T
Mn 0.50 |
Cr 5.60
Mo 0.55 | S/ ‘
Cc0.07 > 470 () >600 (T) >17 (T) RT>47 (M)
Si0.35 —_—
Mn 0.50 |
Cr9.00
Mo 1.00 | / ‘
C0.10 > 540 (T) >660 (T) >17 (T) RT > 47 (T) TUV c €
Si 0.20 —_—
Mn 0.60 |
Cr 8.80
Mo 0.95 |
V 0.20
Ni 0.60 V4 ‘
N 0.05
Nb 0.06
C0.09 >540(T)  >660(T) >17(T) RT>47()
Si 0.20 —_—
Mn 0.60
Cr 8.80 |
Mo 0.95
V 0.20
Ni 0.03 | / ‘
N 0.05 —_—
Nb 0.08

ANALISIS QuimIcO
TiPICO

(*) YS (MPa): Resistencia a la conformacién El. ( UTS (MPa): Resistencia a la rotura
Alargamiento % 5d CVN (J): Resiliencia media Consumibles para soldadura 57
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PRODUCTOS

ACEROS INOXIDABLES

PRODUCTO

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

NORMAS

INEFIL INOX 307 SI

AlSI 307

INEFIL INOX 308 LSl

AlSI 308
Wr.Nr. 1.4316

INEFIL INOX 309 LSI

AlSI 309

INEFIL INOX 310

AISI 310
Wr.Nr.1.4841

INEFIL INOX 312

AlISI 312 - WELDALL

INEFIL INOX 316 LSI

AlSI 316
Wr.Nr. 1.4430

58 Consumibles para soldadura

Hilo macizo inox ER307 indicado para soldaduras
heterogéneas, aceros con 13% Mn (tipo Hadfield),
capas de amortiguacion y capas intermedias de
recargues.

Hilo macizo inox ER308LSi para AlSI 304. El
bajo contenido de carbono ofrece una buena
resistencia a la corrosion intergranular. Silicio
aumentado para un mejor control del bafo de
soldadura.

Hilo macizo inox ER309LSi para AlSI 309. Indicado
también para soldaduras heterogéneas y capas
de amortiguacion para recargues.

Hilo macizo inox ER310 indicado para la
soldadura de AlSI 310. Se utiliza en recipientes
a presion e intercambiadores en la industria
petroquimica.

Hilo macizo inox ER312 (WeldAll) para soldaduras
heterogéneas, para aceros con Mn13% (Hadfield)
y aceros de alto carbono de dificil soldabilidad.

Hilo macizo ER316LSi con bajo contenido

en carbono para AlSI 316. El bajo contenido

de carbono ofrece una buena resistencia a la
corrosion intergranular. Silicio aumentado para un
mejor control del bafio de soldadura.

AWS A5.9: ER307
EN ISO 14343-A: G 18 8 Mn

AWS A5.9: ER308LSi
EN ISO 14343-A: G 19 9 L Si

AWS A5.9: ER309LSi
EN ISO 14343-A: G 23 12 LSi

AWS A5.9: ER310
EN ISO 14343-A: G 25 20

AWS A5.9: ER312
EN ISO 14343-A: G 29 9

AWS A5.9: ER316LSi
ENISO 14343-A: G 19123 LSi




para descargar la ficha
técnica del producto.

ANALISIS QuimIcO

. GAS
TIPICO

C0.05
Si0.70
Mn 6.80
Ni 8.00
Cr 18.50
Mo 0.10

M13

C0.03
Si0.85
Mn 1.80
Ni 10.00
Cr 20.00
Mo 0.10

M13

C0.02
Si0.70
Mn 1.80
Ni 14.00
Cr 24.00
Mo 0.10

M13

C0.10
Si 0.40
Mn 1.80
Ni 21.00
Cr 26.00
Mo 0.20

M13

C0.10
Si 0.40
Mn 1.80
Ni 9.20
Cr 30.00
Mo 0.20

M13

C0.02
Si 0.80
Mn 1.70
Ni 12.20
Cr 18.50
Mo 2.50

M13

(*) YS (MPa): Resistencia a la conformacion El. (%):
Alargamiento % 5d

CARACTERISTICAS MECANICAS TiPICAS

(T = después del tratamiento térmico ) D:(;ZIEI:::IEJ?A APROBACIONES
YS(MPa)”  UTS(MPa)  EL (%) CUN (J)*
490 650 34 RT. >47J TOV
_ P oce
N\
-
/Y]
440 580 42 RT. >47J TOV
’ — DB C €
N
- 1
/)
440 560 40 RT. >47J - c €
2y
/)]
355 610 35
N
-
rd
450 660 22
Sy
4
440 560 40 RT >47J

Tov - CE€

DB

UTS (MPa): Resistencia a la rotura

CVN (J): Resiliencia media Consumibles para soldadura 59



PRODUCTOS

ACEROS INOXIDABLES

PRODUCTO

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

NORMAS

INETIG INOX 307 SI

HADFIELD 129%Mn

INETIG INOX 308 LSI

AlSI 308
Wr.Nr. 1.4316

INETIG INOX 309 LSI

AlSI 309

INETIG INOX 316 LSI

AlSI 316
Wr.Nr. 1.4430

60 Consumibles para soldadura

Varilla TIG inox ER307 indicada para soldaduras
heterogéneas, aceros con 13% Mn (tipo
Hadfield), capas de amortiguacion y capas
intermedias de recargues.

Varilla TIG inox ER308LSi para AlSI 304. El
bajo contenido de carbono ofrece una buena
resistencia a la corrosion intergranular. Silicio
aumentado para un mejor control del bafio de
soldadura.

Varilla TIG inox ER309LSi para AlSI

309. Indicado también para soldaduras
heterogéneas y capas de amortiguacion para
recargues.

Varilla TIG inox ER316LSi para AlSI 316. El
bajo contenido de carbono ofrece una buena
resistencia a la corrosién intergranular. Silicio
aumentado para un mejor control del bafio de
soldadura.

AWS A5.9: ER307
EN ISO 14343-A: W 18 8 Mn

AWS A5.9: ER308LSi
EN ISO 14343-A: W 19 9 L Si

AWS A5.9: ER309LSi
EN ISO 14343-A: W 23 12 L Si

AWS A5.9: ER316LSi
EN ISO 14343-A: W 19 12 3 L Si




para descargar la ficha
técnica del producto.

ANALISIS QuimIcO GAS
TiPICO

C 0.07 11
Si 0.85

Mn 7.00
Ni 8.00

Cr 18.50

C 0.025 11
Si0.85

Mn 1.80

Ni 10.00

Cr 20.00

C0.02 11
Si0.70

Mn 1.80

Ni 14.00

Cr 24.00

Mo 0.10

C0.02 11
Si 0.80

Mn 1.70

Ni 12.20

Cr 18.50

Mo 2.50

(*) YS (MPa): Resistencia a la conformacion El. (%):
Alargamiento % 5d

CARACTERISTICAS MECANICAS TiPICAS

APROBACIONES

N R POSICIONES
T=
(T = después del tratamiento térmico ) DE SOLDADURA
YS (MPa)" UTS (MPa)" EL. (%) CVN (J)"
500 660 34
:—{ t
470 640 36 RT. >47J
H I
420 620 42 RT. >47J
Sl
490 670 34 RT. >47J

UTS (MPa): Resistencia a la rotura
CVN (J): Resiliencia media

W Ce

W Ce
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PRODUCTOS
ACEROS INOXIDABLES

PRODUCTO DESCRIPCION DEL PRODUCTO NORMAS

INOX 307

HADFIELD 129%Mn

INOX 308 RLC

INOX 309 RLC

INOX 310 R

INOX 312 R

wy
o
(=]
)
[
]
L
e |
L

WELDALL

INOX 316 RLC
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Semi-basic electrode suitable for
heterogeneous welds, steels with 13% Mn
(Hadfield type) and buffer layers in hardfacing.

Electrodo rutilo para AlSI 304. El bajo contenido
de carbono ofrece una buena resistencia a la
corrosion intergranular.

Electrodo rutilo de bajo carbono para AlSI
309. Indicado también para soldaduras
heterogéneas y capas de amortiguacion para
recargues.

Electrodo rutilo para la soldadura de AlSI
310. Se utiliza en recipientes a presion e
intercambiadores en la industria petroguimica.

Electrodo rutilo para soldaduras heterogéneas
entre aceros inoxidables y aceros al carbono,
para aceros con Mn13% (Hadfield) y aceros de
alto carbono de dificil soldabilidad.

Electrodo rutilo para AISI 316. El bajo contenido
de carbono ofrece una buena resistencia a la
corrosion intergranular.

AWS A5.4: E307-16
EN ISO 3581-A: E 18 9 Mn Mo R

AWS A5.4: E308L-17
ENISO 3581-A:E199LR

AWS A5.4: E309L-16
ENISO 3581-A: E23 12 LR

AWS A5.4: E310-16
EN ISO 3581-A: E25 20 R

AWS A5.4: E312-16
EN ISO 3581-A: E29 9 R

AWS A5.4: E316L-17
ENISO 3581-A: E19 123 LR




para descargar la ficha
técnica del producto.

CARACTERISTICAS MECANICAS TiPICAS

ANALISIS QuimIcO POSICIONES

TiPICo (T = después del tratamiento térmico ) DE SOLDADURA APROBACIONES
YS(MPa)  UTS (MPa)' EL (%) CVN(J)
C0.10 450 620 35
Mn 3.80 ~ A~ |
$i 0.80 AN '
Cr 20.00 L ' ‘
Ni 10.00 | ‘
Mo 0.60 e —
C0.03 350 520 35
Mn 0.70 —
$10.70 AN
Cr 19.00 g —

i
Ni 10.00 | ‘

C0.03 440 600 32

Mn 1.30 ~ A
Si 0.80 | f

Cr 24.00 -~ f ‘
Ni 13.00 | ‘

C0.10 450 580 30 RT. 60J
Mn 1.80 o
Si 0.60 |\ '

Cr 27.00

P a—
Ni 21.00 |/‘

Cc0.10 610 760 23 RT 35J
Mn 1.20 —_—
Si 0.80 |

Cr 30.00 <—' '
Ni 10.00 |/ ‘

-~

C0.03 440 580 35
Mn 1.00 —
Si 0.70 |\ '
Cr 18.00 |<— f ‘
Ni 12.00
Mo 2.70 L

(*) YS (MPa): Resistencia a la conformacion El. (%): UTS (MPa): Resistencia a la rotura
Alargamiento % 5d CVN (J): Resiliencia media Consumibles para soldadura 63



PRODUCTOS

ALEACIONES DE ALUMINIO

PRODUCTO

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

NORMAS

INEFIL AL5%SI -
4043

Wr.Nr. 3.2245

INEFIL AL5%MG

Wr.Nr. 3.3556

HILOS MACIZOS MIG/MAG

INETIG AL5%SI

Wr.Nr. 3.2245

INETIG AL5%MG

Wr.Nr. 3.3556

INE AL5%Si

wy
o
a
()
[
]
d
—
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Hilo macizo 5%Si para aluminio serie 6XXX.
Alta resistencia al agrietamiento en caliente en
condiciones de alta dilucién y juntas unidas.

Hilo macizo 5%Mg para aluminio serie 6XXX
y 5XXX. Soldaduras de buen aspecto y mejor
resistencia a la corrosion.

Varilla TIG 5%Si para aluminio serie 6XXX. Alta
resistencia al agrietamiento en caliente en
condiciones de alta dilucion y juntas unidas.

Varilla TIG 5%Mg para aluminio serie 6XXXy
5XXX. Soldaduras de buen aspecto y mejor
resistencia a la corrosion.

Electrodo 5%Si para aluminio serie 6XXX. Alta
resistencia al agrietamiento en caliente en
condiciones de alta dilucién y juntas unidas.

AWS A5.10: ER4043
EN ISO 18273: S AlSi5
EN ISO 18273: S Al 4043

AWS A5.10: ER5356
EN ISO 18273: S AIMg5Cr(A)
EN ISO 18273: S Al 5356

AWS A5.10: ER4043
EN ISO 18273: S AlSi5
EN ISO 18273: S Al 4043

AWS A5.10: ER5356
EN ISO 18273: S AIMg5Cr(A)
EN ISO 18273: S Al 5356

AWS A5.3: E4043




';rg'_ Escanea el cédigo QR
WA=l para descargar la ficha
g técnica del producto.

CARACTERISTICAS MECANICAS TIPICAS POSICIONES

ANALISIS QUIMICO GAS - : :
TiPICo (T = después del tratamiento térmico ) DE SOLDADURA APROBACIONES
YS(MPa)  UTS(MPa)’  EL (%) CVN(J)

Mn 0.01 11 40 150 10
Si 5.00

Fe 0.14
Al Bal.

t7

N

-
Pt

|

Mn 0.15 11 110 240 17
Mg 5.00
Fe 0.13
Cr0.14
Al Bal.

=

Mn 0.15 11 120 250 18
Mg 5.00 —
Fe0.13

Cr0.14 4—1_
P!

/

Al Bal.

N

Mn 0.04

Si 5.00
Mg 0.04
Zn 0.08
Fe 0.30
Cu 0.05
Al Rem.

|

t

N7

|

N
|

C€
&
Ce
&
5500 S N q
Aol >
7 I
Ce
&

(*) YS (MPa): Resistencia a la conformacion El. (%): UTS (MPa): Resistencia a la rotura
Alargamiento % 5d CVN (J): Resiliencia media Consumibles para soldadura 65



PRODUCTOS
FUNDICION

PRODUCTO

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

NORMAS

INE MONEL

INE NiQUEL

INE Ni-Fe

INE FUNDICION

wy
o
(=]
(=]
[
S
]
-
w
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Electrodo basico grafitico con nicleo de
aleacion MONEL (ENiCu-B) para soldadura
en frio de hierro fundido. Utilizado para
reparaciones de fusiones y coladas.

Electrodo basico grafitico con nicleo de niquel
(ENi-Cl) para la soldadura de hierro fundido

en frio o con precalentamientos (méx. 300°C).
Depésito superficial de recargues.

Electrodo basico grafitico con nicleo de
aleacién de niquel-hierro (ENiFe-Cl) para la
soldadura de hierro fundido gris, hierro fundido

maleable y acoplamientos hierro fundido-acero.

Electrodo basico grafitico con niicleo de hierro
(E C Fe-1) para la soldadura de hierro fundido.

AWS A5.15: ENiCu-B

AWS A5.15: ENi-CI

AWS A5.15: ENiFe-ClI

EN ISO 1071: E C Fe-1




';rg'_ Escanea el cédigo QR
WA=l para descargar la ficha
g técnica del producto.

ANALISIS QUiMICO . i i
TiPICO CARACTERISTICAS MECANICAS TiPICAS POSICIONES

T= I . R
TYPICAL CHEMICAI. (T = después del tratamiento térmico ) DE SOLDADURA APROBACIONES
ANALYSIS (ANALISIS) YS(MPa)”  UTS(MPa) EL. (%) CVN (J)

C0.50
S 0.50 —

MnI 1.40 |\ '

Cu 30.00 L ' ‘

Ni 65.00 | /‘

Fe 4.00 L V|

€ 0.50
$i0.50 —

Mn 0.70 AN
Cu 0.60 —
Ni 9.00

Fe 2.00 Z

C1.10

5i1.00 ~—
Moo |\f
Cu 2.00 r—‘

Ni 50.00
Fe Bal. L

C 0.50
Mn 0.80
Si0.20

25 N
7 Ht

(*) YS (MPa): Resistencia a la conformacion El. (%): UTS (MPa): Resistencia a la rotura
Alargamiento % 5d CVN (J): Resiliencia media Consumibles para soldadura 67



PRODUCTOS
RECARGUES ANTIDESGASTE

PRODUCTO PRODUCTO NORMAS
INEFIL 350 Hilo macizo Wr.Nr. 1.7363 para recargues con
dureza All Weld de 350 HB (38 HRC). Buena
WrNr. 1.7363 resistencia a la abrasion y al impacto. Depdsito

libre de grietas.

INEFIL 600 Hilo macizo Wr.Nr. 1.4718 para recargues con EN 14700: S Fe8
dureza All Weld de 600 HB (57 HRC). Buena
WrNr. 1.4718 resistencia a la abrasion y al impacto. Depdsito

libre de grietas.

HILOS MACIZOS MIG/MAG

INETUB MHF 600 Hilo tubular con nicleo metélico para recargues EN 14700: T Fe8
duros 600HB (60HRC). Excelente resistencia a la

abrasion por friccion y por impacto.

)
(=]
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INE RD 600 Electrodo basico para recargues duros con EN 14700: E Fed
dureza All Weld de 600 HB (57 HRC). Buena
resistencia a la abrasion y al impacto. Depdsito
libre de grietas.

ELECTRODOS
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(

NORMAS

C 0.07
Si 0.40
Mn 0.50
Cr5.80
Mo 0.60

Cc0.45
Si 3.00
Mn 0.40
Cr9.50

C0.55
Si 0.60
Mn 1.40
Cr 5.60
Mo 0.80

C 0.40
Mn 1.90
Cr 2.80

Alargamiento % 5d

Escanea el cédigo QR
para descargar la ficha
técnica del producto.

GAS

M21

M21

*) YS (MPa): Resistencia a la conformacion El. (%):

CARACTERISTICAS MECANICAS TiPICAS
(T = después del tratamiento térmico )

YS (MPa)" UTS (MPa)" El.(%)" CVN(J)" DUREZA(HRc, HB)

UTS (MPa): Resistencia a la rotura
CVN (J): Resiliencia media

HB 350

HRc 58

HRc 56

HRc 56

POSICIONES

DE SOLDADURA APROBACIONES

——
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EMBALAJES
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EMBALAJES
HILOS MIG/MAG

180 98
K300 T
ACERO
Pesoneto 15kg 8

180 100
BS 300 =
ACERO

300

Solo para INEFILNR e INEFIL19.12 NR
Pesoneto 18 kg

52

HILOS MIG/MAG/ HILO TUBULAR

PALET : 72 BOBINAS DE 15 KG POR PALET

52 98

D 300 I

PLASTICO

Pesoneto 15kg

72 Consumibles para soldadura

PALET: 72 BOBINAS DE 15 KG / 56 BOBINAS DE 18 KG POR PALET

BS 300

ACERO

Pesoneto 15kg

D 200

PLASTICO

Pesoneto 5kg

180

—
o
o

52

52

300

BE:

190




D

Z
m

1

16 45
D100 ot
PLASTICO
Pesoneto  0.45kg-0.90 kg- Tkg =
ARCO SUMERGIDO
PALET: 40 BOBINAS DE 25 KG POR PALET
300 100 305 100
K 415/25 .+ DA400/25 |
ACERO PLASTICO

415
405

Pesoneto 25 kg Pesoneto 25 kg

HILO MIG/MAG / ARCO SUMERGIDO / HILO TUBULAR

PALET: 4 BIDONES 250 - 2 BIDONES 350 - 1 BIDON 500

CARTON
HILOS MIG/MAG E HILOS TUBULARES HILO ARCO SUMERGIDO CUBIERTA
Peso 250 kg Peso 350 kg Peso 500 kg Peso 300 kg En carton por biddn
de 250 kg
En cartdn con cierre de metal
g & g g 350kg y 500 kg
] ] ] ]
@520 @ 660 @ 660 @ 580

Consumibles para soldadura



EMBALAJES

ELECTRODOS
PAQUETE CAJA
Dimensiones 66x40x300 mm Contiene 6 Paquetes 66x40 mm
66x40x350 mm o\Vacio
66x78x300 mm 3 Paquetes 66x78 mm /" profuncidad 88
66x78x350 mm o\Vacio
66x78x450 mm
Longitudes 330/380/480 mm anchura 215
VARILLAS TIG TUBO PARA ELECTRODOS
Dimensiones 1045 mm x 45 mm didmetro Dimensiones 67x31x300 mm
Peso: 5 kg 67x31x350 mm
67x31x450 mm
Embalaje:  caja 50 uds.-250 kg 1060x390x300 mm
caja 100 uds.-500kg 1040x362x700 mm
BLISTER VACIO
Dimensiones 415x275x125 mm Dimensiones 375x85x368 mm
375x85x394 mm
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EMBALAJES

PESO NETO UNIDADES
PRODUCTO o(mm) L(mm) UDs. POR KG EMBALAJE Dim. ’(,AQUETE PAQUETE POR PAQUETE
(~) *)
(kg)(~) (~)
1,6 300 140,0 PAQUETE A 2,0 280
2 300 90,0 PAQUETE C 3,9 350
2,5 300 61,0 PAQUETE C 3,8 230
INE 45
3,2 450 24,0 PAQUETE E 6,2 150
4 450 16,0 PAQUETE E 6,2 100
5 450 10,0 PAQUETE B 6,2 60
2,5 350 54,0 PAQUETE D 5,0 270
3,2 350 35,0 PAQUETE D 5,0 175
4 350 23,0 PAQUETE D 5,0 115
INE 46
(azul)
2,5 350 54,0 PAQUETE B 2,5 135
3,2 350 35,0 PAQUETE B 2,5 88
4 350 23,0 PAQUETE B 2,5 58
)
(=]
g 2 300 90,0 PAQUETE C 3,9 350
o
g 2,5 300 53,0 PAQUETE C 4,3 230
B
INE 47 3,2 450 23,0 PAQUETE E 6,5 150
4 450 16,0 PAQUETE E 6,2 100
5 450 10,0 PAQUETE E 6,0 60
2 300 90,0 PAQUETE C 3,9 350
INE. 48 A 2,5 300 59,0 PAQUETE C 3,8 230
(rojo)
3,2 450 24,0 PAQUETE E 6,0 150
2 300 83,0 PAQUETE C 4,2 350
2,5 300 50,0 PAQUETE C 4,8 240
2,5 350 42,0 PAQUETE D 5,0 210
INE 50 B
3,2 350 27,0 PAQUETE D 5,0 135
3,2 450 21,0 PAQUETE E 6,7 140
4 350 19,0 PAQUETE D 5,0 96
(*) ESTUCHES A: 66x40x300  B: 66x40x350 C: 66x78x300 D: 66x78x350  E: 66x78x450

76 Consumibles para soldadura VACIO F: 67x31x300 G: 67x31x350 H: 67x31x450



UNIDADES POR PESO UNIDADES POR

DIM. CAJA (*2) PAQ“CE‘LE: POR "ES"(:;)T(S)C“A CAJA C“"',:i :T° R NETO PALET PALET
(~) (kg)(~) (~)
A 6 12,0 1.680 72 864 120.960
A 3 11,7 1.050 72 842 75.600
A 3 11,4 690 72 821 49.680
C 3 18,6 450 54 1.004 24.300
C 3 18,6 300 54 1.004 16 200
C 3 18,6 180 54 1.004 9.720
B 3 15,0 810 72 1.080 58.320
B 3 15,0 525 72 1.080 37.800
B 3 15,0 345 72 1.080 24.840
B 6 15,0 810 72 1.080 58.320
B 6 15,0 528 72 1.080 38.016
B 6 15,0 348 72 1.080 25.056
é
A 3 1,7 1.050 72 842 75.600 S
o
A 3 12,9 690 72 929 49.680 g
B
C 3 19,5 450 54 1.053 24.300
C 3 18,6 300 54 1.004 16 200
C 3 18 180 54 972 9.720
A 3 11,7 1.050 72 842 75.600
A 3 11,4 690 72 821 49.680
C 3 18 450 54 972 24.300
A 3 12,6 1.050 72 907 75.600
B 3 14,4 720 72 1.037 51.840
B 3 15,0 630 72 1.080 45.360
B 3 15,0 405 72 1.080 29.160
C 3 20,1 420 54 1.085 22.680
B 3 15,0 288 72 1.080 20.736
(*2) A:215x88x330 B:215x88x380 C:215x88x480 DIM. PAL: 93x75 cm
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EMBALAJES

PESO NETO UNIDADES
PRODUCTO o (mm) L(mm) UDs. (li 3" ke EMBALAJE DiM. '(’f)QUETE PAQUETES  POR PAQUETE
(kg)(~) (~)
4 450 15,0 ASTUCCIO E 53 80
INE 50 B
5 450 10,0 ASTUCCIO E 5,0 50
2 300 83,0 ASTUCCIO C 4,0 350
2,5 300 50,0 ASTUCCIO C 4,7 240
2,5 350 42,0 ASTUCCIO D 5,0 210
3.2 350 27,0 ASTUCCIO D 5,0 135
3,2 450 21,0 ASTUCCIO E 7,0 140
4 350 19,0 ASTUCCIO D 5,0 95
4 450 15,0 ASTUCCIO E 5,6 80
5 450 10,0 ASTUCCIO E 5,0 50
INE 55 B
2 300 83,0 VACUUM F 2,0 166
2,5 300 50,0 VACUUM F 2,0 100
(7]
2
g 2,5 350 42,0 VACUUM G 2,0 84
G
E 3.2 350 27,0 VACUUM G 2,0 54
3.2 450 21,0 VACUUM H 2,5 53
4 350 19.0 VACUUM G 2,0 38
4 450 15,0 VACUUM H 2,5 38
5 450 10,0 VACUUM H 2,5 25
2,5 300 50,0 VACUUM F 2,0 100
2,5 350 42,0 VACUUM G 2,0 84
3.2 350 27,0 VACUUM G 2,0 54
INE 57 B CNC 3.2 450 21,0 VACUUM H 2,5 42
4 350 19.0 VACUUM G 2,0 38
4 450 15,0 VACUUM H 2,5 38
5 450 10,0 VACUUM H 2,5 25
(*) ESTUCHES(*) A: 66x40x300 B: 66x40x350 C: 66x78x300 D: 66x78x350 E: 66x78x450
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UNIDADES POR PESO NETO UNIDADES POR

DIM. CAJA (*2 PAQ"CELE: POR PES"(:;)'(S)C“A CAJA c“iﬁ :T°R PALET PALET
(~) (kg)(~) (~)

c 3 15,9 240 54 859 12.960
C 3 15,0 150 54 810 8.100
A 3 12,0 1.050 72 864 75.600
B 3 14,1 720 72 1.015 51.840
B 3 15,0 630 72 1.080 45.360
B 3 15,0 39 72 1.080 2.808
C 3 21,0 420 54 1.134 22.680
B 3 15,0 282 72 1.080 20.304
C 3 16,8 240 54 907 12.960
C 3 15,0 144 54 810 7.776
A 6 12,0 996 72 864 71.712

B 6 12,0 600 72 864 43.200 -

o

B 6 12,0 504 72 864 36.288 §

S

B 6 12,0 324 72 864 23.328 E
B 6 15,0 318 72 1.080 22.896
B 6 12,0 228 72 864 16.416
B 6 15,0 228 72 1.080 16.416
C 6 15,0 150 54 810 8.100
A 6 12,0 600 72 864 43.200
B 6 12,0 504 72 864 36.288
B 6 12,0 324 72 864 23.328
B 6 15,0 318 72 1.080 22.896
B 6 12,0 228 72 864 16.416
C 6 15,0 228 54 810 12.312
C 6 15,0 150 54 810 8.100

(*2) A:215x88x330 B:215x88x380 C:215x88x480 DIM. PAL: 93x75 cm
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EMBALAJES

PESO NETO UNIDADES
PRODUCTO o(mm) L(mm) Ubs. (P~ 3R kG EMBALAJE DIM. ’(’f)QUETE PAQUETES POR PAQUETE
(kg)(~) (~)
2,5 350 42,0 VACUUM G 2,0 84
3,2 350 27,0 VACUUM G 2,0 54
INE 80 B
4 350 19,0 VACUUM G 2,0 38
5 450 10,0 VACUUM H 2,5 25
2,5 350 42,0 VACUUM © 2,0 84
3,2 350 27,0 VACUUM @ 2,0 54
INE A 1
4 350 19,0 VACUUM G 2,0 38
5 450 10,0 VACUUM H 2,5 25
3,2 450 14,5 ASTUCCIO E 7,0 100
INE AR 150 4 450 10,0 ASTUCCIO E 7.0 70
5 450 6,3 ASTUCCIO E 7,0 45
2,5 350 42,0 VACUUM G 2,0 84
(72]
b
e 3,2 350 27,0 VACUUM G 2,0 54
E INE B2
e 4 350 19,0 VACUUM G 2,0 38
L
5 450 10,0 VACUUM H 2,5 25
2,5 350 42,0 VACUUM G 2,0 84
3,2 350 27,0 VACUUM G 2,0 54
INE B2 L
4 350 19,0 VACUUM G 2,0 38
5 450 10,0 VACUUM H 2,5 25
2,5 350 42,0 VACUUM G 2,0 84
3,2 350 27,0 VACUUM G 2,0 54
INE B3
4 350 19,0 VACUUM G 2,0 38
5 450 10,0 VACUUM H 2,5 25
2,5 350 42,0 VACUUM G 2,0 84
INE B3 L 3,2 350 27,0 VACUUM G 2,0 54
4 350 19,0 VACUUM G 2,0 38
(*) ESTUCHES A: 66x40x300 B: 66x40x350 C: 66x78x300 D: 66x78x350 E: 66x78x450

80 Consumibles para soldadura VACIO F: 67x31x300  G: 67x31x350 H: 67x31x450



UNIDADES POR PESO UNIDADES POR

DIM. CAJA %2 PAQ"CE‘LE: POR "ES‘)(:;)T(S)C“A cAJA C“"',:i :T° R NETO PALET PALET
(~) (kg)(~) (~)

B 6 12,0 504 72 864 36.288
C 6 12,0 324 54 648 17.496
B 6 12,0 228 72 864 16.416
C 6 15,0 150 54 810 8.100
B 6 12,0 504 72 864 36.288
B 6 12,0 324 72 864 23.328
B 6 12,0 228 72 864 16.416
C 6 15,0 150 54 810 8.100
c 3 21,0 300 54 1.134 16.200
C 3 21,0 210 54 1.134 11.340
C 3 21,0 135 54 1.134 7.290
B 6 12,0 504 72 864 36.288

3

B 6 12,0 324 72 864 23.328 S

o=

B 6 12,0 228 72 864 16.416 g

L
C 6 15,0 150 54 810 8.100
B 6 12,0 504 72 864 36.288
B 6 12,0 324 72 864 23.328
B 6 12,0 228 72 864 16.416
B 6 15,0 150 72 1.080 10.800
B 6 12,0 504 72 864 36.288
B 6 12,0 324 72 864 23.328
B 6 12,0 228 72 864 16.416
€ 6 15,0 150 54 810 8.100
B 6 12,0 504 72 864 36.288
B 6 12,0 324 72 864 23.328
B 6 12,0 228 72 864 16.416

(*2) A:215x88x330 B:215x88x380 C:215x88x480 DIM. PAL: 93x75 cm
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EMBALAJES

PESO NETO UNIDADES
PRODUCTO o (mm) L(mm) UDS. POR KG EMBALAJE DiMm. ’(,AOUETE PAQUETES POR PAQUETE
(~) g
(kg)(~) (~)
INE B3 L 5 450 10,0 VACUUM H 2,5 25
2,5 350 42,0 VACUUM G 2,0 84
3,2 350 27,0 VACUUM G 2,0 54
INE Bé6
4 350 19,0 VACUUM G 2,0 38
5 450 10,0 VACUUM H 2,5 25
2,5 350 42,0 VACUUM G 2,0 84
3,2 350 27,0 VACUUM G 2,0 54
INE B8
4 350 19,0 VACUUM G 2,0 38
5 450 10,0 VACUUM H 2,5 25
2,5 350 42,0 VACUUM G 2,0 84
3,2 350 27,0 VACUUM G 2,0 54
INE B9
4 350 19,0 VACUUM G 2,0 38
wy
o
g 5 450 10,0 VACUUM H 2,5 25
(-3
E 2,5 350 42,0 VACUUM G 2,0 84
L
4 350 27,0 VACUUM G 2,0 54
INE C3
4 350 27,0 VACUUM G 2,0 54
5 450 10,0 VACUUM H 2,5 25
INE GHISA 2,5 300 74,0 ASTUCCIO C 2,0 145
2,5 300 55,0 VACUUM F 2,0 110
INE MONEL
3,2 350 30,0 VACUUM G 2,0 60
2,5 350 47,0 VACUUM G 2,0 94
INE NICHEL
3,2 350 32,0 VACUUM G 2,0 64
2,5 300 62,0 VACUUM F 2,0 124
INE NI-FE 3,2 350 32,0 VACUUM G 2,0 64
4 350 21,0 VACUUM G 2,0 42
INE RB 86 2,5 350 50,0 VACUUM G 2,0 95
(*) ESTUCHES A: 66x40x300 B: 66x40x350 C: 66x78x300 D: 66x78x350 E: 66x78x450
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UNIDADES POR PESO UNIDADES POR

DIM. CAJA (*2 PAQ"CEIf: POR PES"(::)T(S)C“A CAJA CA‘L:i :T° R NETO PALET PALET
(~) (kg)(~) (~)
B 6 15,0 150 72 1.080 10.800
B 6 12,0 504 72 864 36.288
B 6 12,0 324 72 864 23.328
B 6 12,0 228 72 864 16.416
c 6 15,0 150 54 810 8.100
B 6 12,0 504 72 864 36.288
B 6 12,0 324 72 864 23.328
B 6 12,0 228 72 864 16.416
C 6 15,0 150 54 810 8.100
B 6 12,0 504 72 864 36.288
B 6 12,0 324 72 864 23.328
B 6 12,0 228 72 864 16.416
é
c 6 15,0 150 54 810 8.100 g
o
B 6 12,0 504 72 864 36.288 g
B
B 6 12,0 324 72 864 23.328
C 6 12,0 324 54 648 17.496
C 6 15,0 150 54 810 8.100
A 3 6,0 435 72 432 31.320
A 6 12,0 660 72 864 47.520
B 6 12,0 360 72 864 25.920
B 6 12,0 564 72 864 40.608
B 6 12,0 384 72 864 27.648
A 6 12,0 744 72 864 53.568
B 6 12,0 384 72 864 27.648
B 6 12,0 252 72 864 18.144
B 6 12,0 12 72 864 864
(*2) A:215x88x330 B:215x88x380 C:215x88x480 DIM. PAL: 93x75 cm
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EMBALAJES

PESONETO  UNIDADES
PRODUCTO o (mm) timm) 05 PORKC puparasg PIM-FEOETE paueres  por acuere

(kg)(~) (~)

3.2 350 30,0 VACUUM G 2,0 60

INE RB 86 4 350 19,0 VACUUM G 2,0 38

3.2 450 24,0 VACUUM G 2,0 48

2,5 300 500  ASTUCCIO c 48 240

3.2 350 270 ASTUCCIO D 50 135

INE RD 600 3.2 450 21,0 ASTUCCIO E 67 140

4 450 150  ASTUCCIO E 53 80

5 450 100  ASTUCCIO E 50 50

2 300 90,0  ASTUCCIO c 5,0 450

2 350 750  ASTUCCIO D 5,0 370

P 25 350 540  ASTUCCIO D 5,0 270
a
2)

= 3.2 350 350  ASTUCCIO D 50 175
L
brr

4 350 230  ASTUCCIO D 50 115

INE SUPER 16 300 1400  ASTUCCIO A 25 350

2 300 900  ASTUCCIO A 25 225

2 350 750 ASTUCCIO B 25 188

25 350 540  ASTUCCIO B 25 135

32 350 350  ASTUCCIO B 25 88

4 350 230  ASTUCCIO B 25 58

2 300 940  ASTUCCIO c 50 470

25 350 540  ASTUCCIO D 50 270

INE VERTICAL
3.2 350 300  ASTUCCIO D 50 150
4 350 220  ASTUCCIO D 50 110
(*) ESTUCHES A: 66x40x300 B: 66x40x350 C: 66x78x300 D: 66x78x350 E: 66x78x450
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UNIDADES POR PESO UNIDADES POR

pim. casas  PAOUETRSPOR PES"(::)T(S)C“A casA e R NETO PALET PALET
(~) (kg)(~) (~)
B 6 12,0 12 72 864 864
B 6 12,0 12 72 864 864
B 6 12,0 12 72 864 864
B 3 12,4 14 72 1.037 1.037
B 3 15,0 15 72 1.080 1.080
c 3 20,1 20 54 1.085 1.085
c 3 15,9 16 54 859 859
c 3 15,0 15 54 810 810
A 3 15,0 15 72 1.080 1.080
B 3 15,0 15 72 1.080 1.080
B 3 15,0 15 72 1.080 1.080 @
(=]
S
B 3 15,0 15 72 1.080 1.080 &
]
L
brr
B 3 15,0 15 72 1.080 1.080
A 6 15,0 2.100 72 1.080 151.200
A 6 15,0 1350 72 1.080 97.200
B 6 15,0 1128 72 1.080 81.216
B 6 15,0 810 72 1.080 58.320
B 6 15,0 528 72 1.080 38.016
B 6 15,0 348 72 1.080 25.056
A 3 15,0 15 72 1.080 1.080
B 3 15,0 15 72 1.080 1.080
B 3 15,0 15 72 1.080 1.080
B 3 15,0 15 72 1.080 1.080
(*?) A:215x88x330 B:215x88x380 C: 215x88x480 DIM. PAL: 93x75 cm
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EMBALAJES

UNIDADES
PORBLIS- DIM. CAJA  BLISTERES  UNIDADES CAJAS POR
PRODUCTO o (mm) L (mm) EMBALAJE TER (%) PORCAJA PORCAJA  PALET
(~)
1.6 300 BLISTER 20 A 25 500 54
2.0 300 BLISTER 25 A 25 625 54
INE 45 2 300 BLISTER 50 A 25 1250 54
2,5 300 BLISTER 50 A 25 1250 54
2.5 300 BLISTER 14 A 25 350 54
2.5 300 BLISTER 1 A 25 275 54
INE NI-FE
3.2 350 BLISTER 9 A 25 225 54
1.6 300 BLISTER 20 A 25 500 54
2.0 350 BLISTER 25 A 25 625 54
2.0 350 BLISTER 50 A 12 600 54
2.5 350 BLISTER 14 A 25 350 54
SN INE SUPER
S 05 350 BLISTER 50 A 10 500 54
o=
o]
wl 3.2 350 BLISTER 9 A 25 225 54
L
3.2 350 BLISTER 55 A 10 550 54
4.0 350 BLISTER 6 A 25 150 54
2.0 300 BLISTER 12 A 25 300 54
INOX 308 RLC 2.5 300 BLISTER 10 A 25 250 54
3.2 350 BLISTER 8 A 25 200 54
2.0 300 BLISTER 12 A 25 300 54
INOX 312 R 2.5 300 BLISTER 10 A 25 250 54
3.2 350 BLISTER 8 A 25 200 54
2.0 300 BLISTER 12 A 25 300 54
INOX 316 RLC 2.5 300 BLISTER 10 A 25 250 54
3.2 300 BLISTER 8 A 25 200 54
(*) ESTUCHES A: 66x40x300 B: 66x40x350 C: 66x78x300 D: 66x78x350 E: 66x78x450
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PESO DS, CAJA PESO
PRODUCTO g(mm) L(mm) ups.- EMBA- NETO POR. DIM. TUBO UDS.x PESO NETO
KG(~) LAJE TUBO CAJA™*) xCAJA CAJA  NETO PALET
TUBO PALET
(kg)(~) (~)
2,5 350 111 TUBO 2 222 B 4 888 8 72 576
INE ALL.5%
3,2 350 75 TUBO 2 149 B 4 596 8 72 576
2,5 300 55 TUBO 2,5 140 A 4 560 10 72 720
INOX 307 3,2 350 29 TUBO 2,5 75 B 4 300 10 72 720
4 350 20 TUBO 2,5 50 B 4 200 10 72 720
2 300 89 TUBO 2,5 230 A 4 920 10 72 720
2,5 300 55 TUBO 2,5 140 A 4 560 10 72 720
INOX 308
RLC
3,2 350 29 TUBO 2,5 75 B 4 300 10 72 720
4 350 20 TUBO 2,5 50 B 4 200 10 72 720
2 300 89 TUBO 2,5 230 A 4 920 10 72 720
2,5 300 55 TUBO 2,5 140 A 4 560 10 72 720
INOX 309 wv
RLC g
3,2 350 29 TUBO 2,5 75 B 4 300 10 72 720 o
o
(%]
4 350 19 TUBO 2,5 50 B 4 200 10 72 720 =
B
2,5 300 55 TUBO 2,5 140 A 4 560 10 72 720
ZVOX il 3,2 350 29 TUBO 2,5 70 B 4 280 10 72 720
4 350 20 TUBO 2,5 50 B 4 200 10 72 720
2 300 89 TUBO 2,5 140 A 4 560 10 72 720
2,5 300 55 TUBO 2,5 140 A 4 560 10 72 720
INOX 312
R
3,2 350 29 TUBO 2,5 75 B 4 300 10 72 720
4 350 20 TUBO 2,5 50 B 4 200 10 72 720
2 300 89 TUBO 2,5 230 A 4 920 10 72 720
2,5 300 55 TUBO 2,5 140 A 4 560 10 72 720
INOX 316
RLC
3,2 350 29 TUBO 2,5 75 B 4 300 10 72 720
4 350 20 TUBO 2,5 50 B 4 200 10 72 720

(%) A:215x88x330 B:215x88x380 C:215x88x480

DIM. PAL: 93x75 cm
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CONDICIONES GENERALES DE CONSERVACION
Y RECOMENDACIONES

Los materiales de relleno deben almacenarse en un lugar seco para evitar la condensacion.
Para evitar la condensacién, es necesario mantener la humedad del aire (el contenido de
vapor de agua en un metro clbico de aire) por debajo de un cierto valor. Este valor depende
fuertemente de la temperatura, como se muestra en la tabla siguiente.

Por ejemplo, en un almacén tipico de Europa continental durante el invierno (temperatura
alrededor de 10°C), el vapor de agua debe mantenerse por debajo de 9.4 g/m3, mientras
que en verano (temperatura 30°C) el vapor de agua puede alcanzar hasta 30.4 g/m3 sin
condensacion, tres veces mas que en invierno. Por lo tanto, es muy importante evitar los
cambios bruscos de temperatura, que son comunes durante el transporte. La humedad del
aire se puede medir con un higrémetro portatil.

TEMPERATURA (°C) VAPOR DE AGUA (G/ M3)
0 4,8
10 9,4
20 17,3
30 30,4
30 50,7
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CONSERVACION Y RECOMENDACIONES PARA ELECTRODOS RECUBIERTOS DE
BASE

Mantener seco a una temperatura entre 10°C y 40°C y humedad relativa <80%.

Para lograr un contenido de hidrégeno difusible < 4 ml/100g H4, los electrodos deben ser
reacondicionados a 350°C durante al menos 1 hora. Durante la soldadura, los electrodos de
bajo hidrogeno deben mantenerse a 100°C antes de la soldadura.

CONSERVACION Y RECOMENDACIONES PARA EL FLUJO

El hidrégeno difusible < 5 ml/100g se determina en el metal depositado segin el método
descrito en la norma ISO 3690. Tipo de corriente CC; condiciones de secado 300 - 350 °C
durante 2 horas. El flujo de tipo rutilo como INEFLUX SP se puede utilizar directamente desde
una bolsa de aluminio sellada. La cantidad de flujo de una bolsa abierta que no se utiliza
inmediatamente debe almacenarse a 80°C-100°C para evitar la absorcién de humedad.

VIDA UTIL

Los alambres sélidos INEFIL y las varillas TIG INETIG, si se almacenan correctamente en el
envase original sin abrir y bajo las condiciones indicadas anteriormente, se pueden utilizar
hasta 10 afos a partir de la fecha de produccién.

Los electrodos INE, los alambres tubulares INETUB y los fundentes INEFLUX, si se almacenan
correctamente en el envase original sin abrir y bajo las condiciones indicadas anteriormente,
se pueden almacenar hasta 2 afios a partir de la fecha de produccion.

Los electrodos INE en el envase VACUUM sin abrir y sin dafiar se pueden almacenar hasta
5 anos.
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INFORMACION GENERALY TABLAS
HILOS MACIZOS

ENISO 14341-A
MATERIALES DE APORTE PARA LA SOLDADURA DE HILO CONTINUO BAJO PROTECCION GASEOSA DE ACEROS NO ALEADOS Y DE GRANO FINO

G 46 4 M21 3Si1

SiMBOLO DE RESISTENCIA Y ALARGAMIENTO DEL APORTE PURO SiMBOLO PARA EL GAS DE PROTECCION
simpolo  LMTEELASTICO  RESISTENCIAALA  ALARGAMIENTO SIMEOLO
MINIMO,MPa  TRACCION,MPa  MiN.,% M12 Ar- 02
M13 Ar- 02
35 355 410780 22 | 120 . con
38 380 470-600 20 M2 Ar.CO2
42 420 500-640 20 c co2
46 460 530-680 20 z No especificado
50 500 560-720 18 NOTA = Simbolo de acuerdo con ISO 14175

SIMBOLO PARA LAS PROPIEDADES DE IMPACTO DEL APORTE

PURO
SiMBOLO TEMPERATURA PARA LA ENERGIA MiNIMA
MEDIA DE RESILIENCIA DE 47J, °C
Z ninguln requisito
A 20
0 0
2 -20
3 -30
4 -40
5 -50
6 -60
7 -70
8 -80
9 -90
10 -100

SiMBOLO PARA LA COMPOSICION QUIMICA DEL HILO
COMPOSICION QUIMICA, masa %

SiMBOLO

Mn Si P S Ni Cr Mo v Cu Al Ti +Zr
2Si 0,06 -0,14 0,9-1,3 0,50-0,80 0,025 0,025 0,15 0,15 0,15 0,03 0,35 0,02 0,15
3Si1 0,06 -0,14 1,30-1,60 0,70-1,00 0,025 0,025 0,15 0,15 0,15 0,03 0,35 0,02 0,15
3Si2 0,06 -0,14 1,30-1,60 1,00-1,30 0,025 0,025 0,15 0,15 0,15 0,03 0,35 0,02 0,15
4Si1 0,06 -0,14 1,60-1,90 0,80-1,20 0,025 0,025 0,15 0,15 0,15 0,03 0,35 0,02 0,15
2Ti 0,04-0,14 0,90-1,40 0,40-0,80 0,025 0,025 0,15 0,15 0,15 0,03 0,35 0,05-0,20 0,05-0,25
2Al 0,08-0,14 0,90-1,30 0,30-0,50 0,025 0,025 0,15 0,15 0,15 0,03 0,35 0,35-0,75 0,15 |
3Ni1 0,06-0,14 1,00-1,60 0,50-0,90 0,02 0,02 0,80-1,50 0,15 0,15 0,03 0,35 0,02 0,15
2Ni2 0,06-0,14 0,80-1,40 0,40-0,80 0,02 0,02 2,10-2,70 0,15 0,15 0,03 0,35 0,02 0,15
2Mo 0,08-0,12 0,90-1,30 0,30-0,70 0,02 0,02 0,15 0,15 0,40-0,60 0,03 0,35 0,02 0,15
4Mo 0,06-0,14 1,70-2,10 0,50-0,80 0,025 0,025 0,15 0,15 0,40-0,60 0,03 0,35 0,02 0,15
z cualquier otra composicién acordada

NOTA = Los diferentes valores indican valores maximos
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HILOS MACIZOS -

AWSA5.18
ESPECIFICACION PARA HILO Y VARILLAS TIG PARA SOLDADURA BAJO PROTECCION GASEOSA DE ACEROS AL CARBONO

simgoLo  LIMITE ELASTICO RESISTENCIA A LATRACCION siMBOLO
MINIMO, MPa MINIMA, MPa
C Hilo tubular

COMPOSICION QUIMICA, masa %
S Ni Cr Mo \')

SiMBOLO
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INFORMACION GENERALY TABLAS
HILOS MACIZOS

ENISO 16384-A
MATERIALES DE APORTE PARA LA SOLDADURA DE HILO CONTINUO BAJO PROTECCION GASEOSA DE ACEROS DE ALTA RESISTENCIA

G 69 4 M21 Mn3Ni1CrMo

SIMBOLO DE RESISTENCIA Y ALARGAMIENTO DEL APORTE PURO SIMBOLO PARA EL GAS DE PROTECCION
sivBoLo  LMITEELASTICO  RESISTENCIAALA  ALARGAMIENTO simsoLo
MINIMO, MPa TRACCION,MPa  MiN.,% M12 Ar-O2
55 550 640-820 18 | M13 Ar-02
M20 Ar- CO2
62 620 700-890 18 V21 A COP
| 69 690 770-940 17 c1 co2
79 790 880-1080 16 Z No especificado
89 890 940-1180 15 NOTA = Simbolo de acuerdo con ISO 14175

SIMBOLO PARA LAS PROPIEDADES DE IMPACTO DEL APORTE
PURO

SiMBOLO TEMPERATURA PARA LA ENERGIA MiNIMA
MEDIA DE RESILIENCIA DE 47J, °C

ningun requisito
20

0

-20

-30

-40

-50

-60

oo WNO >N

SiIMBOLO PARA LA COMPOSICION QUIMICA DEL HILO
COMPOSICION QUIMICA, masa %

SiMBOLO

C Mn Si P S Ni Cr Mo v Cu Otro
Mn3NiCrMo 0.14 1.30-1.80 0.60-0.80 0.015 0.018 0.50-0.65 0.40-0.65 0.15-0.30 0.03 0.30 0,25
Mn3Ni1CrMo 0.12 1.30-1.80 0.40-0.70 0.015 0.018 1.20-1.60 0.20-0.40 0.20-0.30 0.05-0.13 0.35 0,25
Mn3Ni1Mo 0.12 1.30-1.90 0.40-0.80 0.015 0.018 0.80-1.30 0.15 0.25-0.65 0.03 0.30 0,25
Mn3Ni1.5Mo 0.08 1.30-1.80 0.20-0.60 0.015 0.018 1.40-2.10 0.15 0.25-0.65 0.03 0,30 0,25
Mn3Ni1Cu 0.12 1.20-1.80 0.20-0.60 0.015 0.018 0.80-1.25 0.15 0.20 0.03 0.30-0.65 0,25
Mn3Ni1MoCu 0.12 1.20-1.80 0.20-0.60 0.015 0.018 0.80-1.25 0.15 0.20-0.55 0.03 0.30-0.65 0,25
Mn3Ni2.5CrMo 0.12 1.30-1.80 0.40-0.70 0.015 0.018 2.30-2.80 0.20-0.60 0.30-0.65 0.03 0.30 0,25
Mn4Ni1Mo 0.12 1.60-2.10 0.50-0.80 0.015 0.018 0.80-1.25 0.15 0.20-0.55 0.03 0.30 0,25
Mn4Ni2Mo 0.12 1.60-2.10 0.25-0.60 0.015 0.018 2.00-2.60 0.15 0.30-0.65 0.03 0.30 0,25
Mn4Ni1.5CrMo 0.12 1.60-2.10 0.50-0.80 0.015 0.018 1.30-1.90 0.15-0.40 0.30-0.65 0.03 0.30 0,25
Mn4Ni2CrMo 0.12 1.60-2.10 0.60-0.90 0.015 0.018 1.80-2.30 0.20-0.45 0.45-0.70 0.03 0.30 0,25
Mn4Ni2.5CrMo 0.13 1.60-2.10 0.50-0.80 0.015 0.018 2.30-2.80 0.20-0.60 0.30-0.65 0.03 0.30 0,25
z cualquier otra composicién acordada

NOTA = Los diferentes valores indican valores maximos
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HILOS MACIZOS T

AWS A5.28
ESPECIFICACION PARA HILO Y VARILLAS TIG PARA SOLDADURA BAJO PROTECCION GASEOSA DE ACEROS DE BAJA ALEACION

ER 80 S - B2

SIMBOLO DE RESISTENCIAY ALARGAMIENTO DEL APORTE PURO TIPO DE HILO
: LMITE ELASTICO RESISTENCIAA LATRACCION, siMBOLO
SIMBOLO  iNimo, MPa MPa
i o

70 400 (58 000 psi) 515 (75 000 psi) S o macizo

80 470 (68 000 psi) 550 (80 000 psi) c Hilo tubular
1 90 540 (78 000 psi) 620 (90 000 psi)

100 610 (88 000 psi) 690 (100 000 psi)

110 660 (95 000 psi) 760 (110 000 psi)

120 750 (108 000 psi) 830 (120 000 psi)

SiMBOLO PARA LA COMPOSICION QUIMICA DEL HILO
COMPOSICION QUIMICA, masa %

SiMBOLO
Mn Si P S Ni Cr Mo v Ti Ir Al Cu Otros

ER70S-A1 0.12 1.30 0.30-0.70 0,25 0,25 0.20 - 0.40-0.65 - - - - 0.35 0.50
ER80S-B2 0.07-0.12 0.40-0.70 0.40-0.70 0,25 0,25 0.20 1.20-1.50 0.40-0.65 - - - - 0.35 0.50
ER70S-B2L 0,05 0.40-0.70 0.40-0.70 0,25 0,25 0.20 1.20-1.50 0.40-0.65 - - - - 0.35 0.50
ER90S-B3 0.07-0.12 0.40-0.70 0.40-0.70 0,25 0,25 0.20 2.30-2.70 0.90-1.20 - - - - 0.35 0.50
ER80S-B3L 0,05 0.40-0.70 0.40-0.70 0,25 0,25 0.20 2.30-2.70 0.90-1.20 - - - - 0.35 0.50
ER80S-B6 0,10 0.40-0.70 0.50 0,25 0,25 1.00 4.50-6.00 0.45-0.65 - - - - 0.35 0.50
ER80S-B8 0,10 0.40-0.70 0.50 0,25 0,25 0.50 8.00-10.50 0.80-1.20 - - - - 0.35 0.50
ER90S-B91 0.07-0.13 1.20 0.15-0.50 0,170 0,70 1.20 8.00-10.50 0.85-1.20 0.15-0.30 - - 0.04 0.20 0.50
ER80S-Ni1 0.12 1.25 0.40-0.80 0,25 0,25 0.80-1.10 0.15 0.35 0,05 - - - 0.35 0.50
ER80S-Ni2 0.12 1.25 0.40-0.80 0,25 0,25 2.00-2.75 - - - - - - 0.35 0.50
ER80S-Ni3 0.12 1.25 0.40-0.80 0,25 0,25 3.00-3.75 - - - - - - 0.35 0.50
ER80S-D2 0.07-0.12 1.60-2.10 0.50-0.80 0,25 0,25 0.15 - 0.40-0.60 - - - - 0.50 0.50
ER90S-D2 0.07-0.12 1.60-2.10 0.50-0.80 0,25 0,25 0.15 - 0.40-0.60 - - - - 0.50 0.50
ER100S-1 0.08 1.25-1.80 0.20-0.55 0,170 0,10 1.40-2.10 0.30 0.25-0.55 0,05 0,70 0,170 0,70 0,25 0.50
ER110S-1 0,09 1.40-1.80 0.20-0.55 0,170 0,70 1.90-2.60 0.50 0.25-0.55 0.04 0,70 0,170 0,70 0,25 0.50
ER120S-1 0,10 1.40-1.80 0.25-0.60 0,10 0,10 2.00-2.80 1.00 0.30-0.65 0.03 0,70 0,170 0,70 0,25 0.50
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INFORMACION GENERALY TABLAS
HILOS TUBULARES

ENISO 17632-A
MATERIALES DE APORTE PARA LA SOLDADURA DE HILOS TUBULARES PARA LA SOLDADURA POR ARCO, CON O SIN GAS DE PROTECCION DE ACEROS ALEADOS DE GRANO
FINO

T 46 2 1Ni P M21 1 HS

SiMBOLO DE RESISTENCIA Y ALARGAMIENTO DEL APORTE PURO SiMBOLO PARA EL HIDROGENO DIFUSIBLE
sivBoLo  LIMITEELASTICO RESISTENCIAALA  ALARGAMIENTO simBoLo  CONTENIDO MAXIMO DE HIDROGENO EN EL METAL
MINIMO, MPa TRACCION, MPa MIN., % DEPOSITADO, ml/100g
35 350 440-570 22 s .
H 10 10
. 38 380 470-600 20 H 15 15
42 420 500-640 20
46 460 530-680 20 SIMBOLO PARA LA POSICION DE SOLDADURA
50 500 560-720 18 POSICIONES DE SOLDADURA SEGUN 1SO 6947
. 1-PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG
SIMBOLO PARA LAS PROPIEDADES DE IMPACTO DEL APORTE ' 2_PA, PB, PC, PD, PE, PF
PURO 3-PA, PB
SiMBOLO TEMPERATURA PARA LA ENERGiA MiNIMA 4-PA
MEDIA DE RESILIENCIA DE 47J, °C 5_PA, PB, PG
i gi(?gfm requisito NOTA = Posiciones de soldadura conforme a 1SO 6947
0 % SiMBOLO PARA EL GAS DE PROTECCION
3 -30 | SiMBOLO
4 -40
5 50 | M12 Ar-02
6 60 M13 Ar-02
7 -70 M20 Ar - CO2
8 -80 M21 Ar - CO2
‘170 “1780 1 co2
: z No especificado
NOTA = Simbolo de acuerdo con 1SO 14175
SIMBOLO PARA ELTIPO DE NUCLEO DEL ELECTRODO
: : TIPOS DE SOLDA- GAS DE
SIMBOLO CARACTERISTICAS DURA PROTECCION
R Rutilo, escoria de enfriamiento  De pasada Unica si
lento y miltiple
P Rutilio, escoria de De pasada Gnica si
enfriamiento rapido y miltiple
B Basico 5;5;’?;23 stz Si
M Polvo de metal De paﬁada dnica Si
y miltiple
\% Rutilio o Basico/con fluoruros (D2 peeet ez No
w e e oo R Do R No
v Bésico/con fluoruros, escoria De pasada Unica No
de enfriamiento rapido y multiple
SiMBOLO PARA LA COMPOSICION QUiMICA DEL APORTE PURO ‘ Orros ipes
) COMPOSICION QUIMICA, masa %
SIMBOLO
C Si Mn P S Ni Cr Mo '} Cu Nota Al
ningln simbolo - - 2,0 - - 0,5 0,2 0,2 0,08 0.30 0,05 2,0
Mo - - 1,4 - - 0,5 0,2 0,3-0,6 0,08 0.30 0,05 2,0
MnMo - - 1,4-20 - - 0,5 0,2 0,3-0,6 0,08 0.30 0,05 2,0
1Ni - 0.80 1,4 - - 0,6-1,2 0,2 0,2 0,08 0.30 0,05 2,0
1.5Ni - - 1,6 - - 1,2-1,8 0,2 0,2 0,08 0.30 0,05 2,0
2Ni - - 1,4 - - 1,8-26 0,2 0,2 0,08 0.30 0,05 2,0
3Ni - - 1,4 - - 2,6-3,8 0,2 0,2 0,08 0.30 0,05 2,0
Mn1Ni - - 1,4-20 - - 0,6-1,2 0,2 0,2 0,08 0.30 0,05 2,0
1NiMo - - 1,4 - - 0,6-1,2 0,2 0,3-0,6 0,08 0.30 0,05 2,0
z cualquier otra composicién acordada

NOTA = Los diferentes valores indican valores maximos

Consumibles para soldadura



ELECTRODOS

EN SO 2560-A

————————

—————

ELECTRODOS REVESTIDOS PARA SOLDADURA POR ARCO MANUAL DE ACEROS NO ALEADOS Y DE GRANO FINO

SIMBOLO DE RESISTENCIAY ALARGAMIENTO DEL APORTE PURO

SiMBOLO

35
38
42
46
50

46

LIMITE ELASTICO
MINIMO, MPa

855
380
420
460
500

3

RESISTENCIAALA
TRACCION, MPa

410-780
470-600
500-640
530-680
560-720

1Ni

ALARGAMIENTO
MIN., %

22
20
20
20
18

SIMBOLO PARA LAS PROPIEDADES DE IMPACTO DEL APORTE

PURO

SiMBOLO

oA WNO B> N

SIMBOLO PARA LA COMPOSICION QUiMICA DEL APORTE PURO
COMPOSICION QUIMICA, masa %

SiMBOLO

ningun simbolo

Mo
MnMo
TNi
2Ni
3Ni
Mn1Ni
Mn2Ni
1NiMo
Z

TEMPERATURA PARA LA ENERGIA MINIMA
MEDIA DE RESILIENCIA DE 47J, °C

ningln requisito

20
0
-20
-30
-40
-50
-60

N
o

[ G N O
N N
o O

A R N e )

Mo

0.3-0.6
0.3-0.6

0.3-0.6

0.6-1.2
1.8-2.6
2.6-3.8
0.6-1.2
1.2-2.6
0.6-1.2

cualquier otra composicién acordada

NOTA = Los diferentes valores indican valores maximos

B S 4 H5

SIMBOLO PARA EL HIDROGENO DIFUSIBLE

SiMBOLO CONTENIDO MAXIMO DE HIDROGENO EN EL METAL

DEPOSITADO, ml/100g
H5 5
H10 10
H15 15

SIMBOLO PARA LA POSICION DE SOLDADURA
POSICIONES DE SOLDADURA SEGUN 1SO 6947
1-PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG
2-PA, PB, PC, PD, PE, PF

' 3-PA,PB

4 - PA

5-PA, PB, PG
NOTA = Posiciones de soldadura conforme a ISO 6947
SIMBOLO PARA EL RENDIMIENTO DEL ELECTRODO
YTIPO DE CORRIENTE

SiMBOLO EFICIENCIA DE DEPOSITO  TIPO DE CORRIENTE

1 <105 AC + DC
2 <105 cc
3 >105 <125 AC + DC
4 >105 <125 CcC

15 >125 <160 AC + DC
6 >125 <160 @c
7 >160 AC + DC
8 >160 CcC

NOTA AC = corriente alterna, DC = corriente continua

SIMBOLO PARATIPO DE REVESTIMIENTO

siMBOLO
A Acido
C Celulésico
Rutilo
R . . .
Rutilcelulésico
CR oA
| Rutil-Acido
RA o
Rutil-Basico
RB . _
RR Rutilo, revestimiento grueso
B Basico

Consumibles para soldadura



INFORMACION GENERALY TABLAS

SAW

ENISO 14171-A

COMBINACION HILO ELECTRODO/FLUJO Y DEL DEPOSITO DE TODO EL METAL DE APORTE

S

SIMBOLO DE RESISTENCIAY ALARGAMIENTO DEL APORTE PURO

SiMBOLO

I3
38
42
46
50

LIMITE ELASTICO
MINIMO, MPa

355
380
420
460
500

38

RESISTENCIAALA
TRACCION, MPa

440-570
470-600
500-640
530-680
560-720

ALARGAMIENTO
MIN., %

22
20
20
20
18

SIMBOLO PARA LA COMPOSICION QUiMICA DEL HILO

SiMBOLO

S2MoTiB
S3Mo
S4Mo
S2Ni1
S2Ni1.5
S2Ni2
S2Ni3
S2Ni1Mo
S3Ni1.5
S3Ni1Mo
S3Ni1Mo0,2
S3Ni1.5Mo
S2Ni1Cu
S3Ni1Cu

0.05-0.15
0.07-0.15
0.07-0.15
0.07-0.15
0.07-0.15
0.07-0.15
0.07-0.15
0.07-0.15
0.07-0.15
0.05-0.15
0.07-0.15
0.05-0.15
0.07-0.15
0.07-0.15
0.07-0.15
0.07-0.15
0.07-0.15
0.07-0.15
0.07-0.15
0.07-0.15
0.07-0.15
0.07-0.15
0.07-0.15
0.06-0.12
0.05-0.15

Consumibles para soldadura

Si

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15-0.40
0.15-0.40
0.40-0.60
0.15-0.40
0.15-0.40
0.05-0.25
0.05-0.25
0.15-0.35
0.05-0.25
0.05-0.25
0.05-0.25
0.05-0.25
0.05-0.25
0.05-0.25
0.05-0.25
0.05-0.25
0.05-0.25
0.10-0.35
0.05-0.25
0.15-0.35
0.15-0.40

0.35-0.60
0.80-1.30
1.30-1.75
1.75-2.25
0.35-0.60
0.80-1.30
0.80-1.20
1.30-1.85
1.85-2.25
0.35-0.60
0.80-1.30
1.00-1.35
1.30-1.75
1.75-2.25
0.80-1.30
0.80-1.30
0.80-1.30
0.80-1.30
0.80-1.30
1.30-1.70
1.30-1.80
1.20-1.60
1.20-1.80
0.70-1.20
1.20-1.70

5

SiMBOLO

MS
cs
zs
RS

AR
AB
AS
AF
FB

separador de grupo

pA

AB

Manganeso-silicato

Calcio-silicato

Zirconio-silicato

Rutilo-silicato

Aluminato-rutilo

Aluminato-basico
Aluminato-silicato
Aluminato-fluoruro-basico

Fluoruro-basico

Cualquier otra composicion

Magnesio-silicato

$2Si

SiMBOLO PARA LA COMPOSICION QUIMICA DEL FLUJO

SIMBOLO PARA LAS PROPIEDADES DE IMPACTO DEL APORTE

PURO
SiMBOLO

©ONO U™ WNO >N

TEMPERATURA PARA LA ENERGIA MIiNIMA
MEDIA DE RESILIENCIA DE 47J, °C

ningun requisito

20
0
-20
-30
-40
-50
-60
-70
-80

COMPOSICION QUIMICA, masa %

0.15

-0.15
-0.15
-0.15
-0.15
-0.15
-0.15
-0.15
-0.15
-0.15
-0.15

-0.15

-0.15

0.80-1.20
1.20-1.80
1.80-2.40
2.80-3.70
0.80-1.20
1.20-1.80
0.80-1.20
0.80-1.20
1.20-1.80
0.65-0.90
0.60-1.20

Mo

-0.15
-0.15
-0.15
-0.15
-0.15
-0.15
-0.15
-0.15
-0.15
0.45-0.65
0.45-0.65
0.40-0.65
0.45-0.65
0.45-0.65
-0.15
-0.15
-0.15
-0.15
0.45-0.65
-0.15
0.45-0.65
0.15-0.30
0.30-0.50
0.15

0.15

Cr

-0.15
-0.15
-0.15
-0.15
-0.15
-0.15
-0.15
-0.15
-0.15
-0.15
-0.15

-0.15
-0.15
-0.15
-0.15
-0.15
-0.15
-0.20

-0.20
-0.15

-0.40
-0.15

Otro

P, S:-0.015

Cu: 0.40-0.65
Cu: 0.30-0.60



——————

SAW —
AWSA5.17
ESPECIFICACION PARA HILO Y FLUJOS PARA LA SOLDADURA POR ARCO SUMERGIDO DE ACEROS AL CARBONO

F 7 A 5 - EM12K

SIMBOLO PARA LAS PROPIEDADES DE IMPACTO DEL APORTE

SiMBOLO DE RESISTENCIA Y ALARGAMIENTO DEL APORTE PURO PURO
simgoLo  LIMITEELASTICO  RESISTENCIAALA  ALARGAMIENTO SIMBOLO TEMPERATURA PARA LA ENERGIA MiNIMA
MINIMO, MPa TRACCION,MPa  MiN.,% MEDIA DE RESILIENCIA DE 27J, °C
330 415-550 22 z ningln requisito
0 -
340 480-650 20 . 5
; 4 -40
SIMBOLO QUE ESPECIFICA EL ESTADO DEL MATERIAL 5 46
DESPUES DE LA SOLDADURA 6 -51
8 62
SiMBOLO
A As Welded
P PWHT 620°C/1h
SiMBOLO PARA LA COMPOSICION QUIMICA DEL HILO
) COMPOSICION QUIMICA, masa %
siMBOLO
c Mn Si s P Cu(4) Ti
HILOS DE BAJO MANGANESO
EL8 0.1 0.25/0.60 0.07 0.03 0.03 0.35
EL8K 0.1 0.25/0.60 0.10/0.25 0.03 0.03 0.35
EL12 0.04/0.14 0.25/0.60 0.1 0.03 0.03 0.35
HILOS DE MANGANESO MEDIO
EM11K 0.07/0.15 1.00/1.50 0.65/0.85 0.03 0.025 0.35
EM12 0.06/0.15 0.80/1.25 0.1 0.03 0.03 0.35
EM12K 0.05/0.15 0.80/1.25 0.10/0.35 0.03 0.03 0.35
EM13K 0.06/0.16 0.90/1.40 0.35/0.75 0.03 0.03 0.35 -
EM14K 0.06/0.19 0.90/1.40 0.35/0.75 0.025 0.025 0.35 0.03/0.17
EM15K 0.10/0.20 0.80/1.25 0.10/0.35 0.03 0.03 0.35 -
HILOS DE ALTO MANGANESO
EH10K 0.07/0.15 1.30/1.70 0.05/0.25 0.025 0.025 0.35
EH11K 0.07/0.15 1.40/1.85 0.80/1.15 0.03 0.03 0.35
EH12K 0.06/0.15 1.50/2.00 0.20/0.65 0.025 0.025 0.35
EH14 0.10/0.20 1.70/2.20 0.1 0.03 0.03 0.35

NOTA = Los diferentes valores indican valores maximos

Consumibles para soldadura



INFORMACION GENERALY TABLAS

SAW

ENISO 14174

CLASIFICACION DE FLUXES PARA ARCO SUMERGIDO

S

SIMBOLO PARA EL METODO DE PRODUCCION DE FLUJO

SiMBOLO

| F
A
M

SiIMBOLO PARA LA COMPOSICION QUiMICA DEL FLUJO

simBoLO
MS

CS

ZS

RS

AR

AB

AS

AF

FB
separador de g

z

APLICACION
SiMBOLO

1

202B

A AB 1 67

simBoLO
Fluxes prefundidos CA
Fluxes aglomerados | cc

Fluxes mixtos

simBoLo

Manganeso-silicato (SECUENCIA: S1,Mn)

Calcio-silicato
Zirconio-silicato
Rutilo-silicato
Aluminato-rutilo
Aluminato-basico
Aluminato-silicato
Aluminato-fluoruro-basico
Fluoruro-basico

O 00 NON U1 A WN -

rupo  Magnesio-silicato
Cualquier otra composicién

SiMBOLO PARA EL HIDROGENO DIFUSIBLE

SIMBOLO
Soldadura por arco sumergido de aceros al carbono
y de baja aleacién. HS5

H10
(2) Fluxes para la soldadura y el recargue de aceros H15

inoxidables y resistentes a la fluencia. Aceros al Cry Cr-
Ni y/o aleaciones de niquel.
(2B) indica fluxes para el recargue con aporte de cintas.

Fluxes para el recargue duro con adicién de C, Cry Mo
al metal de aporte.

Otros fluxes que no entran en la clase 1-3.

Consumibles para soldadura

AC

SIMBOLO PARA ELTIPO DE CORRIENTE

Corriente alterna y corriente directa

Exclusivamente corriente directa

ACCION METALURGICA

Burn-out
Burn-out
Burn-out
Burn-out
Neutral
Pick-up
Pick-up
Pick-up
Pick-up

SIMBOLO PARA LA REACTIVIDAD METALURGICA DEL FLUJO

CONTRIBUCION
DELFLUJO
>0.7
0.5-0.7
0.3-0.5
0.1-0.3
0.0-0.1
0.1-0.3
0.3-0.5
0.5-.07
>0.7

CONTENIDO MAXIMO DE HIDROGENO
EN EL METAL DEPOSITADO, ML/100G

5
10
15
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