West:
rco

Numero UNO en soldadura

IDENTIFICACICN :  WESTARCOEB8018-C2
CLASIFICACION : AWSEB018-C2
ESPECIFICACION : AWSA5.5,NTC 2253, ASME SFA5.5

CARACTERISTICAS SOBRESALIENTES

Lo mismo que el de los demas electrodos de bajo hidrégeno, su revestimiento es
a base de carbonato de calcio y fluorita. Contiene polvo de hierro. El depdsito es
bajamente aleado con 3.5% Niquel. Tiene alta resistencia a la traccion y
magnifico comportamiento a bajas temperaturas. Su resistencia al impacto es
alta, inclusive atemperaturas tan bajas como-70° C.

APLICACIONES TIPICAS

Para soldar aceros con 2.5 y 3.5% de Niquel. Se emplea en la fabricacion de
tanques, tuberia y otras piezas que van a ser sometidas a temperaturas hasta de
70°C. Para aceros tales como el ASTM A-203 grados D, Ey F.

RECOMENDACIONES PARA SUAPLICACION

Utilice corriente alterna o continua, polaridad positiva (+), emplee los amperajes
mas bajos posible dentro de las escalas recomendadas. Lleve siempre un arco
cortoy mantenga al minimo la oscilacién del electrodo.

PROPIEDADES MECANICAS TiPICAS DEL METAL DEPOSITADO

Resistencia a la traccion: 56 - 63 Kg/mm” (80 - 90 Ksi)
Limite de fluencia: 47 - 54 Kg/mm?® (67 - 77 Ksi)
Elongacion: 24 - 34%

Resistencia al impacto Charpy en V a -73°C: 30-70 joules.

NOTA: Ensayos realizados segin AWS A5.5

COMPOSICION QUIMICA TiPICA DEL METAL DEPOSITADO

Carbono 0.12% max. Manganeso 1.25% méx.
Silicio 0.80% max. Azufre 0.04% max.
Fésforo 0.03% max. Niguel 3.00 - 8.75%
DIMENSION AMPERAJES RECOMENDADOS

2.4 X 300 mm (3/32") 70-100A

3.2 X 350 mm (1/8”) 100-145A

4.0 X 350 mm (5/32”) 135-200A

4.8 X 350 mm (3/16”) 170-270A

EMPAQUE: Caja de 20 Kg peso neto.
Ver recomendaciones de almacenamiento al final del catalogo.

Nota: Este producto se fabrica bajo pedido.
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