




Los precios no incluyen IVA.  
Todos los precios son recomendados no vinculantes. 28

Soldadura

PROTECCIÓN Ropa

Prendas técnicas
Ofrecemos un rango completo de prendas certifi cadas contra el calor y la llama. Una selección de prendas diseñadas para realizar de forma segura trabajos de soldadura y procesos afi nes. 

Algodón ignífugo, antiestático

Los tejidos ignífugos de algodón son permanentes al lavado en seco y no permanentes 
al lavado en húmedo. Esto es debido a que el algodón es una fi bra natural. Por ello, los 
tejidos de algodón, parten de una composición no ignífuga.

Al algodón hay que someterlo a un tratamiento o acabado especial para conseguir que 
se comporte como ignífugo durante un tiempo limitado. Las telas de algodón ignífugo 
van perdiendo la efectividad con los sucesivos lavados. El uso también acelera la dismi-
nución de sus propiedades ignífugas.  

Código Talla Precio

89BV6020032 S 44,05

89BV6020033 M 44,05

89BV6020034 L 44,05

89BV6020035 XL 44,05

89BV6020036 XXL 44,05

89BV6020037 3XL 44,05

Mono ignífugo antiestático.
Cierre central, con cremallera de doble 
cursor.  Tapeta central con cierre de velcro
Cuello con trabilla y cinturilla elástica

Buzo ignífugo602003

Código Talla Precio

89DV6060032 S 28,96

89DV6060033 M 28,96

89DV6060034 L 28,96

89DV6060035 XL 28,96

89DV6060036 XXL 28,96

89DV6060037 3XL 28,96

Cazadora ignífuga antiestática.
Cierre central, con cremallera de doble 
cursor.  Tapeta central con cierre de velcro
Cuello con trabilla y cinturilla elástica

Cazadora ignífuga606003

Código Talla Precio

89CV6050032 S 28,12

89CV6050033 M 28,12

89CV6050034 L 28,12

89CV6050035 XL 28,12

89CV6050036 XXL 28,12

89CV6050037 3XL 28,12

Camisa ignífuga antiestática.
Cierre central, con cremallera de doble 
cursor.  Tapeta central con cierre de velcro
Cuello con trabilla y cinturilla elástica

Camisa ignífuga605003

Código Talla Precio

89PV6030032 S 26,09

89PV6030033 M 26,09

89PV6030034 L 26,09

89PV6030035 XL 26,09

89PV6030036 XXL 26,09

89PV6030037 3XL 26,09

Pantalón ignífugo antiestático.
Cierre central, con cremallera de doble 
cursor.  Tapeta central con cierre de velcro

Pantalón ignífugo603003

10BMC06100
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CATALOGO CONSUMIBLES Electrodos recubiertos acero al carbono

Electrodos celulósicos

Electrodos rutilo

Electrodos rutilo gran rendimiento

Electrodos básicos

Referencia
EUROTROD

AWS/ASME
EN ISO

Características de metal 
depositado (%)

Propiedades mecánicas Características y aplicaciones

CN 10 A5.1: E 6010 
2560-A-E 38 3 C 21

C: 0,10
SI: 0,25
Mn: 0,35

P: <0,02
S: <0,02

Limite elástico > 380 N/mm²
Carga de rotura > 470 N/mm²
A5 > 20%
KV > 47 J (-30ºC)

Electrodo de revestimiento celulósico, para soldadura en todas las posiciones incluyendo la vertical 
descendente, posición usada en tuberías de tipo, API 5L X42, X52. Especialmente indicado para 
pasadas de raíz y multi pasada. Buena calidad radiográfi ca.

CN 23
A5.5: E 7010-A1/G
2560-A-E 42 3MoC 
2 1

Limite elástico > 420 N/mm²
Carga de rotura > 500 N/mm²
Alargamiento 5d > 20%
Charpy V > 47 J (-30ºC)

Electrodo de revestimiento celulósico, para soldadura en todas las posiciones incluyendo la vertical 
descendente, posición usada en tuberías de tipo, API 5L X52, X56. Especialmente indicado para 
pasadas de raíz y multi pasada. Buena calidad radiográfi ca.

CN 80
A 5.5: E 8010-P1/G
2560-A: E 46 3 1Ni 
C 21

C: 0,15
SI: 0,25
Mn: 0,70

Mo: 0,25
Ni: 0,65

Limite elástico >460 N/mm²
Carga de rotura > 530 N/mm²
Alargamiento 5d >20%
Charpy V

Electrodo de revestimiento celulósico, para soldadura en todas las posiciones incluyendo la vertical 
descendente, posición usada en tuberías de tipo, API 5L X60, X70. Especialmente indicado para 
pasadas de raíz y multi pasada. Buena calidad radiográfi ca.

CN 90
A5.5: E 9010-P1/G
2560-A: E 50 3 1Ni 
C 21

C: 0,15
Si: 0,21
Mn: 0,90

Mo: 0,15
Ni:0,75

Limite elástico >530 N/mm²
Carga de rotura > 620 N/mm²
Alargamiento 5d >18%
Charpy V >47 J (-30ºC)

Electrodo de revestimiento celulósico, para soldadura en todas las posiciones incluyendo la vertical 
descendente, posición usada en tuberías de tipo API 5L X65, X70, X80. Aplicación en pasadas de 
raíz y multi pasada. Aplicación: estanques y tuberías de gran dimensión.

Referencia
EUROTROD

AWS/ASME
EN ISO

Características de metal 
depositado (%)

Propiedades mecánicas Características y aplicaciones

BD 22
A 5.1:E 7016
2560-A E 42 3 B 1 
2 H10

C: 0,08
Si: 0,50
Mn: 1,10

P: <0,02
S: <0,02

Limite elástico: >450 N/mm²
Carga de rotura: >500 N/mm²
Alargamiento: >22%
Charpy V (J) +20ºC: >100
Charpy V (J) +30ºC: >40

Electrodo básico de doble revestimiento para soldadura de construcción, reparación. Debido a 
su doble revestimiento, el arco es muy estable y direccionado, excelente para pasadas de raíz en 
estructuras o tuberías en todas posiciones.

BN 18
A 5.1:E 7018.1 H4
2560-A E 42 4 B 
4 2 H5

C: 0,07
Si: 0,45
Mn: 1,35

P: <0,02
S: <0,02

Limite elástico: >450 N/mm²
Carga de rotura: >500 N/mm²
Alargamiento: >22%
Charpy V (J) -45ºC: >80

Electrodo de revestimiento básico (rendimiento 110%), bajo contenido de Hidrógeno, para soldadu-
ra de aceros para construcción. Resistente a la fi suración, arco estable y escoria de fácil remoción.

BN 18-G

A 5.5:E 7018-G
2560-A: E 46 6 1 
Ni B
42 H5

C: 0,07
Si: 0,45
Mn: 1,20

P: <0,02
S: <0,02
Ni: 0,90

Limite elástico: >450 N/mm²
Carga de rotura: >500 N/mm²
Alargamiento: >22%
Charpy V (J) +60ºC: >27

Electrodo de revestimiento básico con buenas propiedades mecánicas, recomendado para aplica-
ciones exigentes, en particular en las Offshore. 
El metal depositado tiene aproximadamente 1% Ni, asegurando los impactos a -60ºC

BH 40 A 5.1:E 7028
2560-A E 38 2 B 5 3

Limite elástico > 420 N/mm²
Carga de rotura > 500 N/mm²
Alargamiento A5 > 22%
Charpy V > 47 J (- 20º C)

Electrodo con revestimiento básico, de alto rendimiento (150%) con bajo contenido de Hidrógeno. 
Recomendado para soldadura de gran espesor en Metalmecánica y construcción Naval. Cordones 
de esquina y superior limpios, sin extremidades quemadas y resistentes a la fi suración.

CATALOGO CONSUMIBLES Electrodos acero baja temperatura

Electrodos básicos

Referencia
EUROTROD

AWS/ASME
EN ISO

Características de metal 
depositado (%)

Propiedades mecánicas Características y aplicaciones

MC 36

A 5.5:E 8018-C1
2560-A: E 46 6 
2Ni B
42 H5

C: 0,07
Si: 0,45
Mn: 1,00
Ni: 2,10

P: <0,03
S: <0,03

Limite elástico: >470 N/mm²
Carga de rotura: >550 N/mm²
Alargamiento 4d: >25%
Charpy V (J) +60ºC: >47

Electrodos con revestimiento básico con 2,5% Ni, para soldadura de aceros de grano fi no resisten-
tes al impacto hasta -60ºC.

MC 37

A 5.5:E 8018-C3
2560-A: E 46 6 
1NiMo B
42 H5

C: 0,05
Si: 0,60
Mn: 1,10

Ni: 1,00
Mo: 0,35

Limite elástico: >500 N/mm²
R. tracción: >550 N/mm²
Alargamiento 5d: >24%
Charpy V (J) -60ºC: >50
Charpy V (J) -40ºC: >100

Electrodos con revestimiento básico con 1 % Ni, para soldadura de aceros de grano fi no resistentes 
al impacto hasta -60 ºC.

Referencia
EUROTROD

AWS/ASME
EN ISO

Características de metal 
depositado (%)

Propiedades mecánicas Características y aplicaciones

RH 30
A 5.1: E 7024
2560-A: E 42 Z 
RR 7 3

Limite elástico > 420 N/mm²
Carga de rotura > 500 N/mm²
Alargamiento 5 > 20%

Electrodo con revestimiento de rutilo de alto rendimiento (160%). Recomendado para soldadura y 
taponamientos en construcción mecánica y naval, escoria de fácil remoción

Referencia
EUROTROD

AWS/ASME
EN ISO

Características de metal 
depositado (%)

Propiedades mecánicas Características y aplicaciones

APOLLO 
SUPER AWS A5.1:E6013

C: 0,07%
Si: 0,35%
Mn: 0,35%

P: <0,02%
S: <0,02%

Limite elástico: E> 450 Mpa. 
R. Tracción: R> 500 Mpa. 
Alargamiento: A(5d)> 22%.
Charpy V (J): ChV (20ºC)> 
47 J.

Electrodo con revestimiento de rutilo para aplicación universal en todo tipo de acero no aleado. 
Soldeo en todas las posiciones incluyendo la vertical descendente. Fácil cebado y recebado del 
arco eléctrico

RN 13
5.1:E 6013
2560-A E 42 0 
RR 1 2

Limite elástico > 420 N/mm²
Carga de rotura > 500 N/mm²
Alargamiento 5 > 20%
Charpy V > 47 J (+0ºC)

Electrodo de revestimiento de rutilo para aplicación universal en todo tipo de acero no aleado. Fácil 
cebado y re-cebado del arco eléctrico.
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CATALOGO CONSUMIBLES
Electrodos acero baja aleaciónElectrodos básicos

Referencia
EUROTROD

AWS/ASME
EN ISO

Características de metal 
depositado (%)

Propiedades mecánicas Características y aplicaciones

MC 27 A 5.5:E 8018 G
2560-A: E 46 2 ZB

C: 0,07
Si: 0,50
Mn: 1,20
Ni: 1,10

Cu: 0,50
P: <0,02
S: <0,02

Limite elástico: >480 N/mm²
Carga de rotura: >580 N/mm²
Alargamiento: >22%

Electrodo básico para soldadura de aceros resistentes a la Oxidación Atmosférica, con bajo con-
tenido de Cu, Cr y Ni, como el Patinax, Corten, Acor 50, HSB 51 y otros. Excelentes propiedades 
mecánicas.

MC 30

A 5.5:E 8018-G
2560-A: E 46 6 Mn 
1 Ni
B 42 H5

C: 0,06
Si: 0,50
Mn: 1,60

Ni: 0,9
P: <0,02
S: <0,02

Limite elástico: >510 N/mm²
Carga rotura: 590-690 N/mm²
Alargamiento 5d: >23%
Charpy V (J) -60ºC: 60
Charpy V (J) +20ºC: 200

Electrodo con revestimiento básico con excelentes propiedades mecánicas, para soldadura de 
aceros de grano fi no, depósito con aprox. 0,9% Ni, aplicaciones Offshore, impactos a -60ºC.

MC 36

A 5.5:E 8018-C1
2560-A: E 46 6 
2Ni B
42 H5

C: 0,07
Si: 0,45
Mn: 1,00
Ni: 2,10

P: <0,03
S: <0,03

Limite elástico: >470 N/mm²
Carga de rotura: >550 N/mm²
Alargamiento 4d: >25%
Charpy V (J) +60ºC: >47

Electrodos con revestimiento básico con 2,5% Ni, para soldadura de aceros de grano fi no resisten-
tes al impacto hasta -60ºC.

MC 33

A 5.5:E 9018-G
18275: E 55 4 
Mn1NiMo
B 42

C: 0,07
Si: 0,55
Mn: 1,50
Ni: 1,00

Mo: 0,45
P: <0,02
S: <0,02

Limite elástico: >550 N/mm²
R. Tracción: >650 N/mm²
Alargamiento 4d: >20%

Electrodo con revestimiento básico para soldadura de aceros de grano fi no. Combina excelentes 
propiedades mecánicas hasta -50ºC y buena tenacidad hasta 450ºC. Excelente calidad radiográ-
fi ca.

MC 37

A 5.5:E 8018-C3
2560-A: E 46 6 
1NiMo B
42 H5

C: 0,05
Si: 0,60
Mn: 1,10

Ni: 1,00
Mo: 0,35

Limite elástico: >500 N/mm²
R. tracción: >550 N/mm²
Alargamiento 5d: >24%
Charpy V (J) -60ºC: >50
Charpy V (J) -40ºC: >100

Electrodos con revestimiento básico con 1 % Ni, para soldadura de aceros de grano fi no resistentes 
al impacto hasta -60 ºC.

MC 38

A 5.5:E 10018-G
18275: E 62 4 
Mn2NiMo
B 42

Limite elástico > 620 N/mm²
Carga rotura > 690 N/mm²
Alargamiento 5d > 18%
Charpy V > 47 J (- 40º C)

Electrodo con revestimiento básico con alta resistencia a la fi suración, preparado para soldadura de 
aceros de grano fi no con alta tensión de ruptura hasta 780 Mpa.

MC 40
A 5.5:E 11018-G
18275: E 69 4 Mn-
2NiCrMo B 42

C: 0,07
Si: 0,60
Mn: 1,50
Cr: 0,50

Ni: 1,80
Mo: 0,45
P: <0,02
S: <0,02

Limite elástico: >700 N/mm²
Carga de rotura: >800 N/mm²
Alargamiento 4d: >16%

Electrodo con revestimiento básico con alta resistencia a la fi suración, elaborado para soldadura de 
aceros de grano fi no con alta tensión de ruptura hasta 960 Mpa.

MC 50
A 5.5:E 12018-G
18275: E 79 4 Mn-
2NiCrMo B 42

Limite elástico > 790 N/mm²
Carga rotura > 880 N/mm²
Alargamiento 5d > 15%
Charpy V > 47 J (- 40º aC)

Electrodo con revestimiento básico con alta resistencia a la fi suración, elaborado para soldadura de 
aceros de grano fi no con alta tensión de ruptura hasta 1080 Mpa.

Referencia
EUROTROD

AWS/ASME
EN ISO

Características de metal 
depositado (%)

Propiedades mecánicas Características y aplicaciones

MF 25
A 5.5:E 7018-A1 H4
3580-A E Mo B 
42 H5

C: 0,07
Si: 0,60
Mn: 0,70

Mo: 0,50
P: <0,02
S: <0,02

Limite elástico: >420 N/mm²
R. tracción: >510 N/mm²
Alargamiento 4d: >25%

Electrodo con revestimiento básico para soldadura de aceros con 1/2 Mo resistentes a la fl uencia 
a temperaturas hasta 500ºC. Las aplicaciones típicas incluyen la construcción de recipientes bajo 
presión, calderas y tuberías.

MF 29
A 5.5:E 8018-B2 H4
3580-A E CrMo 1 B 
42 H5

Limite elástico > 480 N/mm²
Carga de rotura > 550 N/mm²
Alargamiento 5d > 20%
Charpy V > 120 J (+20ºC)
Charpy V > 90 J (-10ºC)

Electrodo con revestimiento básico para soldadura de aceros con 1Cr - 1/2Mo resistentes a la 
fl uencia, temperaturas hasta 550ºC. Aplicaciones típicas incluyen la construcción de recipientes 
bajo presión, calderas y tuberías.

MF 35
A 5.5:E 9018-B3 H4
3580-A E CrMo 2 B 
42 H5

Limite elástico > 540 N/mm²
Carga de rotura > 650 N/mm²
Alargamiento 5d > 18%
Charpy V > 120 J (+20ºC)
Charpy V > 60 J (0ºC)

Electrodo con revestimiento básico para soldadura de aceros con 2 1/4Cr - 1Mo resistentes a la 
fl uencia, temperaturas hasta 600ºC. Las aplicaciones típicas incluyen la construcción de recipientes 
bajo presión, calderas y tuberías.

MF 35 A
A 5.5:E 9015-B3 H4
3580 A E CrMo 2 B 
42 H5

C: 0,07
Si: 0,50
Mn: 0,60
Cr: 2,20

Mo: 1,10
P: <0,02
S: <0,02

Limite elástico: >540 N/mm²
R. tracción: >650 N/mm²
Alargamiento 5d: >18%

Electrodo con revestimiento básico para soldadura de aceros con 2 1/4Cr - 1Mo resistentes a la 
fl uencia y altas temperaturas hasta 600ºC. Las aplicaciones típicas incluyen la construcción de 
recipientes bajo presión, calderas y tuberías.

MF 41
A 5.5:E 8015-B6 H4
3580-A E CrMo 5 B 
42 H5

Limite elástico > 460 N/mm²
Carga de rotura > 590 N/mm²
Alargamiento 5d > 19%
Charpy V > 70 J (+20ºC)

Electrodo con revestimiento básico para soldadura de aceros con 5Cr - 1/2Mo resistentes a la 
fl uencia, temperaturas hasta 650ºC. Las aplicaciones típicas incluyen la construcción de recipientes 
bajo presión, calderas y tuberías.

MF 45
A 5.5:E 8015-B8 H4
3580-A E CrMo 9 B 
42 H5

Limite elástico > 460 N/mm²
Carga de rotura > 590 N/mm²
Alargamiento 5d > 19%
Charpy V > 55 J (+20ºC)

Electrodo con revestimiento básico para soldadura de aceros con 9Cr - 1Mo resistentes a la fl uen-
cia, temperaturas hasta 650ºC. Las aplicaciones típicas incluyen la construcción de recipientes bajo 
presión, calderas y tuberías.

MF 47

A 5.5:E 9015-B91 
H4
3580-A E CrMo 
91 B
42 H5

C: 0,11
Si: 0,13
Mn: 0,85
Cr: 8,1
Mo: 1,12

Nb: 0,09
Ni: 0,70
N: 0,053
V: 0,22
P: <0,01

Limite elástico: >530 N/mm²
R. tracción: >620 N/mm²
Alargamiento 5d: >17%
Charpy V (J) 20ºC: >47

Electrodo con revestimiento básico para soldadura de aceros con 9Cr-1Mo-Ni-V resistentes a la 
fl uencia, como T/P91 ASTM A 335, usados en la construcción de turbinas, calderas y en la industria 
química. Resistente a temperaturas hasta 650ºC.

MF 48

A 5.5:E 9018-B91 
H4
3580-A E CrMo 
91 B
42 H5

C: 0,11
Si: 0,13
Mn: 0,85
Cr: 8,1

Mo: 1,12
Nb: 0,09
Ni: 0,70
N: 0,053

Limite elástico > 530 N/mm²
Carga de rotura > 620 N/mm²
Alargamiento 5d > 17%
Charpy V > 47 J (+20ºC)
Charpy V > 35 J (0ºC)

Electrodo con revestimiento básico para soldadura de aceros con 9Cr-1Mo-Ni-V resistentes a la 
fl uencia, como T/P91 ASTM A 335, usados en la construcción de turbinas, calderas y en la industria 
química. Resistente a temperaturas hasta 650ºC.

MF 49

A 5.5:E 9015-B91 
H4
3580-A E CrMo 
91 B
32 H5

C: 0,10
Si: 0,20
Mn: 0,6
Cr: 9,0

Mo: 1,10
Nb: 0,06
Ni: 0,40
N: 0,050

Limite elástico > 530 N/mm²
Carga de rotura > 620 N/mm²
Alargamiento 5d > 17%
Charpy V > 47 J (+20ºC)
Charpy V > 35 J (0ºC)

Electrodo con revestimiento básico para soldadura de aceros con 9Cr-1Mo-Ni-V resistentes a la 
fl uencia, como T/P91 ASTM A 335, usados en la construcción de turbinas, calderas y en la industria 
química. Bajo Bruscato (X factor< 12). Resistente a temperaturas hasta 650ºC.

Electrodos baja aleación resistente a fl uenciaElectrodos básicos
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CATALOGO CONSUMIBLES Electrodos acero inoxidable

Electrodos inoxidables

Referencia
EUROTROD

AWS/ASME
EN ISO

Composición del metal
depositado (%)

Propiedades mecánicas Características y aplicaciones

LC 27
A 5.4:E 317L-16
3581-A: E 19 13 
4 NL

C: <0,03
Si: 0,75
Mn: 0,55

Cr: 20,0
Ni: 13,0
Mo: 3,20

Limite elástico > 350 N/mm²
Carga de rotura > 520 N/mm²
Alargamiento 5d > 30%

Electrodo con revestimiento de rutilo para soldadura de acero inoxidable con AISI 317. Adecuado 
para temperaturas de operación desde -60 ° C hasta 400 ° C.

LC 28
A 5.4:E 316L-17
3581-A: E 19 12 3 
L R 12

C: <0,03
Si: 0,80
Mn: 0,55

Cr: 18,0
Ni: 12,0
Mo: 2,20

Limite elástico > 350 N/mm²
Carga de rotura > 520 N/mm²
Alargamiento 5d > 30%

Electrodo con revestimiento de rutilo y muy bajo contenido de carbono para soldadura de aceros 
inoxidables tipo AISI 316 y 316 L. Buena resistencia química a la corrosión. El bajo contenido de 
carbono aumenta la resistencia a la corrosión intergranular. Resiste a temperaturas hasta 400ºC.

LC 52
A 5.4:E 309L-16
3581-A E 23 12 L 
R 12

C: <0,03
Si: 0,85
Mn: 0,70

Cr: 24,00
Ni: 13,00

R. tracción > 600 N/mm²
Alargamiento 5d > 32%

Electrodo con revestimiento de rutilo, de bajo carbono, para soldadura de aceros de tipo 23Cr/13Ni 
y soldaduras heterogéneas entre acero carbono y acero inox (308L). Aleaciones de aceros marten-
síticos (410) y Ferríticos (430). También se puede usar como almohada base en aplicaciones con 
materiales de recarga.

LC 53
A 5.4:E 309L-17
3581-A E 23 12 
LR 12

C: <0,03
Si: 0,85
Mn: 0,70

Cr: 24,00
Ni: 13,00

R. tracción > 600 N/mm²
Alargamiento 5d > 32%

Electrodo con revestimiento de rutilo, de bajo carbono, para soldadura de aceros cromo-níquel de 
tipo 23Cr/13 Ni y soldaduras heterogéneas entre acero carbono y acero inox (308L). Aleaciones 
de aceros martensíticos (410) y Ferríticos (430).También se puede usar como almohada base en 
aplicaciones con materiales de recarga.

LC 54
A 5.4:E 309MoL-16
3581-A: E 23 12 2 
LR 12

C: <0,03
Si: 0,85
Mn: 0,55

Cr: 23,00
Ni: 13,00
Mo: 2,20

Limite elástico > 350 N/mm²
R. tracción > 550 N/mm²
Alargamiento 5d > 30%

Electrodo con revestimiento de rutilo, de bajo carbono, para soldadura de aceros cromo-níquel 
de tipo 23Cr/13Ni y soldaduras heterogéneas entre acero carbono y acero inox (316L). Aleaciones 
de aceros martensíticos (410) y Ferríticos (430).También se puede usar como almohada base en 
aplicaciones con materiales de recarga.

LC 55
A 5.4:E 309MoL-17
3581-A: E 23 12 2 
LR 12

C: <0,03
Si: 0,85
Mn: 0,55

Cr: 23,00
Ni: 13,00
Mo: 2,20

Limite elástico > 350 N/mm²
R. tracción > 550 N/mm²
Alargamiento 5d > 30%

Electrodo con revestimiento de rutilo, de bajo carbono, para soldadura de aceros cromo-níquel 
de tipo 23Cr/13Ni y soldaduras heterogéneas entre acero carbono y acero inox (316L). Aleaciones 
de aceros martensíticos (410) y Ferríticos (430).También se puede usar como almohada base en 
aplicaciones con materiales de recarga.

LC 59
A 5.4:E 310-16
3581-A: E 25 20 
R 12

C: 0,10
Si: 0,85
Mn: 1,20

Cr: 25,00
Ni: 20,00

Limite elástico > 350 N/mm²
R. tracción > 550 N/mm²
Alargamiento 5d > 20%

Electrodo con revestimiento de rutilo usado para soldadura y recarga de aceros de tipo 25Cr/20Ni.
Temperatura máxima de operación 1150ºC .Cuando expuesto a gases sulfurosos de baja concen-
tración, no exceder los 1040 º C.

LC 62
A 5.4:E 2209-17
3581-A: E 22 9 3 N 
L R 12

C: <0,03
Si: 0,90
Mn: 0,65

Cr: 22,00
Ni: 9,00
Mo: 3,0
N: 0,14

Limite elástico > 550 N/mm²
R. tracción > 690 N/mm²
Alargamiento 4d > 20%

Electrodo con revestimiento de rutilo para soldadura de aceros Duplex 22%Cr, estructura de tipo 
austenítica-ferrítica . Buena resistencia a la oxidación, corrosión y fi suración bajo tensión.

LDC 64W
A5.4: E2595-15
3581-A E 25 9 4 N 
L B 42

Electrodo con revestimiento básico para soldadura de acero Súper Duplex 25%Cr, estructura de 
tipo austenítica-ferrítica. Buena resistencia a la oxidación, corrosión y fi suración bajo tensión.

LC 71
A 5.4:E 308L-15
3581-A: E 19 9 L 
B 22

Electrodo con revestimiento básico y bajo contenido de carbono para soldadura de aceros inoxida-
bles tipo ALSI 304, 304L. Excelentes propiedades mecánicas hasta -196ºC.

LC 76
A 5.4:E 316L-15
3581-A: E 19 12 3 
L B 12

Electrodo con revestimiento básico y muy bajo contenido de carbono para soldadura de aceros 
inoxidables tipo AISI 316 y 316 L. Buena resistencia química a la corrosión. El bajo contenido de 
carbono aumenta la resistencia a la corrosión intergranular. Resiste a temperaturas hasta 400ºC.

LC 85

5.4:( E 385 - 16)
3581-A-E 20 25 5 
Cu N
LR 12

Electrodo con revestimiento de rutilo para soldadura de acero inoxidable austenítico 20Cr/25Ni/4.
5Mo/Cu. Gran resistencia a la corrosión, al ácido sulfúrico, fosfórico y otros ácidos inorgánicos. 
Recomendado para soldar 904L, URANUS B6.

CATALOGO CONSUMIBLES Electrodos acero alta aleación

Electrodos inoxidables

EUROTROD
AWS/ASME

EN ISO

Composición del metal
depositado (%)

Propiedades mecánicas Características y aplicaciones

LC 18 AWS A5.4: E 
318-17

C: <0,03
Si: 0,75
Mn: 0,90
Cr: 19,0

Ni: 12,0
Nb: 0,42
Mo: 2,20

Limite elástico: >400 N/mm²
Carga de rotura: >550 N/mm²
Alargamiento 5d: >30%

Electrodo tipo rutilo estabilizado con niobio para soldar acero inoxidable 18 Cr / 10 Ni no estabili-
zado y estabilizado con titanio o niobio. Este electrodo presenta una excelente soldabilidad (CA / 
CC), fusión suave, cebado y re-cebado excelente. La apariencia del cordón de soldadura es regu-
lar y la escoria autoeliminable. Arco Spray, cordón de apariencia suave con tendencia a cóncavo.

LC 21
A 5.4:E 308L-16
3581-A: E 19 9 
LR 12

C: <0,03
Si: 0,75
Mn: 0,55

Cr: 18,50
Ni: 10,50

Limite elástico: >350 N/mm²
Carga de rotura: >520 N/mm²
Alargamiento 5d: >35%

Electrodo tipo rutilo muy bajo en carbono (ELC) para soldar aceros inoxidables 18 Cr / 10 Ni no 
estabilizados y estabilizados con titanio o niobio. Este electrodo presenta una excelente solda-
bilidad (CA / CC), fusión suave, excelente cebado y re-encendido. La apariencia del cordón es 
regular y la escoria autoeliminable.

LC 23

AWS A5.4: E 
347-17
ISO 3581-A- E 19 
9 Nb

C: 0,04
Si: 0,75
Mn: 0,55

Cr: 18,50
Ni: 10,50
Nb: 0,35

Limite elástico: >350 N/mm²
Carga de rotura: >520 N/mm²
Alargamiento 5d: >30%

Electrodo tipo rutilo (ELC) con muy bajo contenido de carbono, estabilizado con niobio para sol-
dar aceros inoxidables de tipo 18 Cr / 10 Ni no estabilizados y estabilizados con titanio o niobio. 
Este electrodo presenta una excelente soldabilidad (CA / CC), fusión suave, cebado y re-cebado 
fáciles. La apariencia del cordón de soldadura es regular y la escoria autoeliminable.

LC 24
A 5.4:E 308L-17
3581-A: E 19 9 
LR 12

C: <0,03
Si: 0,80
Mn: 0,55

Cr: 18,50
Ni: 10,50

Limite elástico: >350 N/mm²
Carga de rotura: >520 N/mm²
Alargamiento 5d: >35%

Electrodo con revestimiento de rutilo de bajo contenido de carbono para soldadura de aceros 
inoxidables tipo ALSI 304,
304L. Buena resistencia a la corrosión intergranular hasta 350ºC.

LC 26
A 5.4:E 316L-16
3581-A: E 19 12 3 
LR 12

C: <0,03
Si: 0,75
Mn: 0,55
Cr: 18,00

Ni: 12,00
Mo: 2,55
P: <0,04
S: <0,03

Limite elástico: >350 N/mm²
Carga de rotura: >520 N/mm²
Alargamiento 5d: >30%

Electrodo con revestimiento de rutilo y bajo contenido de carbono para soldadura de aceros 
inoxidables tipo AISI 316 y 316 L. Buena resistencia química a la corrosión. El bajo contenido de 
carbono aumenta la resistencia a la corrosión intergranular. Resiste a temperaturas hasta 400ºC.
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Soldadura

Referencia
EUROTROD

AWS/ASME
EN ISO

Composición del metal
depositado (%)

Propiedades mecánicas Características y aplicaciones

FN 10
FN 10
A 5.15:E NiCl
1071: E C Ni-CI 

Ni = 98 % Dureza: 160 HB
Electrodo con alma de níquel para soldadura y llenado en frío, de hierro fundido gris y maleable. 
Este electrodo tiene excelentes propiedades de soldadura incluso con amperajes bajos. La superfi -
cie del cordón y la zona de transición es suave y maquinable.

FN 15
FN 15
A 5.15:E NiFe-CI
1071: E C NiFe-13

Ni = 55 % Dureza: 220 HB
Electrodo con alma de hierro-níquel para soldadura y llenado en frío de hierro fundido gris laminar, 
nodular y maleable o fosforoso. El metal depositado es fácilmente maquinable y resistente a la 
fi suración.

CATALOGO CONSUMIBLES Electrodos para hierro fundido

Electrodos reparación

Referencia
EUROTROD

EUROTROD
AWS/ASME

EN ISO

Composición del metal
depositado (%)

Propiedades mecánicas Características y aplicaciones

HD 25 8555:E7-UM-200 KP
14700: E Fe9

C: 0,95
Si: 0,75

Mn: 12,50
Ni: 2,90

Dureza Brinnel (HB): 200
Dureza Brinnel (HB) post 
trabajo 400 - 500

Electrodo con revestimiento básico para soldadura y recubrimiento o reconstrucción de aceros 
con 13% Manganeso. Tipo Hadfi eld, resistente al impacto y choque violento. Aplicable en placas 
trituradoras, dientes de dragas y martillos. Dureza después del soldeo 200HB; 400-500HB 
después de martilleo.

HD 30 8555:E1-UM-300
C: 0,10
Si: 0,75

Mn: 1,0
Cr: 3,25

Dureza Brinnel (HB): 270 
a 330

Electrodo con revestimiento básico para recubrimientos de dureza media maquinable. Las aplica-
ciones típicas son la reconstrucción de rodillos, ruedas, engranajes, cruzamientos ferrocarriles. 
Dureza 270-330HB

HD 40 8555:E1-UM-400
14700: E Fe1

C: 0,20
Si: 0,60

Mn: 0,60
Cr: 2,80

Dureza Rockwell (HRC): 
37 a 42

Electrodo con revestimiento básico para recubrimientos de dureza media maquinable. Las aplica-
ciones típicas son la reconstrucción de rodillos, ruedas, engranajes, cruzamientos ferrocarriles y 
bloques para frenos. Dureza 37 - 42Hrc

HD 60 8555:E6-UM-60 GP
14700: E Fe 8

C: 0,50
Si: 0,45
Mn: 0,40

Cr: 7,00
Mo: 0,50
V: 0,50

Dureza de Rockwell HRC:
57-62

Electrodo con revestimiento básico para recubrimientos de aceros carbono y acero moldeado, 
bajo abrasión con o sin choque. Buena resistencia a la fi suración. Las aplicaciones típicas son la 
reconstrucción de rodillos, ruedas, orugas de máquinas, dientes de excavadoras. Dureza 57-62 
HRc.

HD 63 DIN 8555:E3-UM-60 
GPT

C: 0,40
Si: 0,50
Mn: 0,60

Cr: 5,00
Mo: 5,00

Dureza de Rockwell HRC:
57-62

Electrodo de rutilo para recubrimientos tenaces y resistentes a la abrasión de piezas desgastadas 
y que también debe resistir a choques. El metal depositado resiste a temperaturas hasta 600ºC 
manteniendo sus características. Dureza 57 - 62 HRc.

HD 70 8555:E4-UM-60 GPT

C: 0,90
Si: 0,50
Mn: 0,50
Cr: 4,00

Mo: 8,50
V: 0,90
W: 1,10

Dureza Rockwell (HRC):
60 - 64 (post soldadura)
62 - 66 (post temple 
1200ºC)

Electrodo básico para reparación y fabricación de herramientas de corte en caliente y en frío, 
p.ej. herramientas de torno, estampado, perforadores, estampado en caliente. El metal deposi-
tado es un acero herramienta de alta calidad,tenaz, duro, resistente al desgaste y a la oxidación. 
Dureza 60-64HRC; (después del proceso de temple a 1200 ° C)62-64HRC 

HE 61 8555:E10-UM-60 GR

C: 0,5
Si: 0,5
Mn: 0,4
Cr: 7

Mo: 0,5
V: 0,5
C: 6
Si: 1,7

Electrodo básico de alto rendimiento (200%), deposita hierro fundido con cromo elevado. Recu-
brimiento de partes bajo extrema abrasión e impacto moderado. Dureza 61HRC.

HE 65 8555 E10 UM-65-GR

C: 4,2
Si: 1,6
Mn: 1,5
Mo: 6,2

Cr: 20
V: 0,7
Nb: 4,7
W: 1,3

Electrodo básico de alto rendimiento (190%), deposita aleaciones de carburo altamente enrique-
cidas y resistentes a la abrasión. Recubrimiento de partes bajo extrema abrasión mineral. Dureza 
65HRC

HE 66 8555 E10 UM-65-GR
C: 6,2
Si: 1,6
Mn: 1,5

Cr: 22,5
Nb: 7,2

Electrodo básico de alto rendimiento (205%), deposita aleaciones de carburo altamente enrique-
cidas y resistentes a la abrasión. Aleación destinada para resistir a extrema abrasión mineral a 
temperaturas hasta 650ºC. Dureza 65HRC.

Electrodos recargue

Referencia
EUROTROD

AWS/ASME
EN ISO

Composición del metal
depositado (%)

Propiedades mecánicas Características y aplicaciones

LR 35 A 5.4:E 312-16
3581 E 29 9 R 12

C: 0,11
Si: 1,00
Mn: 0,65

Cr: 28,50
Ni: 10,00

Limite elástico > 450 N/mm²
Carga de rotura > 660 N/mm²
Alargamiento 5d > 19%

Electrodo austenítico-ferritico con revestimiento de rutilo, con excelente soldabilidad y buenas 
propiedades mecánicas, adecuado para soldar materiales de difícil soldeo, p.ej. aceros herramienta, 
aceros muelle, aceros austeníticos, manganeso, aceros de endurecimiento, aceros rápidos. El 
metal depositado es resistente a la fi suración, corrosión y al choque, tiene buenas calidades de 
elasticidad y tenacidad.

LR 37 A 5.4:E 312-17
3581-A E 29 9 R 12

C: 0,11
Si: 1,0
Mn: 0,65

Cr: 28,5
Ni: 10,0

Limite elástico > 450 N/mm²
Carga de rotura > 660 N/mm²
Alargamiento 5d > 19%

Electrodo austenítico-ferritico con revestimiento de rutilo, con excelente soldabilidad y buenas 
propiedades mecánicas, adecuado para soldar materiales de difícil soldeo, p.ej. aceros herramienta, 
aceros muelle, aceros austeníticos, manganeso, aceros de endurecimiento, aceros rápidos. El 
metal depositado es resistente a la fi suración, corrosión y al choque, tiene buenas calidades de 
elasticidad y tenacidad.

LR 47
A 5.4:~E 307-16
3581-A: 18 8 Mn 
R 12

C: 0,11
Si: 1,10
Mn: 4,60

Cr: 19,0
Ni: 9,0

Limite elástico > 350 N/mm²
Carga de rotura > 500 N/mm²
Alargamiento 5d > 25%

Electrodo con revestimiento de rutilo, particularmente usado para soldadura de aceros de difícil 
soldeo, como el acero manganeso (Hadfi eld 14Mn), Aleaciones heterogéneas, ejecución de almo-
hadas base. El metal depositado presenta una buena dureza, excelente resistencia a la cavitación, 
resistencia al choque térmico, fi suras y resistencia a la oxidación superfi cial hasta 850ºC.

LR 625
A 5.11 ENiCrMo-3
14172: E Ni 6625
(NiCr20Mo9Nb)

C: 0,04
Si: 0,4
Mn: 0,8
Cr: 22

Fe: 1,5
Nb: 4
Ni: resto

Limite elástico > 450 N/mm²
Carga de rotura > 760 N/mm²
Alargamiento 5d > 35%
Charpy V > +20ºC: >80
Charpy V > -196ºC: >50

Electrodo de revestimiento básico que deposita una aleación NiCrMo para soldadura de las alea-
ciones 625, 825 y sus derivados, como aceros criogénicos con 9% Ni. El material depositado es 
por lo general resistente a la corrosión, a la fi suración y a la corrosión bajo tensión en presencia de 
compuestos de Cloro.

LB 82
A 5.11:E NiCrFe-3
14172: E Ni6182
(NiCr15Fe6Mn)

Electrodo con revestimiento básico para soldadura de aleaciones de níquel 600 resistentes al calor, 
soldaduras heterogéneas y aceros de difícil soldeo. El metal depositado presenta buena resistencia 
a temperaturas negativas hasta -196ºC y buena resistencia a la tracción hasta 1000ºC.

CATALOGO CONSUMIBLES Electrodos aplicaciones especiales

Electrodos inoxidables
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CATALOGO CONSUMIBLES
Varilla acero al carbono & baja aleación

Referencia
EUROTROD

AWS/ASME
EN ISO

Composición del metal
depositado (%)

Propiedades mecánicas Características y aplicaciones

T/G 2 5.18: ER 70 S-6
14341-A G3 Si1

C: ≤ 0,075
Si: ≤ 0,90
Mn: ≤1,50

Limite elástico >430 N/mm²
R. Tracción >530 N/mm²
Alargamiento 5d >28%
Charpy V > -40ºC: >55

Varilla cobreada de acero al carbono para soldadura por el proceso TIG, con protección gaseosa 
Argón, usada en aceros para construcción y aceros de grano fi no, habitualmente para la pasada 
de raíz. Campo de aplicación: construcciones metálicas, calderería, recipientes y tuberías bajo 
presión. Excelentes propiedades mecánicas, buena tenacidad.

T/S 3 5.18: ER 70 S-3
14341-A G2 Si

Limite elástico >430 N/mm²
R. Tracción > 530 N/mm²
Alargamiento 5d 28%
Charpy V 120 J (-20°C)

Varilla cobreada de acero al carbono para soldadura por el proceso TIG, con protección gaseosa 
Argón, usada en aceros de construcción y aceros de grano fi no habitualmente para la pasada de 
raíz o de vista. 

T/Mo
5.28: ER 70 S-A1
( ≈ ER 80 SG)
14341-A: G2 Mo

Limite elástico >530 N/mm²
R. Tracción >640 N/mm²
Alargamiento 5d >27%
Charpy V >90 J (- 20ºC)

Varillas TIG indicadas para soldadura de acero de baja aleación con 0,5% Mo de calderas y 
tuberías bajo temperaturas de operación hasta 500ºC. Buena calidad radiográfi ca, tenacidad y 
resistencia a la fi suración. También presenta buenas características en ausencia de gas de purga 
y tiene buen aspecto en la raíz.

T/80 D2 5.28: ER 80 S-D2
14341-A: G4 Mo

Limite elástico >570 N/mm²
R. Tracción > 690 N/mm²
Alargamiento 5d 25%
Charpy V 80 J (- 20 C)

Varillas TIG indicadas para soldadura de aceros resistentes a la fl uencia, como tuberías en vasi-
jas de presión y calderas con temperaturas de operación que pueden llegar hasta los 550ºC. La 
varilla se puede también usar para soldadura de aceros de baja aleación y con alta resistencia.

T/80 B2
5.28: ER 80 S-B2
21952-B 1-CM
( ≈ 21952-A: CrMo1 Si)

Limite elástico 510 N/mm²
R. Tracción 620 N/mm²
Alargamiento 5d 24%
Charpy V 70 J (-20º C)

Varillas TIG indicadas para soldadura de acero de baja aleación con 1%Cr 0,5%Mo y resistentes 
a la fl uencia. Opera con temperaturas hasta los 570ºC. Las aplicaciones típicas incluyen la cons-
trucción de reservatorios bajo presión, calderas y tuberías. También se puede usar en aceros 
templados o endurecidos. Buenas características mecánicas y resistencia

T/90S B3
5.28: ER 90 S-B3
21952-B 2-C1M
( ≈ 21952-A: W CrMo2 Si )

Limite elástico 540 N/mm²
R. Tracción 640 N/mm²
Alargamiento 5d 22%
Charpy V 120 J (-20º C)

Varillas TIG indicadas para soldadura de aleaciones con 2,25% Cr – 1,0% Mo, resistentes a 
la fl uencia y a temperaturas hasta 600ºC. Buena soldabilidad en todas las posiciones. Buena 
morfología del cordón y excelentes propiedades mecánicas. Las aplicaciones típicas incluyen la 
construcción de reservatorios bajo presión, calderas y tuberías.

T/80S B6 5.28: ER 80 S-B6
21952-A: W Cr Mo 5 Si

Limite elástico 560 N/mm²
R. Tracción 650 N/mm²
Alargamiento 5d 22%
Charpy V 150 J (20º C)

Varillas TIG indicadas para soldadura de aceros con 5%Cr - 0,5%Mo, T/P5 ASTM A 335, resis-
tentes a la fl uencia y a temperaturas de operación lasta 650ºC. Las aplicaciones típicas incluyen 
la construcción de reservatorios de presión, calderas y tuberías.

T/80S B8 5.28: ER 80 S-B8
21952-A: W Cr Mo 9

Limite elástico 600 N/mm²
R. TraccionA5 24%
Charpy V 60 J (20º C)

Varillas TIG indicadas para soldadura de aceros T/P9 ASTM A 335 con 9%Cr - 1%Mo, resisten-
tes a la fl uencia y a temperaturas de operación hasta 650ºC. Las aplicaciones típicas incluyen la 
construcción de reservatorios bajo presión, calderas y tuberías.

T/80S Ni2 5.28: ER 80 S-Ni2
636-A: W 2 Ni 2

Limite elástico >540 N/mm²
R. Tracción 620-720 N/mm²
Alargamiento 5d > 24%
Charpy V >40 J (- 60º C)

Varillas TIG indicadas para soldadura de aceros de baja aleación con 2% Ni y aceros de grano 
fi no, para aplicaciones a bajas temperaturas. Excelentes propiedades mecánicas en la soldadura 
o después del tratamiento térmico (PWHT).

Referencia
EUROTROD

AWS/ASME
EN ISO

Composición del metal
depositado (%)

Propiedades mecánicas Características y aplicaciones

ALSI 12 A 5.3 E 4047
1732: EL - Al Si 12

Al: 87
Si: 11,8
Fe: 0,8

Electrodo de aluminio desarrollado para soldadura de todo tipo de aplicaciones y fundiciones 
de aluminio en donde la concordancia entre el color de los materiales de base es fundamental. 
Las aplicaciones típicas incluyen soldadura, reparación y construcción de marcos, tuberías de 
aluminio, fundiciones de aluminio, bloques de motores, piezas para vehículos.

ALSI 5 A 5.3: E 4043
1732: EL - Al Si 5

Al: 93,20
Si: 5,25
Mn: 0,04
Cu: 0,23

Mg: 0,4
Zn: 0,08
Fe: 0,8

Limite elástico > 70 N/mm²
R. tracción > 135 N/mm²
Alargamiento 5d > 12%

Electrodos de aluminio para soldadura, reparación y revestimiento de aleaciones de aluminio-si-
licio con un max. del 7% Si. Las buenas características de fl uidez permiten a este electrodo la 
soldadura de todas las fundiciones de aluminio (excepto fundiciones AlMg).

CATALOGO CONSUMIBLES Electrodos aleaciones no ferrosas

Electrodos aluminio

CATALOGO ELECTRODOS Electrodos carbón aire

Electrodos carbón aire

EUROTROD
AWS/ASME

EN ISO
Características y aplicaciones

Air Carbon-Arc 
Electrodes

Electrodos de grafi to (Carbón) con revestimiento de cobre, para corte, perforación y ranura. Aplicaciones en todos los
campos de la Metalmecánica, fundiciones, construcción metálica, reparación y mantenimiento naval.

Referencia
EUROTROD

Propiedades mecánicas

SA 17 Electrodo con revestimiento especial para ranura y corte de metales. Efi ciente en todo tipo de metales: acero suave, acero inoxidable, hierro fundido, aleaciones de níquel, aleaciones 
de aluminio, aceros endurecidos y difícilmente maquinables.

SA 37 Electrodo con revestimiento especial para corte y perforación de metales. Efi ciente en todo tipo de metales: acero suave, acero inoxidable, hierro fundido, aleaciones de níquel, 
aleaciones de aluminio, aceros endurecidos y difícilmente maquinables.

CATALOGO CONSUMIBLES Electrodos para achafl anado y corte

Electrodos corte y chafl anado
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Varilla acero inoxidable

Referencia
EUROTROD

AWS/ASME
EN ISO

Composición del metal
depositado (%)

Propiedades mecánicas Características y aplicaciones

T/309L Si AWS A5.9: ER 309L Si
C: ≤ 0,03
Si: ≤ 0,80
Mn: ≤1,80

Ni: 13,00
Cr: 24,00
Mo: ≤0,75

Limite elástico >400 N/mm²
R. Tracción 550-650 N/mm²
Alargamiento 5d > 30%
Charpy V >20 J (120º C)

Varillas TIG indicadas para soldadura de aceros inoxidables austeníticos de tipo 23Cr13Ni, 
aleaciones disimiles acero carbono, acero inoxidable y aceros de soldadura difícil. Puede usarse 
en almohadas base para recubrimientos duros

T/309L Mo ISO 14343-A-23 12 L Si

C: ≤ 0,03
Si: ≤ 0,50
Mn: ≤1,60
Ni: 15,00

Cr: 22,00
Mo: 2,70
Cu: ≤0,75

Limite elástico >350 N/mm²
R. Tracción 520 N/mm²
Alargamiento 5d > 30%
Charpy V >20 J (65º C)

Varillas TIG indicadas para soldadura de aceros inoxidables de tipo 23Cr/13Ni/3Mo y también 
como aleaciones disimiles de acero de carbono para acero inoxidable. Usado también para 
almohadas en recubrimientos duros.

T/310 5.9: ER 310
14343-A: W 25 20

Varillas TIG para soldadura o recubrimiento de aceros de tipo 25Cr/20Ni. Temperatura ope-
racional máxima en ambientes no sulfurosos hasta 1150ºC y, cuando está expuesto a bajas 
concentraciones de gases sulfurosos, hasta 1040ºC.

T/316L AWS A5.9/5.9M:ER 316L
EN ISO 14343-A-19 12 3 L

C: ≤ 0,02
Si: ≤ 0,45
Mn: ≤1,40
Ni: 13,00

Cr: 19,00
Mo: 2,60
Cu: 0,20

Limite elástico ≥350 N/mm²
R. Tracción ≥ 490 N/mm²
Alargamiento 5d ≥30%
Charpy V >130 J (>100º C)

Varillas TIG para soldadura de acero inoxidable austenítico de tipo AISI 316 y 316L. Aplicaciones 
en todos los sectores donde es necesaria una mayor resistencia a la corrosión: industria textil, 
fábricas de papel, industria de la celulosa, etc. Temperatura de operación hasta 400ºC.

Varilla cobre níquel y aleaciones níquel cobre

Referencia
EUROTROD

AWS/ASME
EN ISO

Composición del metal
depositado (%)

Propiedades  mecánicas Características y aplicaciones

T/Ni Cu7 5.14: ER Ni Cu - 7
18274: S Ni 4060

Al: <1,25
Si: <1,25
Mn: <4,0
Ni+Co: 65

Ti: 2,6
Fe: <2,50
C: <0,15
Cu: rest

Varillas TIG de tipo NiCu usadas para soldadura de aleaciones de níquel-cobre, como por 
ejemplo, aleaciones 400 y también para recubrir aceros de níquel-cobre y unir materiales 
disimiles como el acero para cobre y aleaciones de cobre.

T/CuNi-
7030

5.7: ER Cu Ni
24373: S Cu 7158

Varillas TIG indicadas para unir y recubrir aleaciones Cobre Níquel, de Composición similar con 
30% de níquel, bien como aleaciones no férreas y aceros de distinta naturaleza

T/9010 DIN 1733: S Cu Ni 10 
Fe 24373: S Cu 7061

Varillas TIG indicadas para la soldadura de Cobre-Níquel de tipo Cu90-Ni10 o aleaciones de 
menor contenido de Ni y Cu-Ni.

Varilla acero inoxidable

Referencia
EUROTROD

AWS/ASME
EN ISO

Composición del metal
depositado (%)

Propiedades mecánicas Características y aplicaciones

T/316L Si

AWS A5.9/A5.9M: ER 
316LSi
ISO 14343-A-19 12 
3 L Si

C: ≤ 0,02
Si: ≤ 0,80
Mn: ≤1,40
Ni: 13,00

Cr: 19,00
Mo: 2,60
Cu: 0,20

Limite elástico ≥350 N/mm²
R. tracción ≥490 N/mm²
Alargamiento 5d ≥30%
Charpy V (J) 20ºC ≥65

Varillas TIG para soldadura de acero inoxidable austenítico de tipo AISI 316 y 316L. Aplicacio-
nes en todos los sectores donde se necesita mayor resistencia a la corrosión: industria textil, 
fábricas de papel, industria de la celulosa, etc. Temperatura de operación hasta 400ºC. En este 
caso el mayor contenido de Si mejora su fl uidez .

T/316H 5.9: ER 316H
14343-A: W 19 12 3H

C: 0,06
Si: 0,45
Mn: 1,40
Ni: 13,00

Cr: 19,00
Mo: 2,60
Cu: 0,20

Varillas TIG indicadas para soldadura de aceros inoxidables austeníticos con temperaturas 
hasta 700ºC. Especialmente indicado para el metal base ALSI 316H.

T/317L 5.9: ER 317L
14343-A: W 19 13 4L

C: <0,03
Si: 0,45
Mn: 2,1

Ni: 13,5
Cr: 19
Mo: 3,5

Varillas TIG usadas para soldadura de acero inoxidable austenítico con 16-20%Cr/10-
14%Ni/3-4%Mo (AISI 317,317L,316,316L). Indicado para temperaturas de operación desde 
-60ºC hasta 400ºC.

T/318 5.9: ER 318
14343-A: W 19 12 3 Nb

C: <0,08
Si: 0,65
Mn: 1,85
Ni: 13,1

Cr: 19
Mo: 2,55
Cu: <0,75
Nb: 8xC

Varillas TIG indicadas para soldadura de acero inoxidable austenítico estabilizado con Titanio 
o Niobio de tipo Cr/Ni/Mo ASTM 318Ti. Usado para temperaturas de operación desde -120ºC 
hasta +400ºC en las industrias petroquímicas y para aplicaciones en el agua del mar.

T/347 Si AWS A5.9: ER 347 Si
ISO 14343-A-19 9 Nb Si

C: ≤ 0,08
Si: ≤ 1,00
Mn: ≤2,50
S: 0,020

P: 0,030
Ni: 11,00
Cr: 21,00
Mo: 0,50

Limite elástico ≥350 N/mm²
R. tracción ≥550 N/mm²
Alargamiento 5d ≥25%
Charpy V (J) >=50

Varillas TIG indicadas para soldadura de acero inoxidable austenítico estabilizado con Titanio 
o Niobio de tipo Cr/Ni/Mo ASTM 318Ti. Usado para temperaturas de operación desde -120ºC 
hasta +400ºC en las industrias petroquímicas y para aplicaciones en el agua del mar.

T/2209 5.9: ER 22 09
14343A: W 22 9 3 NL

C: ≤ 0,03
Si: ≤ 0,90
Mn: ≤1,80
Ni: 9,00

Cr: 22,20
Mo: 3,10
N: 0,15

Limite elástico ≥350 N/mm²
R. tracción ≥550 N/mm²
Alargamiento 5d ≥25%
Charpy V (J) >=50

Varillas TIG indicadas para soldadura de acero inoxidable 22%Cr estructura austenítica-ferrí-
tica Duplex. Buena resistencia a la oxidación, corrosión y fi suración bajo tensión. Temperatura 
de operación hasta 250ºC.

T/2594 5.9: ER 2594
14343-A: W 25 9 4 N L

Varillas TIG indicadas para soldadura de aceros inoxidables Súper Duplex con 25%Cr , acero 
inoxidable duplex y aceros de baja aleación. El metal depositado tiene buena resistencia a la 
oxidación, corrosión y fi suración bajo tensión.
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Referencia
EUROTROD

AWS/ASME
EN ISO

Composición del metal
depositado (%)

Propiedades mecánicas Características y aplicaciones

M/307 Si AWS A5.9/A5.9M: 
~ER307

C: 0,07
Si: 0,90
Mn: 7,0

Ni: 8,6
Cr: 19

Limite elástico> 350 N/mm²
R. Tracción > 610 N/mm²
Alargamiento 5d 35%
Dureza HB > 200

Hilo sólido particularmente indicado para soldadura de aceros de baja soldabilidad y alea-
ciones de acero manganeso (14Mn). Recomendada para almohadas base en recubrimientos 
duros. El metal depositado presenta excelente resistencia al desgaste, cavitación y a la 
fi suración.

M/308L Si AWS A5.9: ER 308L Si
ISO 14343-A-19 9 L Si

C: <0,014
Si: <0,90
Mn: <1,97

Ni: <12,35
Cr: <19,6
P: <0,015

Limite elástico> 430 N/mm²
R. Tracción > 590 N/mm²
Alargamiento 5d 45%
Charpy V 20 J >90

Hilo sólido indicado para soldadura de acero inoxidable austenítico con bajo carbono 18Cr/
10Ni de tipo ALSI 304, 304L.
Temperatura de operación hasta 350ºC.

M/309L Si
ISO 14343-A-23 12 L Si
AWS A5.9: ER 309LSi
WERKSTOFF NO.: 1.4332

C: <0,02
Si: <0,8
Mn: <2,00

Ni: <14
Cr: <24
Ferrita: FN11

Limite elástico >440 N/mm²
R. Tracción > 600 N/mm²
Alargamiento 5d >40%
Charpy V 20 J >150

Hilo sólido indicado para soldadura de aceros inoxidables austeníticos de tipo 23Cr13Ni, 
aleaciones disimiles acero carbono, acero inoxidable y aceros de soldadura difícil. Se puede 
usar en almohadas base para recubrimientos duros.

M/309L Mo 5.9 : ER 309L Mo
14343-A: G 23 12 3 L Mo

Hilo sólido indicado para soldadura de aceros inoxidables austeníticos de tipo 23Cr13N/3Mo, 
aleaciones disimiles acero carbono, acero inoxidable y aceros de soldadura difícil. Se puede 
usar en almohadas base para recubrimientos duros.

M/310 5.9: ER 310
14343-A: G 25 20

Hilo sólido usado para unir y recubrimiento de acero de tipo 25Cr/20Ni. Temperatura de 
operación máxima en ambiente no sulfuroso de 1150ºC. Cuando está expuesto a bajas 
concentraciones de gases sulfurosos, temperatura máx. de 1040ºC.

M/316L Si
ISO 14343-A-E 19 12 
3 L Si
AWS A5.9: ER 316L SI

C: <0,01
Si: <0,85
Mn: <1,8

Ni: <12,5
Cr: <18,2
Mo: <2,7

Limite elástico >450 N/mm²
R. Tracción > 590 N/mm²
Alargamiento 5d >40%
Charpy V 20 J >100

Hilo sólido indicado para soldadura de acero inoxidable austenítico de tipo ALSI 316 e 316L. 
Universal en lo que concierne a las aplicaciones, pero típico para todas las industrias donde 
es necesaria alta resistencia a la corrosión: industria textil, fábricas de papel, industria quími-
ca, industria de la celulosa, etc. Temperatura de operación hasta 400ºC

M/347 Si 5.9: ER 347 Si
14343-A: G 19 9 Nb Si

C: 0,08
Si: 1,00
Mn: 2,50
S: 2,50

P: 0,030
Ni: 11,00
Cr: 21
Mo:0,50

Limite elástico ≥350 N/mm²
R. Tracción ≥550 N/mm²
Alargamiento 5d ≥25%
Charpy V 20 J >=50(Amb)

Hilo sólido indicado para soldadura de acero inoxidable austenítico estabilizado con Ti o 
Nb de tipo ALSI 347; 321. El metal depositado presenta excelente resistencia a la corrosión 
intergranular y corrosión en general, hasta 400ºC.

M/410 5.9: ER 410
14343-A: G 13L

Hilo sólido indicado para soldadura de aceros semejantes con 13% de cromo, combinación 
en el color del metal depositado y buena capacidad de pulimento. Principalmente usado para 
el recubrimiento de superfi cies de sellado de válvulas para agua, gas y sistemas de vapor a 
temperaturas de operación hasta 450ºC.

M/2209 5.9: ER 2209
14343-A: G 22 9 3 NL

C: ≤0,03
Si: ≤0,90
Mn: 1,80
Ni: 9,00

Cr: 22,2
Mo: 3,10
N: 0,15

Limite elástico ≥520 N/mm²
R. Tracción ≥690 N/mm²
Alargamiento 5d ≥24%
Charpy V 20 J ≥85

Hilo sólido indicado para soldadura de aceros inoxidables 22%Cr, estructura austenítica-fe-
rrítica Duplex. Buena resistencia a la oxidación y a la corrosión bajo tensión. Temperatura de 
operación hasta 250ºC.

Hilos acero inoxidables

Varilla acero níquel

Referencia
EUROTROD

AWS/ASME
EN ISO

Composición del metal
depositado (%)

Propiedades mecánicas Características y aplicaciones

T/82 5.14: ER Ni Cr 3
18274: S Ni 6082

C: ≤ 0,10
Si: ≤ 0,50
Mn: ≤3,20
Ni: 68,00

Cr: 20,50
Nb+Ta: 2,5
Fe: ≤3,00

Limite elástico ≥350 N/mm²
R. tracción ≥550 N/mm²
Alargamiento 5d ≥25%
Charpy V (J) >=50

Varillas TIG para soldadura de aleaciones 600 y aleaciones similares. Conjuntos heterogéneos, 
montaje de acero refractario de baja soldabilidad y soldadura de aceros criogénicos. Indicado 
para operar a temperaturas desde -196ºC hasta 1000ºC.

T/625 5.14: ER Ni Cr Mo-3
18274: S Ni 6625

C: <0,10
Si: <0,50
Mn: <0,50
Ni: >58,0
Cr: 21

Nb+Ta 3,45
Fe: <5,0
Al: <0,4
Cu: <0,5
Ti: <0,4

Varillas TIG para soldadura de aleaciones de Níquel tipo 625, 825 y sus derivados. También se 
puede usar para soldadura de aceros criogénicos con 9% de níquel. El material depositado es 
resistente a la corrosión, fi suración y a la corrosión bajo tensión.

T/C 276 5.14: ER Ni Cr Mo-4
18274: S Ni 6276

C: <1,25
Si: <1,25
Mn: <1,00
Fe: 5,4
Cr: 15,5

V: <0,35
Cu: <0,50
Co: <2,50
Mo: 16,1
W: 3,6

Varillas TIG indicadas para soldadura de Hastelloy C-276 y otras aleaciones altamente 
resistentes a la corrosión, bajo condiciones de oxidación y de reducción, incluyendo ácidos, 
hidroclorhídrico y hidrofl uorhídrico, cloruros, sulfúrico, fosfórico y muchos otros. Excelentes 
propiedades a -196ºC, indicado para la soldadura de instalaciones criogénicas de
5-9% Ni.

Varilla aluminio y sus aleaciones

Referencia
EUROTROD

AWS/ASME
EN ISO

Composición del metal
depositado (%)

Propiedades mecánicas Características y aplicaciones

T/Al Si5
5.10: ER 4043
18273: S Al 4043A-AISi5A

Varillas TIG para soldadura de aluminio con un máximo de 2% de elementos de aleación y 
para la fundición, con hasta 7% Si. Excelentes características de fl uidez y penetración.

T/Al Si12
5.10: ER 4047
18273:S Al 4047 A - Al
Si 12 A

Varillas TIG usadas para soldadura de fundición de aluminio y aplicaciones en las que la 
correspondencia de colores con el material de base es muy importante. Las aplicaciones 
típicas incluyen reparaciones de soldaduras, soldadura de recubrimiento y construcción: 
marcos de ventanas, tuberías de aluminio, muebles, fundiciones de aluminio,...

T/Al Mg5
5.10: ER 5356
18273:
S Al 5356-AIMg5Cr A

Varillas TIG usadas para la soldadura de aleaciones con base de aluminio-magnesio con un 
máximo de 5%Mg. Este tipo de varilla también está indicada para la soldadura de distintas 
aleaciones de aluminio entre ellas. Excelente soldabilidad y resultado de soldadura en lo que 
concierne la alta resistencia a la tracción.

T/Al Mg 4.5Mn
5.10: ER 5183
18273 S Al 5183-Al
Mg4.5Mn0.7 A

Varillas TIG usadas para soldadura de aleaciones con base de aluminio-magnesio como 
ALMg/ALMg 4,5 MN. Resistencia a la tracción un poco alta. Usada particularmente en 
aplicaciones en que se necesita resistencia a la corrosión del agua del mar.
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Referencia
EUROTROD

AWS/ASME
EN ISO

Composición del metal
depositado (%)

Propiedades mecánicas Características y aplicaciones

M/SG 2
AWS/ASME SFA 5.18: 
ER 70 S-6
EN ISO 14341-A-G3 Si 1

C: 0,06-0,14
Si: 0,70-1,0
Mn: 1,3-1,6

Cu: ≤ 0,35
P: ≤0,025
S: ≤0,025

Limite elástico >420 N/mm²
R. Tracción >520 N/mm²
Alargamiento 5d >30%
Charpy V J -30º: >72

Hilo sólido cobreado para soldadura de aleaciones de acero de construcción (estructural). 
Este hilo puede usarse en un amplio abanico de aplicaciones: construcciones metálicas en 
general, construcción de buques, puentes, estanques, etc

M/SG 3
AWS/ASME SFA 5.18: 
ER 70 S-6
EN ISO 14341-A-G 4Si1

C: 0,07-0,09
Si: 0,85-0,95
Mn: 1,6-1,7

Cu: ≤ 0,35
P: ≤0,025
S: ≤0,025

Limite elástico >420 N/mm²
R. Tracción 500-640 N/mm²
Alargamiento 5d >20%
Charpy V J -40º: >47

Alambre sólido para soldar aceros no aleados y aceros de grano fi no, por proceso automático 
o semiautomático y robótico que permite soldaduras con altos parámetros y productividad.

M/80S-D2 EN ISO 14341-A-G4 Mo
AWS A5.28: ER 80S D2
WERKSTOFF NO.: 1.5428

C: 0,09
Si: 0,70
Mn: 1,9
Cu: < 0,25

Mo: 0,50
Ni: <0,15
Cr: <0,15

Limite elástico >570 N/mm²
R. Tracción 690 N/mm²
Alargamiento 5d >25%
Charpy V J -20º: 80

Hilo sólido de baja aleación, recubierto de cobre con 0,5% Mo destinado a la soldadura de 
aceros de baja aleación con alta tensión de ruptura y aceros resistentes a la fl uencia. Apro-
piado para tuberías y recipientes bajo presión que operan a temperaturas de aprox. 550ºC.

M/90-B3 5.28: ER 90S-B3
21952-B: G 2C 1M

Limite elástico> 570 N/mm²
R. Tracción > 670 N/mm²
Alargamiento 5d 20%
Charpy V 100 J (-20º C)

Hilo sólido para soldadura 2,25%Cr - 1%Mo aceros resistentes a la fl uencia. Soporta 
temperaturas hasta 600ºC. Las aplicaciones típicas incluyen construcción de recipientes bajo 
presión, calderas y tuberías.

M/COR-
TEN

5.28: ER 80 SG
16834-A: G Ma 3Ni Cu

Limite elástico> 460 N/mm²
R. Tracción > 580 N/mm²
Alargamiento 5d > 24%
Charpy V 70 J (-20º C)

Hilo sólido para soldadura de aceros de baja aleación resistentes a la oxidación atmosférica 
como Cor-Ten A, B, Patinax y aceros con aleaciones semejantes al Cu-Ni. Las aplicaciones 
típicas incluyen construcción de estructuras metálicas, puentes y ferrocarriles.

M/100
A5.28: ER 100 S-G
16834-A: G 62 5M Mn 3Ni 
1.5 Mo

Limite elástico> 660 N/mm²
R. Tracción > 760 N/mm²
Alargamiento 5d 20%
Charpy V 90 J (- 40º C)

Hilo sólido de baja aleación para soldadura de aceros de grano fi no y alta resistencia a la 
tracción. El metal depositado es resistente a la fi suración. Límite elástico de 690 N/mm2. 
Habitualmente usado para acero WELDOX 700, NAXTRA 7 0.

M/120
5.28: ER 120 S-G
16834-A: G 89 4M Mn Ni
2 Cr Mo

Limite elástico> 890 N/mm²
R. Tracción > 940 N/mm²
Alargamiento 5d 16%
Charpy V 90 J (- 40º C)

Hilo sólido cobreado de baja aleación para soldadura de aceros de grano fi no y alta resisten-
cia a la tracción. El metal depositado es resistente a la fi suración y baja temperatura. Límite 
elástico de 890 MPa, Resistencia a la tracción 940 MPa.

CATALOGO CONSUMIBLES
Hilos acero carbono & baja aleación

Referencia
EUROTROD

AWS/ASME
EN ISO

Composición del metal
depositado (%)

Propiedades mecánicas Características y aplicaciones

M/82 5,14: ER Ni Cr 3
18274: S Ni 6082

C: 0,1
Si: 0,50
Mn: 3,2
Ni: 68

Cr: 20,50
Nb: 2,5
Fe: <3,00

Limite elástico ≥440 N/mm²
R. Tracción ≥550 N/mm²
Alargamiento 5d 30%

Hilo sólido para la soldadura de aleaciones 600 y aleaciones semejantes, Conjuntos heterogé-
neos, montaje de aceros refractarios de baja soldabilidad y soldadura de aceros criogénicos, 
Indicado para operar a temperaturas desde -196ºC hasta 1000ºC,

M/625 5,14: ER Ni Cr Mo-3
18274: S Ni 6625

C: 0,1
Si: 0,35
Mn: 0,45
Ni: > 58

Cr: 21
Nb: 3,45
Fe < 5,0
Al: < 0,4

Hilo sólido para soldadura de aleaciones de Níquel tipo 625, 825 , También se puede usar en 
la soldadura de aceros criogénicos con 9% de níquel, El material depositado es resistente a la 
corrosión, fi suración y a la corrosión bajo tensión,

M/C 276 5,14: ER Ni Cr Mo-4
18274: S Ni 6276

C:<0,02
Si:< 0,08
Mn:< 1,00
Fe: 4,0 - 7,0
Cr:16

Ni: bal
Cu: < 0,50
Co: < 2,50
Mo: 15-17
W: 3-4,5

Hilo sólido indicado para soldadura Hastelloy C-276 y otras aleaciones altamente resistentes a 
la corrosión, bajo condiciones oxidantes y de reducción, incluyendo ácidos, hidroclorhídrico y 
hidrofl uorhídrico, cloruros, sulfúrico, fosfórico y otros, Excelentes propiedades a -196ºC, indicado 
para la soldadura de instalaciones criogénicas de 5-9% Ni,

Referencia
EUROTROD

AWS/ASME
EN ISO

Composición del metal
depositado (%)

Propiedades mecánicas Características y aplicaciones

M/Cu Si3 5.7: ER Cu Si - A
14640:S Cu SiMn1 S

Al: < 0.01
Si: 2.8-4.0
Sn: < 0.20
Mn: 0,75

Hilo sólido de cobre - solício recomendado para soldadura de cobre, cobre-silicio, cobre-cinc, 
entre ellos, y también de éstos con acero al carbono. Resistente a las altas temperaturas y a la 
corrosión. Muy utilizado para soldadura de chapas Galvanizadas/Con cincado. Aplicaciones en la 
industria del automóvil

Referencia
EUROTROD

EUROTROD
AWS/ASME

EN ISO

Composición del metal
depositado (%)

Propiedades mecánicas Características y aplicaciones

M/Al 99.5 5.10: ER 1100
18273: S Al 1070

Al: ≥ 99.70
Hilo sólido indicado para soldadura de aleaciones principalmente de aluminio puro, máximo 0,5% 
de elementos de aleación. Buena conductividad eléctrica, resistente a la corrosión de medios 
alimentarios. Aplicaciones en la industria química, de construcción y alimentaria.

M/Al Si5
5.10: ER 4043
18273: S Al 4043A-AI-
Si5A

Si: 5
Mg: < 0.05 
Mn: < 0.05 
Al: bal

Hilo sólido indicado para soldadura de aluminio con un máximo del 2% de elementos de aleación 
y para fundiciones de hasta 7% Si. Excelentes características de fl uidez.

M/Al Mg5
5.10: ER 5356
18273:S Al 5356-AIM-
g5Cr A

Mg: 5
Si: 0.25
Mn: <0.14
Fe: 0.4

Cu: 0.05 
Al: bal

Hilo sólido indicado para soldadura de aleaciones de aluminio-magnesio con un máximo del 
5%Mg. Este tipo de hilo también está indicado para soldaduras de diferentes aleaciones de 
aluminio entre ellas. Excelente soldabilidad y resultados de soldadura, resistencia a la tracción 
algo elevada.

M/Al Mg 
4.5Mn

5.10: ER 5183
18273 S Al 5183-Al
Mg4.5Mn0.7 A

Mg: 4.5
Si: <0.25
Mn: 0.6
Al: bal

Hilo sólido para soldadura de aleaciones de aluminio-magnesio como AlMg/AlMg 4.5 Mn. Buena 
resistencia a la tracción. Usado en particular en estructuras que combinan resistencia mecánica 
con resistencia a la corrosión del agua del mar.

Hilos aleaciones níquel

Hilos aleaciones cobre

Hilos aleaciones aluminio
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Hilo arco sumergido

Referencia
EUROTROD

AWS/ASME
EN ISO

Composición del metal
depositado (%)

Propiedades mecánicas Características y aplicaciones

EL 12 (S1) A 5.17: EL12
14171-A: S1

Hilo sólido cobreado para soldadura por arco sumergido, con bajo contenido de manganeso 0,5% 
Mn, indicado para la soldadura de aceros al carbono comunes

EM 12K 
(S2Si)

A 5.17: EM12K
14171-A: S2Si

Hilo sólido cobreado para soldadura por arco sumergido, con contenido medio de manganeso, 1% 
Mn, indicado para la soldadura de aceros al carbono y aceros con C-Mn. Aplicaciones: vigas, estan-
ques bajo presión y construcción naval.

EH 12K 
(S3Si)

A 5.17: EH12K
14171-A: S3Si

Hilo sólido cobreado para soldadura por arco sumergido, con alto contenido de manganeso, 1,6% 
Mn, indicado para la soldadura de aceros al carbono y aceros con C-Mn. Aplicaciones: vigas, estan-
ques bajo presión, construcción metálica, estructuras OffShore.

EA2 (S2Mo) A 5.23: EA2
14171-A: S2Mo

Hilo sólido recubierto de cobre para soldadura por arco sumergido, con 0,5% Mo, indicado para la 
soldadura de aceros de baja aleación con alta resistencia a la tracción y fl uencia, manteniendo altos 
valores de resistencia elevados incluso después del tratamiento térmico. Indicado para tuberías y 
vasijas de presión con temperaturas de operación de aprox. 500ºC. 

EB2 (SCr-
Mo1)

A 5.23: EB2
4598-A: S CrMo1

Hilo sólido cobreado para soldadura por arco sumergido, con 1,25% Cr y 0,5% Mo, indicado para 
soldadura de aceros resistentes a la fl uencia. Es usado en la industria química y en los procesos de 
síntesis del amoníaco, intercambiadores de calor, calderas, tuberías y recipientes bajo presión,
para temperaturas de operación hasta 550ºC.

EB3 A 5.23: EB3
24598-A: S CrMo2

Hilo sólido recubierto de cobre para soldadura por arco sumergido, con 2,25% Cr y 0,5% Mo, indi-
cado para la soldadura de aceros resistentes a la fl uencia. Es usado en la industria química y en los 
procesos de síntesis del amoníaco, intercambiadores de calor, calderas, tuberías y vasijas bajo
presión, para temperaturas de operación hasta 600ºC.

308L A5.9 ER 308L
14343: S 19 9 L

Hilo sólido indicado para soldadura de aceros inoxidables austeníticos con bajo carbono 18Cr/10Ni 
do tipo ALSI 304, 304L.

316L A5.9; ER316L
14343-A: S 19 12 3 L

Hilo sólido indicado para soldadura de aceros inoxidables austeníticos 18Cr/12Ni/2Mo de tipo ALSI 
316 y 316L.

309L
A5.9: ER309L
14343-A: 14343-A: S 23 
12 L Si

Hilo sólido para la soldadura por arco sumergido de aceros de cromo-níquel de tipo 23Cr/13Ni y 
para unión de aceros al carbono con aceros inoxidables. También se usa como almohada base para 
aplicaciones de recubrimientos.

CATALOGO CONSUMIBLES

Referencia
EUROTROD

AWS/ASME
EN ISO

Composición del metal
depositado (%)

Propiedades mecánicas Características y aplicaciones

M464M

EN ISO 17632 A
TS EN ISO 17632 A
AWS/ASME SFA 
5.18 E70C-6M H4

C: 0,06
Si: 0,60
Mn: 1,60

Tratamiento de calor: AW
Limite elástico 520 N/mm²
R. Tracción 600 N/mm²
Alargamiento 5d 24%

Alambre con núcleo metálico tiene excelentes propiedades de soldadura en el rango de arco 
corto y arco de pulverización. Casi sin salpicaduras al soldar en el rango de arco de pulve-
rización con gas mixto. Sin escoria, buena restricción, incluso con punta de alambre frío, 
adecuado para la aplicación de robots. Presenta una alta tasa de deposición y velocidad

Referencia
EUROTROD

AWS/ASME
EN ISO

Composición del metal
depositado (%)

Propiedades mecánicas Características y aplicaciones

MEGAFIL 
710M

AWS A5.18: E 70C-6M H4
ISO 17632: T 46 6 M M 
1 H5

C: 0,05
Si: 0,70
Mn: 1,60

P: 0,015
S: 0,015

Limite elástico >460 N/mm²
R.Tracción: 550-680 N/mm²
Alargamiento 5d 26%
Charpy V -60ºC: 47

Alambre con núcleo metálico para mezclar el Ar-Co2. Sus propiedades son excelentes
restableciendo el arco eléctrico. Adecuado para aplicaciones robóticas. No es necesario 
limpiar entre pasos. Ideal para su uso en el arco corto y el arco de rocío. Excelente para los 
pasos de la raíz. Martillo tubular con núcleo metálico (sin escoria) al Air-Co2.

MEGAFIL 
731B

AWS A5.20: E70T-5M J H4
EN ISO 17632-A: T 46 6 
B M 3 H5

C: 0,05
Si: 0,60
Mn: 1,40

P: <0,015
S: <0,015

Limite elástico >470 N/mm²
R.Tracción: 550-640 N/mm²
Alargamiento 5d >27%
Charpy V -20ºC: >100

Alambre básico de fl ujo con escoria para su uso con CO2 o mezcla de aire y CO2.
Excelente resistencia a la fi sura del metal depositado, con bajo contenido de hidrógeno. 
Altas propiedades mecánicas obtenidas con cerámica. Alta calidad radiográfi ca con bajo 
nivel de proyecciones. diseñado para unión de aceros con alto porcentaje de carbono.

CATALOGO CONSUMIBLES

Hilos tubulares Eurotrod

Hilos tubulares ITW

Referencia
EUROTROD

EUROTROD
AWS/ASME

EN ISO

Composición del metal
depositado (%)

Propiedades mecánicas Características y aplicaciones

M/350 8555: MSG 5 - GZ - 
350 14700: S Fe 2

C: 0.08
Si: 0.55
Mn: 0.9

Mo: 0.9
Cr 6

Hilo sólido para recubrimiento de dureza media, maquinable. Aplicaciones típicas en piezas de 
excavadoras, dragas, hélices tractoras, martillos perforadores, trituradoras de mandíbula, etc. 
Dureza 340-370HB.

M/600 8555: MSG 6 - GZ - 60
14700: S Fe 8

C: 0.45
Si: 3.0
Mn: 0.4
Cr: 9.5

Hilo sólido para recubrimiento de piezas para construcción, a prueba de choques moderados y 
resistente a la abrasión fuerte. El metal depositado presenta una estructura martensítica resistente 
a la abrasión y al choque. Después de la soldadura solo es maquinable por muela. Dureza 600HB.

Hilos recargue



Soldadura

NUESTRAS MARCAS

Con más de 70 años de presencia en el mercado de soldadura al arco 
y corte, mantiene su presencia en el sector de la soldadura industrial, 
presentando productos de calidad reconocida, mereciendo la plena 
confi anza de sus clientes.
Además de producir electrodos de soldadura, también dispone de 
consumibles desde Hilos Mig/Mag, Hilos Tubulares, fl ux e hilos de arco 
sumergido, etc. así como una extensa gama de maquinaría, accesorios 
y automatismos bajo su marca.

KEMPER no cesa de trabajar y desarrollar. La innovación en 
equipos de aspiración y fi ltración se rigen según las necesidades 
de nuestros clientes, siempre ofreciendo productos con 
características superiores a las exigidas por la normativa. 
Gracias a su esfuerzo, el usuario de las soluciones puede sentirse en 
toda seguridad al respetar las normas laborales y el medio ambiente.

La demanda en cuanto a funcionalidad y seguridad está creciendo en 
nuestro entorno, al igual que la demanda de mayor calidad técnica de 
los productos. A menudo las innovaciones  tecnológicas vienen dadas 
por las difi cultades derivadas de la soldadura de nuevos materiales y 
nuevas aleaciones que nos obligan a adecuar nuestros productos a 
estos materiales. Abicor Binzel suministra la antorcha de soldadura o 
corte adecuada para cada tipo de herramienta o aplicación. Tanto para 
operaciones manuales, automáticas o semi-automáticas, refrigeradas 
por gas o líquido. 

Empresa de carácter nacional ubicada en Zaragoza, presente en mas 
de 50 paises.
Aporta soluciones en soldadura y regulación de gases con más de 70 
años de experiencia.
Como fabricantes desarrollan, preparan y ofrecen una completa gama 
de productos que cubren los diversos procesos de soldeo:
    Soldadura y corte por gas.
    Soldadura y corte eléctrico y electrónico.
    Máquinas electromecánicas.
Fabrican así mismo una amplia variedad de equipos para la regulación 
y distribución de gases cubriendo todos los mercados de soldadura.

Key Plant ha desarrollado un catálogo de productos de 
automatización de soldadura innovadores y consumados, junto con 
soluciones de ingeniería exclusivas para clientes de todo el mundo.
Con sus amplias capacidades internas, tecnología avanzada de diseño 
y experiencia en fabricación, tienen el control total de la producción, lo 
que permite a Key Plant la fl exibilidad y la capacidad de satisfacer los 
requisitos y demandas de los clientes.

Kemppi es la empresa pionera a nivel mundial en la industria de la soldadura. 
Desarrollan soluciones que le permitirán ampliar su negocio. 
Su oferta incluye soluciones de soldadura a base de equipos inteligentes, 
software de gestión de soldadura y servicios expertos tanto para 
aplicaciones industriales exigentes como para necesidades de equipos 
listos para soldar.
Tiene a su disposición expertos en su zona a través de nuestra red 
mundial de socios comerciales, que cubre más de 60 países.



HORARIO TIENDA ARAZURI
Lunes a viernes
07:00 - 15:30 h

Sábados 08:00 - 13:00 h

HORARIO TIENDA ESTELLA
Lunes a viernes

07:00 - 13:30 h / 15:00 - 19:00 H
Sábados 08:00 - 13:00 h

Fuera de estos horarios, les atenderemos en el siguiente teléfono

Desde las 19:00 hasta las 7:00 h, este servicio se realizará solo en Arazuri cobrando 40€

948 31 26 33

SERVICIO PERMANENTE 24H


