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Clasificacion de electrodos segun la AWS
(American Welding Society)

Clasificacién de alambres segun la AWS
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Alambres tubulares para acero al carbono
Electrodos para acero de baja aleacion
Electrodos para acero inoxidable
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Electrodo herramienta

Electrodo, microalambre y varilla de aporte para aluminio
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Fundentes
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Varilla de aporte para plata y sus aleaciones
Arco sumergido

Linea de aporte para acero inoxidable y aluminio
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//// APORTE PARA SOLDRDURA

Clasificacion de electrodos segun la AWS para proceso SMAW

Para aceros al carbono

Tipo de corriente y recubrimiento C.D P.I. (porta electrodo al positivo) * Ver tabla 1

Electrodo

Resistencia a la tension minima 60,000 Ib/pulg?

Todas posiciones

Para aceros de baja aleacion

il

Resistencia a la tension minima 90,000 Ib/pulg?

8-B3

Electrodo |

Tabla 1. Tipos de recubrimiento y corriente

Digito

Tipo de recubrimiento

Corriente para soldar

Composicion estandar del deposito * Ver tabla 2

Todas posiciones

Tipo de corriente C.A. C.D. P.I.

0

0 N O WN -

Sodio celulosa

Potasio celulosa

Sodio titanio

Potasio titanio

Titanio polvo fierro
Sodio bajo hidrégeno
Potasio bajo hidrégeno
Oxido de fierro polvo Fe
Bajo hidrégeno polvo Fe

CDPI

CA o CDPI

CA o CDPD

CA o CD ambas polaridades
CA o CD ambas polaridades
CDPI

CA o CDPI

CA o CDPD

CA o CDPI

1. Toda posicion
2. Plano y horizontal
4. Toda posicion méas vertical descendente

CA = Corriente alterna
CDPI = Corriente directa polaridad invertida (electrodo positivo)
CDPD = Corriente directa polaridad directa (electrodo negativo)

Tabla 2. Composicion quimica de electrodos de acero de baja aleacion para proceso SMAW (AWS A5.5) electrodo revestido

Mn Si P S Cr Mo Ni A Electrodos para aceros al Carbono-Molibdeno.
Electrodo S > . > c Ml
Carbono  Manganeso Silicio Fésforo Azufre  Cromo  Molibdeno  Niquel B Electrodos para aceros al Cromo-Molibdeno.
9016B3 | 0.05a0.12 0.9 06 | 003 | 003 |200a250 | 0902120 | -~ C Electrodos para aceros al Niquel. ,
D  Electrodos para aceros al Manganeso-Molibdeno.
9018 B3 0.05a0.12 0.9 0.8 0.03 0.03 2.00a2.50 0.90a1.20 - NM Electrodos para aceros al N|que|_M0||bden0
7018 A1 0.12 0.9 0.8 0.03 0.03 0.40 a 0.65
801882 | 0.0520.12 09 0.8 0.03 003 1 1002150 | 0402065 | - G Electrodos generales de acero de baja aleacion.
8018 D3 0.12 10a18 0.8 0.03 0.03 0.40 2 0.65 0.9 M Electrodos similares a las especificaciones militares.
P1  Electrodos para lineas de tuberia de petroleo y derivados.
8018B6 | 0.05a0.10 1.0 0.9 0.03 0.03 40a6.0 | 045a0.65 0.40 W Electrodos para aceros cimatolégicos.
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Clasificacion de alambre segun la AWS para procesos
GMAW (soldadura de arco metalico y gas) y FCAW (soldadura de arco con nuicleo de fundente).

E-71
Electrodo |

Resistencia a la tension
minima 70,000 Ib/pulg?

Toda posicion

Tubular

Proteccion de gas

[\

E-70]

Electrodo

Resistencia a la tension
minima 70,000 Ib/pulg?

Posicion plana y horizontal

Tubular

-4

Autoprotegido (sin proteccion de gas)

Microalambre sélido para acero al bajo carbono

ER-70S-6

Electrodo / varilla de aporte |

Resistencia a la tension
minima 70,000 Ib/pulg? (480 MPa)

Solido

Composicion quimica del deposito  * Ver tabla 3

Tabla 3. Composicion quimica del microalambre

Clasificacion Gas de Resisteq?ii a L'im.ite* . Resistenc’:ia. al . Composicion quimica
AWS proteccién la tension elastico*  impacto minimo B - meE R
KSI (MPa) KSI (MPa)  en Joules a°C I r 0
ER70S-2 CO, 0 mezclas 70(480) 58(400) 2T@-30°C 0.07 0.90-1.40 | 0.40-0.70 | 0.025 | 0.035 | 0.15 | 0.15 | 0.15 0.50 | Ti-Zr, Al
ER70S-3 CO, o mezclas 70(480) 58(400) 27T@-20°C | 0.06-0.15 | 0.90-1.40 | 0.45-0.75 | 0.025 | 0.035 | 0.15 | 0.15 | 0.15 0.50
ER70S-4 CO, o mezclas 70(480) 58(400) 0.06-0.15 | 1.00-1.50 | 0.65-0.85 | 0.025 | 0.035 | 0.15 | 0.15| 0.15 0.50 -
ER70S-6 CO, o mezclas 70(480) 58(400) 27T@-30°C | 0.06-0.15 | 1.40-1.85 | 0.80-1.15 | 0.025 | 0.035 | 0.15 | 0.15 | 0.15 0.50 -
ER70S-7 CO, o mezclas 70(480) 58(400) 27@-30°C | 0.07-0.15 | 1.50-2.00 | 0.50-0.80 | 0.025 | 0.035 | 0.15 | 0.15 | 0.15 0.50 -

* Estas caracteristicas se incrementan al utilizar mezcla para soldar.

Mayores informes a los teléfonos 800 712 2525




/// APORTE PARA SOLDRDURA

Electrodos para acero al carbono
Celuldsicos

Nombre comercial Diametro

Clasificacion AWS Caracteristicas

Imagen  Cddigo Long. Presentacion Usos y aplicaciones

Pulg. mm

2083 3/32" 24 14 Al ” o i | Trabai f iz Fabricacit
2085 INFRA 10-S 118’ 32 1% Caja con 20 kg tg penetrat':lon,’toda posicion, poca escoria, ra})gjos de ondeo”y/o de raiz. Fabricacion de
2095 E 6010 532" 4 % (4 bolsas de 5 kg c/u) calidad radiografica y buena aplicacion. recipientes a presion, estructuras, oleoductos,
2096 316" 48 1% 9 Utilizar CD PI (+). carrocerias y paileria.
2065* INFRA 10-P 118" 32 19 Cajacon20kg  |Arcofuertey penetrante. Calidad radiografica. Aasitl'e')';?s' g:;‘fs;;‘g‘s’rﬁérir:g‘sea;efoeme%‘zj’;%‘fc'g;‘é
2075* E 6010 5/32' 4 14 | (4 bolsas de 5 kg c/u) |Utiizar CD PI (+). paleria y p : P
aceros al carbono.
2105 INFRA 11 3/32 24 14" Caia con 20 k Toda posicion, buen acabado, calidad|Fabricacion de estructuras ligeras y pesadas, tanques,
2110 E 6011 1/8" 32 14" (4 bol ;as de 5k gc/u) radiografica y rendimiento dentro de su|carrocerias, cobertizos, recipientes a presion, herreria
2115 5/32" 4 14" 9 género. Utilizar CA/ CD PI (+). y ventaneria.
Rutilicos
"g 2145 3/32" 24 14" Arco suave y estable, toda posicion, buen
» 2155 INFRA 13 VD 118" 32 147 Caja con 20 kg acabado, facil desprendimiento de escoria. Balconeria, herreria, fabricacion de estructuras
2165 E 6013 5/32" 4 14" | (4 bolsas de 5 kg c/u) |Ideal para posicion vertical descendente.|ligeras, carroceriasy herreria artesanal.
2179* 3/16” 438 14 Utilizar CA/CD PI ¢ PD.
2210 INFRA EXCEL ARC 3/32" 24 147 Caja con 20 kg Q\;c%ssi;J:svzgiﬂLﬁ;C:n::i%éareETﬁzglg%); Balconeria, herreria, fabricacion de estructuras
2215 E 6013 118" 32 14" | (4 bolsas de 5 kg c/u) CDp Pl6PD P ’ ligeras, punteo, industria agricola y paileria ligera.
iy 2176 INFRA PUNTA 3/32" 24 14" Caia con 20 k Arco suave, reencendido instantaneo, buen | Fabricacion de carrocerias, cajas de volteo, depésitos
2178 NARANJA 118" 32 147 @ boléas de 5k gc/u) acabado. Trabaja con cualquier maquina. de lamina, dispositivos agricolas, estructuras ligeras,
o8 2180 E 6013 5/32" 4 14" 9 Utilizar CA/ CD PI 6 PD. punteo y herreria en general.
4 Unico electrodo ecolégico en México, cuidado o ) .
2255 AW ECO WELD 3/32 24 147 Caja con 20 kg del medio ambiente y menor emision de CO,, ri]aa%rtl(gﬁimn?i;]ntﬂe eiSt;uc(;t:(::s a:lgi;arzyongabﬁfr ?er?ae
2256 E 6013 118" 32 14" | (8 cajas de 2.5 kg c/u) |excelente encendido, magnifica apariencia y ami i 3 laridad ’ !
g aminas, cualquier corriente y polaridad.
Rutilicos con polvo de hierro
ésr?;ﬂ:u;gefgcﬁltgeggﬂg;lﬁgﬁmalyde;?;'taoa Fabricacién de tanques, maquinaria, estructuras,
2206 INFRA 724 18" 32 147 Caja con 20 kg o } .. |vigas tipo ‘I y “H". Reconstruccion de ejes y flechas,
2207* E 7024 5/32" 4 14" | (4 bolsas de 5 kg c/u) ;?g'ﬁg;:j?;%qgs fg%pfgz%ejcgscszssy bases y cubiertas soldadas. Metal-mecénica ligera
horizontal. Utilice CA / CD PD 6 PI. y pesada.
Basicos (Bajo Hidrégeno)
L g:gg INFRA 718 31?2 gg 12 Caja con 20 kg Buen encendido y reencendido, calidad | Fabricacion de maquinaria y de estructuras pesadas
2197 E 7018 532" 4 18" (4 bolsas de radiografica, depdsitos de alta calidad | sujetas a cargas dinamicas. En la industria petrolera,
2205 316" 48 18" 5 kg clu)™ metaldrgica. Utilizar CD PI. petroquimica, cementera, paileria y astilleros.
g:J%s“C: nte|2|dr<a) N ddoe ahslidmtgzgg.osen coenl En uniones donde la calidad radiogréfica es
caIFi)da d rya diogréﬁca Su tenaci daf:l supera requisito, materiales sometidos a esfuerzos estéticos
2333* 118" 32 14" Caja con 20 kg 9 : ac sup y dinamicos tales como edificios, puentes, gruas,
INFRA 718 H4 las marcadas por la normatividad en . ;
2331 E 7018 Ha 5/32" 4 147 (4 bolsas de robetas Charoy V — Notch. es de mu barcos, ferrocarriles, tuberias de conduccion,
2334* 3116 48 147 5 kg clu)™ ?écil o eracic’)npzon minimo éhis orroteo Y tanques de almacenamiento, recipientes sometidos
escasaps salbicaduras. arco establz de fa'c?; a alta presion, varillas de construccion, piezas de
manipulacié?] ' y magquinaria pesada, mineria e ingenios azucareros.
Baja emision de CO, contribuyendo a la | Montajes de estructuras de acero, plantas
Caia con 20 k reduccion de emisiones de gases efecto | de potencia, plantas petroquimicas, equipos
2320 AW ECO WELD 1/8” &2 14" (g e deg invernadero a la atmdsfera. Electrodo de | de mineria, soldadura en ambientes de baja
2321* E7018« 5/32" 4 14" 25 kJ olu) bajo hidrégeno con excelentes propiedades | temperatura donde las propiedades de impacto son
K9 mecanicas, depdsitos de calidad | importantes, construccion de vagones de trenes,
radiografica. rieles, equipos pesados.

¢ E-7018 Acorde a AWS D1.8 grado sismico
Electrodo que cubre todos los requerimientos para soldadura en aplicaciones sismicas. Este electrodo ha sido probado de acuerdo a FEMA 353 y AWS D1.8 —Structural Welding Code - Seismic

Supplement, comprobando la capacidad de producir depdsitos de soldadura que logran propiedades de impacto superiores a los 54 Joules a 70°F y superiores a los 27 Joules a 0°F. Ademas, el
deposito cubre el requerimiento de electrodo bajo hidrégeno.

* Sobre pedido  **Producto disponible en presentacion de lata de lamina de 22.68 kg

www.grupoinfra.com




Microalambres sdlidos para acero al carbono (Proceso GMAW)
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.. Nombre comercial Diametro 0 o D
Imagen  Caddigo Se Presentacion Caracteristicas Usos y aplicaciones
Clasificacion AWS Pulg.
" » Procesos MIG/IMAG para aceros al carbono. Para
22%‘268 INFRA gggg gg Carqet(egcon Alta productividad, mejor calidad metallrgica del | uso en maquinas portatiles de potencial constante
WELDING WIRE ’ ’ depdsito por su mayor contenido de manganeso. | modelos MM-140, MM-180 y Trilogia 200i.
2047 ER 70S-6 0.023" 06 Carret atmosfera protectora de mezclas o CO,. Utilizar | Fabricacion de carrocerias, muebles metalicos
2049 AWS A5.18 0.030" 0.8 argeke con CDPL. y herreria. Construccion en general. Acorde a
2010* 0.035" 0.9 9 especificacion SFA 5.18 M.
; 2025 INFRA 0.035" 0.9
a 2035 | WELDING WIRE 0.045' 11 Gartee o | Ata producividad, alta calidad melalirgca del| 7000508 MIGMAG para aceros al carbono,
e 2058 | ER70S-6 AWS A5.18 0.052" 13 g depésito por su mayor contenido de manganeso. C:ﬁiﬁgg"m ees?ru?:'teggg ' pea"irg:iaa’ aurtr?ﬂloglnezs’
2016 WI\EA{E%S?BM\;(V)I(RE 0.035” 0.9 Carrete con étg]glsf%rﬁ Cg:‘?;?;g%?‘]i?oe amh?éclas 0 CO,. Utilizar metélicos, tuberias y tanques. Acorde a
2017 ER70S:6 AWS A5.18 0.045" 1.1 15 kg ’ ' especificacion SFA 5.18 M.
2020 0.035" 09 Sistema de alimentacién continuo de
2030 0'0 45" 1'1 Tambo con microalambre INFRA ER 70S-6, permite un gran | Ideal para incrementar la productividad en general
2021* 0'052,, 1'3 250 kg ahorro de tiempos muertos evitando cambios | en plantas que cuentan con muchas estaciones
INFRAPACK ' ' de carretes estandar de 15 kg, requiere por | de soldadura en produccion continua con proceso
ER 705-6 cada estacion de soldadura, un cono, linea | MIG/MAG, al proporcionar una fuente centra-
AWS A5.18 de alimentacion y accesorios. Aumenta |lizada de suministro constante de microalambre
' considerablemente la disponibilidad de aporte. | sélido de aporte. Evita la acumulacion de carretes
2168* 12 Tambo con Contamos con el Domo Kit para Infrapack y |de desperdicio y permite racionalizar el espacio
' 300 kg tambo WELDMIXX®; consulte la seccién de |en fabrica. Acorde a especificacion SFA 5.18 M.
varios en este catalogo.
gggg* INFRAPACK ggig (1)? Ta2";%°k°°” Alambre sélido para proceso GMAW, ventaja alta | Trabaja eficientemente con transferencia por
ER 70S-3 : ) 9 productividad, se utiliza con gas de proteccion, | corto circuito, se utiliza en carrocerias, industria
AWS A5.18 Tambo con mezclas o CO, Se obtienen propiedades | automotriz, metalmecanica, etc. Libre de defectos
2167 : 0.035" 0.9 408 kg mecanicas iguales a un bajo hidrogeno. y gran calidad radiografica.

Alambres tubulares para acero al carbono (Proceso FCAW)

Imagen

Codigo

Nombre comercial
Clasificacion AWS

Diametro

mm

Presentacion

Caracteristicas

Usos y aplicaciones

Pulg.

6002 ALAMBRE TUBULAR 0.030” 08 Carrete con 4.53 kg | Alto volumen de deposito. Toda posicion.
E71T-GS Permite su aplicacién a la intemperie. Menos | Paileria, astilleros, maquinaria industrial,
6657 AWS A5.20 0.030” 08 Carrete con 0.907 kg | costos al combinar el ahorro de gas, la alta | agroindustria y maquinaria de movimientos de
FCAW C/GAS ) eficiencia y velocidad. Atmoésfera autoprotectora. | tierras.
6658 y SIGAS 0.035 0.9 Carrete con 0.907 kg | Utilizar CD PD.
- . . Procesos sin atmdsferas protectoras de gas
FAB SHIELD 4 /;(l)t:,icivéc:upr;;ir; udEor?;gr?tsallmﬁ’e/;\rzlilt?:tlleapslic::l:cigg en aceros bajo carbono, en laminas gruesas y
6556 E70T-4 330" 24 Bobinas con 2 la intemperie. M § | bi | tubos. Paileria, astilleros, maquinaria industrial,
AWS A5.20** ’ 22.68 k perie. Venos co;tos al comoiar €l consirucciones estructurales, agroindustria
) 9 ahorro de gas, la alta eficiencia y velocidad. - - » &g Y
Autoprotegido Atmésfera autoi)rotectora Utilzar CD Pl maquinaria de movimientos de tierras. Requiere
' ’ portarollo cddigo: 3362
Alambre tubular ideal para aplicaciéon en toda
FRONTIARC 711 Para toda posicion. Aplicable con proceso | posicion por el proceso FCAW. En construcciones
- E71T1-C1A2-CS1-He FCAW. En pasos multiples en cualquier espesor | y estructuras de acero bajo carbono, como
L 6665 ETAT1-M21A2-CS1-Ha 0.045" 11 Carrete con de aceros al carbono. Muy buena soldabilidad | barcos, puentes, vasijas, maquinaria y edificios.
> 6660 AWS A5.36 - ASME 116" 16 20 kg y apariencia; suelda en posicion vertical | Con proteccion de mezclas Argon-CO, (se
. SFAS 36/éFA-5 360 ascendente. Facil aplicacion practicamente sin | recomienda mezcla INFRA MIXX® 200/25)
- ' ’ salpicaduras y minima escoria. o CO, Alta resistencia mecanica, ductiidad,
resistencia a grietas y acabado final.
Alambre tubular ideal para aplicacién en toda
WELDMIXX Para toda posicién v vertical descendente posicion por el proceso FCAW. En construcciones
TUBULAR WIRE 11 Aplicable conpproceso FyCAW En pasos multipleé y estructuras de acero bajo carbono, como
6960 E71T1-C1A2-CS1 0.045" 1l6 Carrete con en cualquier espesor de acerlos al carbono. Mu barcos, puentes, vasijas, maquinaria y edificios.
o 6965 E71T1-M21A2-CS1 116 ' 15kg buena soldabiidad v apariencia. Facil a Iic'aciéz Con proteccion de mezclas Argon-CO, (se
AWS A5.36 - ASME eioaments sin Saioiadias o mimme escora, | Tecomienda mezcla INFRAMIXX® 200/25) o CO,,
SFA-5.36/SFA-5.36M** practicamente Sin salpicaduras y minima eSCoNa. | Ay resistencia mecanica, ductilidad, resistencia a
grietas y acabado final.

** Antes E71T-1M/C1, AWS A5.20 ASME SFA-5.20

*

Ubica tu tienda oficial INFRA® mas cercana en nuestra pagina web

Sobre pedido

Imégenes solamente ilustrativas




Alambres Tubulares - Construccion
Yy Aplicaciones Inoxidables

PARA ACERO AL CARBONO
DW-50 Alambre Flux-Cored con excelente soldabilidad
AWS A5.20 E71T-1C/M H8 y apariencia del cordén, usando Ar+CO02 o
AWS A5.20 E71T-9C/M H8 100% CO2 como gas protector

LUN ARl )N ETEE

Didmetro 1.2mm, 1.3mm, 1.6mm  Empaque  12.7kg, 20kg (rollos), 250kg (tambos)

Codigo Infra 1200064* para 1.2mm, 1200065* para 1.3mm, 1200066" para 1.6mm
FAMILIARC™ Alambre tipo Metal Cored de 70ksi, disefiado
MX-A70C6LF para tener una tasa de deposicion altamente
AWS A5.18 E70C-6M eficiente en aplicaciones de industria pesada.

M E‘ ’_i‘ @ Para uso con mezcla 75-95%Ar+C02

Didmetro 1.2mm, 1.3mm, 1.6mm  Empaque  20kg (rollos), 250kg (tambos)
CodigoInfra  1200068" para 1.2mm, 1200069" para 1.3mm, 1200070 para 1.6mm

"]
FAMILIARC' Alambre Flux-Cored de diametro 2.4mm, cuya
DW-50AY Froducto nuevo! alta tasa de deposicion, excelente apariencia
AWS A5.20 E70T-1C H8. 9C H8 de cordon (plana), minima generacion de

salpicadura, y certificacion D1.8 lo convierten
en la eleccion superior para la industria de
acero estructural

LN

Didmetro 24mm  Empaque 22.7kg (rollos)

Cédigo Infra 1200067*
DW-S0AY, 2Fa 43.2Uﬁn.1:-un mm'.coz gas
PARA ACERO INOXIDABLE
DW-308L (awsas.22 £308LT0-1/4) DW-308LP (nws rs.22 £308LT1-1/4)
DW-309L (awsas.22 E309LT0-1/4] DW-309LP (s rs.22 £309T1-1/4]
DW-316L (nwsrs.22 E316LT0-1/4) DW-316LP (rnwsrs.22 e3161T1-1/4)
Para posicion y horizontal Para toda posicién

KOBELCO WELDING OF AMERICA INC. www.kobelcowelding.com
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Electrodos para acero de baja aleacion

Imagen  Cadigo Nombre comercial _ Didmetro Presentacion Caracteristicas Usos y aplicaciones
9 9 Clasificacion AWS Pulg. mm yap

2218 18" 32 147 ) Alta resistencia a la traccion y calidad radiografica. Su | Soldadura de aceros de baja aleacion. Fundiciones
2219 INFRA 918-B3 532" 4 1% Caja con 20 kg composicién quimica y bajo contenido de hidrogeno | de forja, calderas de mediana aleacion y tuberias
E 9018 B3 ) , | (4bolsas de 5 kg c/u) | permiten aplicarlo con mayor seguridad y confianza | de Cromo-Molibdeno. Temperatura de servicio de

2220 3/16 48 14 en diversos tipos de acero. Utilizar CD PI. hasta 600 °C.
4 Dentro de los sectores metal mecénico, calderas e
Bote de Electrodo al CriMo para piezas y equipos someidos intercambiadores de calor hasta 500 °C, petrolera

" AW 8018 B2 " " ot a grandes esfuerzos y por su bajo contenido : . "
6142 E 8018 B2 1/8 32 14 plastico con bolsa de  hidrogeno, ideal en piezas suceptibles al en tuberias de mediana y alta presion, en la
de 5 k . A o construccion en piezas sujetas a altos esfuerzos
Y agrietamiento. Utilizar CD Pl o CA povlvivieny

NOTA: El electrodo 9018 puede ser soldado con corriente alterna siempre que se cuente con una maquina de voltaje de

circuito abierto minimo de 80 volts.

Electrodos para acero inoxidable

Mas soluciones en electrodos para aceros de baja

aleacion e inoxidables. Consulta a tu asesor.

Imagen  Codigo Nombre comercial _ Didmetro Lon Presentacion Caracteristicas Usos y aplicaciones
9 9 Clasificacion AWS  pulg. g. yap
Buena resistencia a la corrosion intergranular, —_— .
F 6236 332" 24 12’ Bote d obteniendo una zona afectada por el calor (ZAC) fara aceros inoxidables fipo 302, 308, 304 y grado
AW IL . ote de muy reducida. minima precivitacion de carburos L". Industria alimentaria, vitivinicola y siderdrgica.
i 6230 E 308L-16 118" 32 14" plastico con bolsa Fécﬁl encendido reencengido$ remocion de escoria. Aplicaciones generales, estructuras de acero
6245* 5/32" 4 14" de 5kg Deja un cordén liso y fino, sin socavacion Utilizar inoxidable 304. Utilizado también para inoxidables
CA/CDPL. ' : de la serie 200.
7 " " Mayor resistencia a la corrosion activa por su | Para aceros inoxidables tipo 316, 321 y 316 L.
2 gg?g AW | MoL 31/232 gg 1‘2‘ Ia’stiEgtso?]ebolsa contenido de Molibdeno. Soporta temperaturas | Partes de turbinas, quemadores, evaporadores y
i " E 316L-1 o 4 1 P mayores de trabajo sin cambio en su estructura | camaras de combustion. En la industria quimica,
Pl 316L-16 P de trabajo si bi truct : d bustion. En la industria quimi
6216 53 de Skg cristalina. Utilizar CA/ CD PI. petroquimica, papelera y paileria especializada.
Bote de Facil encendido, reencendido y minimo chisporroteo. | Para uniones y revestimientos en aceros disimiles
6385 AW INOX WELD 309 118" 32 1% Jastico con bolsa Deja cordones de apariencia lisa y fina sin | 25/20 Cr Ni. Une los aceros tipo 405, 420 y 430. En
E 309-16 ’ P P socavacion. Resiste temperaturas de trabajo hasta | la industria cementera, de fertilizantes, fabricacion
de Skg 900°C. Utilizar CA/ CD PI. de hornos, valvulas y reparaciones en general.
Para piezas que vayan a estar sometidas
acil encendido y reencendido, minimo salpique. | a desgastes por corrosion  producidos ~ por
Bote de Facil did dido, mini Ipi d t i6 ducid
6265 AW I 18" 32 147 Jastico con bolsa Deja cordones de apariencia lisa y fino acabado sin | altas temperaturas. Fabricacion de valvulas,
E 310-16 ’ socavacion. Resiste temperaturas de trabajo hasta | catalizadores, intercambiadores de calor y
P Resiste t turas de trabajo hast talizad int biad d I
de 5 kg 1200 °C. Utilizar CA/ CD PI. reac@or.es. En la industria petrolera, alimentaria
y quimica.
6156 332 | 24 12" Bote de Facilita la liga con varios tipos de acero, alta Ié:gial#&i)\:]eorsailngﬂtrgnggerlg: iggxi%zkg;%a)/ acg:;:
6165 AW 880 118" 32 14" ot resistencia mecanica y resistencia a la corrosion. PR yendo s H y od
6175 E 31216 5/30" 4 14 pléstico con bolsa Temperatura de servicio hasta 450°C. Utilizar CA aleacion. Para cualquier industria que repare
* " " de Skg /CDpPI piezas automotrices, engranes, flechas, muelles
6185 3/16 4.8 14 - y matrices.

Alambres sdlidos para acero inoxidable (Proceso GMAW)

IET )

Nombre comercial
Clasificacion AWS

Imagen

Cédigo

Pulg.

Presentacion

Caracteristicas

Usos y aplicaciones

6071
6078

MIG WELD 308L
ER 308L

0.035"
0.045”

Carrete con
14.968 kg

Carretes con orificio central estandarizado. Su encarretado
es limpio y perfectamente calibrado conforme a normas.
Utilizar CD PI.

Proceso MIG para fabricacion de alta produccién en
aceros inoxidables similares de cualquier espesor. En la
industria alimentaria, petroquimica y destilacion.

6446*

MIG WELD 308LSi
ER 308LSi

0.035”

0.9

Carrete con
14.968 kg

Encarretado hilo-hilo, tiene una clasificacion igual al 308L,
excepto por su alto contenido de silicio, con el que se
mejora la aplicacion del deposito, logrando cordones mas
limpios, mayor velocidad de aplicacion. R.T.: 75,000 b/
pulg? Elongacion: 35% utilizar: CD Pl Gases de proteccion:
mezclas argon - oxigeno, argon- CO,, mezcla He-Ar-CO, y
Ar MIIXX® (argon grado soldadura).

Soldadura de espesores 1/8” (3.2 mm) y mayores.
Espesores delgados, pueden ser soldados usando una
placa de cobre como respaldo. Fabricacién de alta
produccion de aceros inoxidables similares. Industria
alimentaria, petroquimica, destilacion. Soldadura de
metales similares como: AISI-301, 302, 304, 304L, 305,
308, 308L y 347.

6077*
6079*

=
&
o

MIG WELD 309L
ER 309L

0.035”
0.045”

Carrete con
14.968 kg

Carretes con orificio central estandarizado. Su encarretado
es limpio y perfectamente calibrado conforme a normas.
Utilizar CD PI. Mezcla He-Ar-CO, y Ar MIIXX® (argon
grado soldadura).

Proceso MIG para fabricacién de alta produccién en
aceros inoxidables similares de cualquier espesor. Para
fabricacion de autopartes. Liga universal entre inoxidables
de andlisis desconocidos.

* Sobre pedido

Siguenos en GrupolnfraMx FI N @ @ @ 6 @

Imagenes solamente ilustrativas




// APORTE PARA SOLDRDURA

Alambres sdlidos para acero inoxidable y tubulares (Proceso GMAW y FCAW)

o Nombre comercial ~ Didmetro o . S
Imagen  Cédigo i Presentacion Caracteristicas Usos y aplicaciones
Clasificacion AWS  Pulg. mm
Encarretado hilo-hilo, tiene una clasificacion igual al 309L | Soldadura de espesores 1/8” (3.2 mm) y mayores.
excepto por su alto contenido de silicio, con el que se | Espesores delgados, pueden ser soldados usando una
6074* MIG WELD 0035 | 09 Carrete con mejora la aplicacion del depésito, logrando cordones més | placa de cobre como respaldo. Fabricacién de alta
4 6076 309LSi 0‘0 45" 1'1 14.968 k limpios, mayor velocidad de aplicacion. R.T.: 75 000 Ib/ | produccion de aceros inoxidables similares. Industria
ER 309LSi . . : Y pulg? Elongacion: 30% utilizar: CD Pl Gases de proteccion: | alimentaria, petroquimica, destilacion. Soldadura de
mezclas argon - oxigeno, argon- CO,, mezcla He-Ar-CO, y | metales diferentes tales como aceros suaves con acero
Ar MIIXX® (argén grado soldadura) . inoxidable.
Encarretado hilo-hilo, tiene una clasificacion igual al 316L | Soldadura de espesores 1/8” (3.2 mm) y mayores.
MIG WELD excepto por su alto contenido de silicio, con el que se | Espesores delgados, pueden ser soldados usando una
316 LSi Carrete con mejora la aplicacion del depdsito, logrando cordones | placa de cobre como respaldo. Fabricacion de alta
o 6081~ ER 316LSi 0.035" | 0.9 14.968 k mas limpios, mayor velocidad de aplicacién. R.T.: 75 | produccién de aceros inoxidables similares. Industria
> 10Lol ’ 9 000 Ib/pulg? Elongacion: 30% Utilizar: CD Pl Gases de | alimentaria, petroquimica, destilacion. Soldadura de
Solido proteccion: mezclas argon - oxigeno, argon- CO,, mezcla | aceros inoxidables similares, aceros de baja aleacion con
He-Ar-CO, y Ar MIIXX® (argdn grado soldadura). aceros inoxidables austeniticos.
Alambre tubular para soldadura en aceros inoxidables - "
DW 309 LP Carretecon | €On mayor conte%ido de ferrita. Buena soldabiidad y é@czbrlﬁe;ggspégc/ifognfgg Wé ﬁggblgrﬁigeg;inﬁr?tgi
4 6790* AWS A 5.22 0.045” 1.1 127 ki acabado, resistente a altas temperaturas y corrosion alta. |2t les tino “clandi g z z de fondo. Resistent
E300LT 1/4 ) Es aplicable a la soldadura de diversos aceros inoxidables "l‘u Iples ipo cianding” como cordon de fondo, kesisiente
disimiles y de analisis desconocidos. al agrietamiento.

Varillas para proceso GTAW (Acero inoxidable)

Long.

Presentacion

Caracteristicas

Usos y aplicaciones

Imagen  Cédigo Nombre comercial
- 90 Clasificacion AWS
. 6083 TIG WELD 308L
. 6084 ER 308L

I ‘ TIG WELD 309L
‘/ 6086 ER 300L

. boe TIG WELD 316L

% sues ER 316L

- 6089

Diametro
Pulg.
116" 16
3/32 24
3/32 24
116" 16
1/8" 32
3/32" 24

36"
36"

36"

36”
36"
36"

Empaque
con 4.536 kg

Empaque
con 4.536 kg

Empaque
con 4.536 kg

En laminas delgadas se controla eficientemente

la entrada de calor evitando dafio metalirgico y

corrosion. Utilizar CD PD. Gas recomendado Ar
IXX®.

Varilla calibrada desnuda y limpia, ideal para la
corrosion, activa a bajas temperaturas, resistencia
a la precipitacion y corrosion. Intergranular adn en
metales disimiles. Utilizar CD PD. Gas recomendado
Ar MIXX®.

Resistente a la corrosion activa por su contenido
de molibdeno. Soporta temperaturas de trabajo
mayores sin cambio en su estructura cristalina.
Utilizar CD PD. Gas recomendado Ar MIXX®.

Buena liga en soldadura de aceros inoxidables
tipo 302, 304 y 308. Para piezas donde
existe corrosion activa por sustancias organicas,
reactivos y fermentos.

Para reconstruccion de partes de maquinas
sometidas a corrosion y temperaturas, como
turbinas, compresoras, molinos, tuberias, tanques
de proceso e intercambiadores de calor.

Para trabajos de soldadura en unién y
revestimiento. Fabricacion de reactores, intercam-
biadores de calor, tuberias, digestores y reci-
pientes. Alta y baja presion en aceros inoxidables
316, 318, 319 y grados L.

Varillas para proceso GTAW (Acero al carbono)
: Uniones de tuberia y placa que requieran acabado
6770 TIG WELD 332" 24 Tubo de carton de Varilla cobrizada, calibrada y con identificacién de | limpio y con suministro de calor que garantice
6771 ER 705-3 118" 3'2 36" 5 K golpe para su mejor rastreabilidad, composicion | sanidad y uniones de alta calidad, industria
: : 9 quimica con % de Mn'y Si conforme a norma. petroquimica, conduccion de petréleo y derivados,
> intercambiadores de calor, etc.
: Varilla cobrizada, calibrada y con identificacion de . " .
» o ..~ | Uniones de tuberia y placa que requieran acabado
6773 TIG WELD 332 | 24 , | Tubodecartonde | 90Pe para su mejor rastreabilidad, composicion | ™ "con” suministro de calor que garantice
) 36 quimica con % de Mn'y Si que proveen propiedades ’ ” ) / ’
6774 ER 708-6 1/8 32 5kg mecanicas sobresalientes v comnosicion. quimica sanidad y uniones de alta calidad, industria
conforme a norma y P g petrolera, quimica, metalmecanica, etc.
* Sobre pedido
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Diametro
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Imagen  Cédigo WL D Lon Presentacion Caracteristicas Usos y aplicaciones
5 90 Clasificacion AWS pulg. mm s
De fabngacmn y Aaleacxon para meal Ir'1conel Y| Fabricacion de intercambiadores,  reactores,
Alloy 82 Empaque gran facilidad de liga con todas las aleaciones de bombas y vélvulas industriales. En la industria
6645* ER NiCr-3 3/32 24 36 niquel, inoxidables y aceros al carbono. En general | . - - N
- con 4.53 kg quimica, petroquimica, alimentaria, papelera y
Varilla desnuda soporta altas temperaturas con procesos TIG. Gas | . -
o aboratorios. Adecuado como blindaje.
recomendado Ar MIXX®.
Electrodos para hierros colados
" " » - Utiliza un minimo de amperaje de trabajo, sin | Para soldar hierros colados (gris, maleable y
%5501% AW NILOX 31//382 ?21 13 Botce()(:]ebzllas Ztlco porosidad ni socavaciones. Su gran elongacion | nodular). Maquinable para acabados de precision.
6515 E Ni-Cl 530" 4'0 19 de 5k permite absorber las tensiones residuales que | En la industria automotriz, fundidoras y éareas de
' 9 quedan en el interior de la pieza. Utilizar CA/CD PD. | mantenimiento.
Coeficiente de expansion menor, mayor resistencia | Para unir hierro colado, gris, maleable y nodular.
, B Bote de plastico y ductibilidad, menor tendencia a fracturar. Depésito | Reparacién de motores, cuerpos o impulsores de
6633 :50* A FEERGEQ I(I:.|OX 60 51//382 2(2) 13 con bolsa 60% Ni. Se puede combinar con NILOX o AW 127 | bombas, cajas de engranes, coronas, levas, dientes
' de 5kg en uniones criticas, como material antifriccional. | desgastados de engranes, maza cafiera, valvulas y
Utilizar CA/CD PI. carcazas. Maquinable.
Bote de plastico No maquinable. Utilizar CA/ CD PI Sella las paredes Para soldar hiero colado maleable y nodular. ldedl
AW 127 .y ) . ) . para usarse como aporte de material sano en
6040 Est 1/8 32 14 con bolsa del bisel, permitiendo uniones libres de poros en fundiciones vieias. requemadas o extremadamente
de 5kg hierros colados. ) 1as, 1eq
sucias y contaminadas.
Electrodo herramienta
Cai Arco de alta potencia calorifica, rapido | Cualquier industria que requiera cortar, biselar,
aja con - f ) . :
" » desprendimiento de particulas que permiten fundir y | achaflanar y ranurar. Todo tipo de aceros de
6325 1/8 32 14 15kg - . o o p
AW CUT WELD ) ) separar limpiamente el material de la zona de corte, | estructura ferritica o austenitica, asi como acero
6330 5/32 4 14 (3 bolsas de e AR " fundi )
5 kg clu) permitiendo una ranura limpia de impurezas. Utilizar | fundido, hierro colado y todos los metales no

CA/CDPloPD.

ferrosos.

Electrodos, microalambre y varillas de aporte para aluminio y sus aleaciones

Buena soldabilidad, encendido y reencendido répido, | Para uniones y revestimientos en aleaciones y
AW 2201 ; o . o . o -
poco salpique, remocion de oxidos, caracteristicas | fundicion de los tipos Al-Si. Paileria en aluminio,
E 4043 ) ) . ’ : o o I
6043 Aluminio al siicio 1/8 32 14 Bote de 3 ki de uniones sobresalientes. Puede aplicarse con | estructuras arquitectonicas, fabricacion y reparacion
6060* Electrodo 5/32" 4 147 9 soplete, utilizando una flama ligeramente carburante. | de moldes, correccion de defectos de fundicion,
) Buenas propiedades de liga y fluidez capilar. Utilizar | tanques y recipientes para la industria papelera
revestido )
CDPL. y aceitera.
Produccion a alta velocidad, perfecta calibracion, | Proceso MIG/MAG. Construccién de tuberias,
MIG AW 4043 ' S " ) . . L
6760 ER 4043 364" 12 N/A Carrete con enca(retado hiloa h|lo, limpieza, facilidad de liga con valvullals, coples y conexiones. Papelera, pa{lerla
o Aluminio al siicio ! 7.257 kg aleaciones comerciales, gas recomendado Ar MIXX® | aluminio, estructuras ornamentales y artisticas,
o mezcla INFRA ALUMIXX®. Utilizar CD PI. automotriz, hulera y fundidora.
MIG AW 5356 Se puede anodizar después de aplicada la | Proceso MIG/MAG. Construccion de tanques,
6765 ER 5356 0.035" 0.9 NA Carrete con soldadura. Liga facilmente con aluminios al manga- | tuberias, muebles, cabezas y cubiertas de motor,
% 6775 Aluminio al 3/64” 12 7.257 kg neso. Utilizar CD PI. Gas recomendado Ar MIXX® o | motores espirales, impulsores de bombas, valvulas
magnesio mezcla INFRA ALUMIXX®. y piezas ornamentales.

Si requieres mas informacién técnica consulta nuestra pagina web

Imagenes solamente ilustrativas
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Electrodos y varillas de aporte para cobre y sus aleaciones

Imagen  Codigo Nombre comercial _Diametro Lon Presentacion Caracteristicas Usos y aplicaciones
E 90" Clasificacion AWS  pulg. ik e
AW BRONSOMATIC . . -
A Para unir y revestir bronces similares en
" " B Bote de plastico Electrodo de bronce aluminico. Deja cordones finos | alambiques, evaporadores, intercambiadores de
6275 1/8 32 14 - ) ) . . .
" ) ) con bolsa con arco corto, facilidad de liga con hierros colados | calor, chumaceras y engranajes. En la industria
6285 E CuAl-A2 5/32 40 14 " . T .
Electrodo de 5kg y aceros. Utilizar C.D. P.I. Usado en posicion plana. | alcoholera, perfumeria, fabricas de explosivos,
) azucarera, cervecera y laboratorios farmacéuticos.
revestido
AW BRONSOMATIC - . Para soldadura de unién de cobre y aleaciones
Electrodo de bronce al estafio. Capacidad :
B ifriccic i P de cobre, bronces fosforados y aleaciones al
Bote de plastico antl.rllcuon, realiza cordones nos con arco corto. estafio, chumaceras, bujes, flechas, engranajes
6295* 118" 32 147 Facilidad de liga con aceros y hierros colados. En ' y e '
E Cu Sn-A con bolsa de 5 kg ) o~ | reductores de velocidad, tuberia y paileria. En
espesores mayores de 1/4” precalentar a 250 °C . ) ;
Electrodo min. Utiizar C.D. P.I la industria alcoholera, perfumeria, azucarera,
revestido ' T cervecera y farmacéutica.
Esta soldadura posee buena fluidez, adecuada para uniones de cobre y sus aleaciones, puede usarse
6166 ) Empaque con sin fundente. Tiene amplia aplicacion en la union por soplete de oxigas en tuberias de refrigeracion y
66 APSIL 0 1/8 32 ) ) h e ) - f
6167+ BCUP-2 332" 24 36 15 kg sistemas de aire acondicionado. Puede aplicarse también sobre latones y bronces, pero en este caso, si
’ 0 agranel es necesario el uso de un fundente. No es recomendable para soldar aceros, ya que produce compuestos
fragilizantes que pueden conducir a la ruptura del componente.
LOW FUMING Para reparaciones en general, asi como para
BRONCE RF Alta resistencia mecanica, hasta 65,000 Ibs/pulg?, fep ! 9 ' o P
) Empaque con . . 9 o .| trabajos de recuperacion y ensamblado, siempre
6152 1/ 32 36 5k flujo capilar, para alta produccion, facilidad de liga e pueda usarse el bronce. En tomeria
6151* Varilla revestida de | 3/32" 24 g con cualquier metal ferroso, fundiciones y aceros que pu ” o '
0 agranel . artesania, construccion de bicicletas, muebles
fundente templados y endurecidos. Flama neutra. o B )
metalicos y talleres de reparacion automotriz.
RB Cuzn-C
LOW FUMING Empfgl;e con Alta resistencia mecanica, hasta 65,000 Ibs/pulg?, | Para reparaciones en general, asi como para
6149 BRONCE D 118 32 oa ra%el flujo capilar, para alta produccion, facilidad de liga | trabajos de recuperacion y ensamblado, siempre
6148 3/32" 24 36" 9 con cualquier metal ferroso, fundiciones y aceros | que pueda usarse el bronce. En torneria,
6150% Varilla desnuda 532" 4 templados y endurecidos. Flama neutra mas | artesania, construccion de bicicletas, muebles
Usar fundente o B )
RB Cuzn-C Flux Weld 246 fundente. metalicos y talleres de reparacion automotriz.
MIG SILICON - . . .. | Adecuado para la soldadura de cobre al silicio
BR Alta productividad para trabajos en serie en lamina ) .
ONZE . ) o o0 cobre al zinc, o estos metales base entre si.
6485* 0.035" | 0.9 N/A Carrete con galvanizada o en uniones y recubrimientos bronce L&mina galvanizada o aluminizada. En la industria
. " ' ' 13.60 kg a bronce. Gas de proteccion Ar MIXX® y mezcla . P o
Microalambre sélido INFRA ALUMIXX® automotriz, azucarera, quimica, petroquimica,
ER CuSi-A ' moldes, materiales de estampado y embutido.
Fundentes
L Nombre comercial - o et
Imagen i S Presentacion racteristi licacion:
age Codigo Clasificacion AWS esentaciol Caracteristicas Usos y aplicaciones
FLUX WELD 246 Espedial para soldaduras de bronce y cobre con proceso En la industria eléctrica, maquinas-herramienta, artesanal
L3 6360 Bote con 200 g oxiacetilénico. Efectiva labor de limpieza para facilitar el flujo ) o » maquina ’ '
f_;.?" ’ Bronce capilar a bajas temperaturas refrigeracion y lineas de conduccion.
3 .
- s 6365 FLUX WELD 800 B Especial para soldaduras de plata con proceso oxiacetilénico. | En la industria eléctrica, maquinas-herramienta, artesanal,
o ote con 350 ¢ - ) - - ) - -
W Plata De alta capilaridad y efectiva accion de limpieza. refrigeracion, lineas de conduccion, etc.
e il
* Sobre pedido
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Electrodo para reconstruccion y recubrimiento duro

Imagen  Cddigo Nombre comercial _ Didmetro Lon Presentacion Caracteristicas Usos y aplicaciones
9 9 Clasificacion ANS pylg.  mm 9: yap
Bote d Econdmico y de facil aplicacion en cordones mdltiples sin En la reconstruccion de maquinaria y molinos de
6005 AW CONOMANG 532" 4 14 I(;:ticg agrietamiento. Altas propiedades mecanicas. Endurece trituracion. en aceros de altg man aﬁeso En las
6000 Alto manganeso 3/16” 48 14" P al impacto. Dureza al depdsito de 88-92 HRB. Utilizar | . ] 9 ’
de 5kg industrias cementera, azucarera y minera.
CA/CDPI
Electrodo austenitico para soldadura de unién y | Para soldadura de unién y de revestimiento.
revestimiento duro en aceros alto manganeso, aleados, | Tipo Inoxidable para reconstruccion de piezas de
J N AW NIQMANG , " Bote de inoxidables, etc. Puede usarse como capa intermedia | tractor, buldézer, palas mecénicas. Como colchén
. 6331 Al 1/8 32 14 L o . . . ) - T
6332 to manganeso 5/30" 4 14 pléstico para revestimientos que trabajen a abrasion y alto | intermedio en recubrimientos duros, maquinaria de
niquel de 5kg impacto. Para reconstruccion en mdltiples capas. Se |procesos alimentarios, molinos de granos, donde
endurece al impacto, facil aplicacion. Dureza: 83-88 HRB | existe impacto fuerte y abrasion moderada. Para unir
al depositarse. Utilizar CD PI. planchas de acero alto manganeso y alto carbono.
AW DURWELD 122-1 Bote de Fécil aplicacion y alto rendimiento, soporta cualquier | Reparacion de ruedas de grias viajeras, zapatas,
6010 Build-u 532" 4 147 plastico numero de capas sin riesgo de desprendimiento a altos | catarinas y ruedas guia. En la industria cementera,
P de 5kg impactos. Dureza de 35-40 HRC. Utilizar CA/ CD PI. azucarera y minera.
Recubrimiento de piezas de maquinaria pesada
6015 AW DURMATIC H-10 1/8" 32 14" Bote de Resistencia a la alta abrasion y mediano impacto en | que trabaja en movimiento de materiales y/o
6020 Carburos de cromo 5/32" 4 147 plastico aceros fundidos y aceros al manganeso. Dureza de | desgaste ocasionado por la presion del rozamiento
6021* 3/16” 48 14 de 5kg 58-63 HRC, 3 capas como méaximo. Utilizar CA/CD PI. |y el calentamiento subsiguiente. En la industria
cementera, minera, azucarera y textil.
Electrodo tipo CrMoV de dureza media. Util para . . . .
- - Para severa abrasion e impactos combinados; en
Bote d revestimientos que deban soportar alta abrasion y alto canjiones, minas, mueve tieras (como buldézer
AW DURWELD 6000 " B ol de impacto, como minerales y arenas. Arco estable y facil ! ’ ’ ’
6334 1/ 32 14 plastico B alas y excavadoras). En cordones gruesos y como
Carburo de cromo aplicacion. Soporta hasta tres cordones sobrepuestos . y )
de 5kg . ) . P revestimiento final. En trituradoras, molinos, filos de
minimo agrietamiento. Dureza al depésito: 50-55 HRC. transportadoras de mineral y maguinaria agricola
Utiizar CD PL. p ymaa gricoia
Revestimiento de partes de maquinaria sometidas a
6576* |AWTHERMALLOY 400 158 | 32 | 14 Dote de Al resistenca al impacto combinado con calor  ficion ezfr‘;erigzo‘:fst'rmuﬁacégafs"e y F;;?t'r‘i’c”ésRefggi‘lfg‘:agg
6577* Ni-Mo 5/32" 4.0 14 P Dureza al deposito de 89-94 HRB. Utilizar CA / CD PI. para rec . y ! .
5kg laminacion y cuchillas de corte. En la industria de la
fundicion y acererias.
Blindaje de maza de molienda en la industria
Caia con 20 k No requiere una limpieza extrema, proporciona una |azucarera. Contiene elementos que forman una
" AW MAZABLIN 99 . . &a co 9| transferencia globular y puede aplicarse en las mazas | estructura de alta resistencia ala abrasion en medios
6436 5/32 4 18 (4 bolsas de 7 . ; ’ }
Carburo de cromo 5 kg clu) paradas o en movimiento. Dureza hasta 53 HRC. | himedos. Adherencia en los dientes proporcionando
Utilizar CA/ CD PI. una superficie rugosa, la cual permite mejor arrastre
de cafia.
AW DURWELD 605 Bote d Electrodo basico que produce depssitos muy Se aplica en piezas de maquinas como gusanos
" . 14" ote de resistentes a la alta abrasion, resistente al calor hasta P P ; . g
6116 Carburo de cromo 5132 4 plastico . Propi | . - | transportadores, trituradoras, mezcladoras,
fungsteno y vanadio de 5 kg 500°C , Propiedades de dureza al trabajo también amasadoras etc. Utilice CD Pl
denominada dureza en caliente. Dureza 60 — 64 HRC. ’ ’
Bote d Se aplica en piezas que requieren de depdsitos
6118* | AW DURWELD 3000 | 1/8” 32 147 g:tics Electrodo tipo Build Up, electrodos con buena | de mediana dureza y resistente a la compresion,
6119* Build - up 5/32" 4 14 Ee 5k magquinabilidad, durezas 31 - 36 HRC. como es el caso de poleas, grias viajeras. Utilice
9 CDPI.
En troqueles de punzonado, cuchillas de corte,
1200052* 1/8" 32 14" Bote de Electrodo con una aleacion martensitica similar a un piezas metalicas deslizantes, troqueles de corte,
. AW DURWELD . B " - X . entre otros.
1200053 MEGA 64 5/32 4 14 plastico deposito de acero para herramienta de alta velocidad. Mantiene la dureza en caliente hasta comoletar
1200054* 3116 438 14 de 5kg Puede alcanzar una dureza de hasta 64 HRC. N " comp
538 °C. Se puede utilizar para una combinacion de
desgastes abrasion-friccion con alta temperatura.

Imagenes solamente ilustrativas

Mas soluciones en electrodos para aceros de baja

aleacion e inoxidables. Consulta a tu asesor.

Compra a cualquier hora y en cualquier lugar www.infraenlinea.com @é
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Varilla de aporte para plata y sus aleaciones

Imagen

Codigo

Nombre comercial
Clasificacion AWS

Diametro

Pulg.

Long. Presentacion
mm

Caracteristicas

Usos y aplicaciones

OXIWELD 600 5 ’ . 5 Unién de metales diferentes, incluyendo carburos de
A granel Aleacion de liga universal para produccion y ) o
BAg-2a o . tungsteno o vanadio, aceros aleados y aceros inoxidables.
" ) mantenimiento; iguala el color del laton. Altos o )
6520 116 1.6 18 . - Para la fabricacion de piezas omamentales y muebles
5 Usar fundente | valores mecanicos y muy buena apariencia y . ) . . - .
Plata 30% ) . metélicos. En la industria de refrigeracion, mantenimiento y
. Flux Weld 800 | flujo capilar. P
Varilla desnuda arquitectonica.
OXIWELD 800 A granel Altas propiedades mecanicas, magnifica | Unién de aceros con materiales de estructura fina, como el
BAg-1 9 conductividad térmica y eléctrica. Combinada con | carburo de tungsteno, en herramientas. Ideal para produccion
6528* 116" 16 18 Usar fundente el fundente Flux Weld 800 fluye con gran facilidad | en hornos y con sopletes o mantenimiento en la industria
Plata 45% Flux Weld 800 | @ temperatura muy baja, “bafiando” espacios | eléctrica. En las industrias naval, destilerias, aserraderos,
Varilla desnuda capilares. marmolera y refrigeracion.
AUS0 A granel Se emplea para soldar metalgg fermosos Y0 ey 1 produccion de material eléctrico, aparatos
ferrosos, como aceros y fundiciones de hierro - : - . L
" N ) ) C ) electrodomésticos, refrigeracion, aire acondicionado,
6529 BAg-1 116 16 18 U maleables, aceros inoxidables, cobre, aleaciones L - o o
o sar fundente ) . . aparatos odontoldgicos y médico-quirlrgicos, joyas, bisuteria
Plata al 50% de cobre, niquel, aleaciones de niquel, tungsteno o . . o
. Flux Weld 800 A y aplicaciones industriales en general y para reparacion.
Varilla desnuda y combinaciones entre estos metales.
35 SILVER BRAZE
iati 0,
1200055+ | "2t reg::‘f'\‘iz aA3% | 116 | 16 | 18 | Tuboplastico
1200056* Tipo AWS A58 3/32" 24 18 de 1kg
B Ag-35
45 SILVER BRAZE Aleacion de plata para brazing de baja - )
Pl . N ) 9 Es recomendada para la unién de aceros, cobres y la mayoria
ata revistida al 45% Tubo pléstico temperatura con un rango medio de fusion. La de los bronces
1200172* Blanca 116 16 18 P varilla esté recubierta de fundente (libre de bérax) ; e o Y
. de 1kg . ) Para uso en industria alimenticia, aplicaciones sanitarias,
Tipo AWS A5.8 que promueve la generacion de uniones sanas, . -
BA ) o ) . componentes de refrigeracion.
g-5 dejando la zona practicamente libre de residuos.
35 SILVER BRAZE
it 0,
20007+ | PSR AT | e | g5 | ag | Tubo pasico
1200058* Tipo AWS] A58 3/32" 24 18" de 1kg
B Ag-35

o : Diametro . o S
Codigo  Nombre comercial Pulg Presentacion Caracteristicas Usos y aplicaciones
2063" sz 24 Proceso de arco sumergido para aceros estructurales
* " . . . o N
2064* SAW 8K (EL 8K) 8 . 52 Bobinas de 30 kg Alan?brle en carrete hilo a hilo excelente apariencia y alto tuberia, tanques de almacenamiento se recomienda
2066 5/32 40 rendimiento. fundente EIF 60 v EIA 72
2067* 316" 48 yEALE
2103* 5/64" 20
2072¢ 3/32 24 Gran versatiidad. alta productividad. menores tiempos de paro Fabricacion de recipentes a presion, estructuras de
2073* SAW 12K (EM 12K) 18" 32 Bobinas de 30 kg alambre exce cidnalme':\te limpio dye alta calidad s paro, edificios, puentes, calderas, etc. Se recomienda fundente
2074* 5/32° 40 P ploy : EIA72yEIAT6.
2077* 3/16” 48
2087* 3/32" 24
2094* 18" 32 .
2097* SAW 13K (EM 13K) 5/32" 40 Bobinas de 30 kg . ) - Empleado ampliamente en estructuras, puentes, calderas,
Y Gran poder desoxidante y excelentes propiedades mecénicas, s " ¥
2098* 3/16 48 alta productividad en pasos sencilos o miltioles recipientes a presion, vagones de ferrocarril, etc. Se
P P pies. recomienda fundente EIA 72 y EIA 76.
2100* SAW 13K (EM 13K) 18" 32 Tambos de 300 kg
Alambre en carrete hilo a hilo con excelente acabado y apariencia, » .
. sus niveles balanceados de Cromo y Niquel, le proporcionan el P ara union de los ‘grados mas_comunes de aceros
2159* SAW 308L (ER 308L) 118" 32 Bobinas de 30 kg } ) . - inoxidables austeniticos, comunmente utilizado en la
contenido suficiente de ferrita en el metal depositado para una alta | . - -
. X : industria alimenticia.
resistencia a las fisuras por calentamiento.
pre para arco ergido esta disponib D on d 00 ko
* Sobre pedido

www.grupoinfra.com
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Fundentes para arco sumergido

Nombre comercial

Codigo Se Presentac Caracteristicas Usos y aplicaciones
9 Clasificacion AWS yap
6160* EIA 72 (F7A2) Fundente basico con magnificas propiedades mecanicas y buena | Fabricacion de estructuras, puentes, edificios, tuberia de agua, tanques, etc.
apariencia, alta productividad. alambre SAW 8K, SAW 12K'y SAW 13K
6161* EIA 76 (FTA6) Sacos de 25 kg Fundente basico para aplicaciones de altas propiedades mecanicas | Estructuras de acero con cargas estaticas o dindmicas, puentes, plataformas,
(Bolsa interna plastica, | mejoradas al impacto, alto rendimiento y magnifica apariencia. maquinaria pesada, vagones, etc. Alambre SAW 12K'y SAW 13K.
s200 extomo de papel) | Fundente fundido que no requiere codiciones especiales de Industria metalmecénica y de la construccion, tanques de gas, vigas
2261* EIF 72 (F7A2) almacenaje o reacondicionamiento, depésitos de buen acabado y » tang 9as, vigas,
: - vagones, columnas,etc., aceros al carbono comunes y comerciales.
propiedades mecanicas notables.

Alambres solidos para acero inoxidable y tubulares (Proceso GMAW y FCAW)

Nombre comercial Diametro

Clasificacion ANS  Pulg. mm Caracteristicas

Presentacion

Usos y aplicaciones

Imagen  Caddigo

MIG WELD INFRA Carrete con Carretes con orificio central estandarizado. Su encarretado | Proceso MIG para fabricacion de alta produccion en
6987* 308L 0.045" 11 14.968 k es limpio y perfectamente calibrado conforme a normas. | aceros inoxidables similares de cualquier espesor. En la
ER 308L ' 9 Utilizar CD PI. industria alimentaria, petroquimica y destilacion.

Imagen  Cédigo Nombre comercial _ Didmetro Lon Presentacion Caracteristicas Usos y aplicaciones
9 9 Clasificacion AWS  pulg. g yap
6125* TIG INFRA 4043 116" 16 36 Caia de Alta fluidez del metal de aporte y facilidad de liga con | Proceso TIG/TAG. Construccion de tuberias,
76710 ER 4043 3/32" 24 36" 4 5]36k varias aleaciones comunes. Utilizar CA AF continua. | valvulas, coples y conexiones, intercambiadores
6715 Aluminio al silicio 118" 32 36" ’ 9 Gas recomendado Ar MIXX®. de calor.
Y 4
ALAM. ALUM. INFRA Produccion a alta velocidad, perfecta calibracion, | Proceso MIG/MAG. Construccion de tuberias,
6464 4043 0035 | 09 NA Carrete con encarretado hilo a hilo, limpieza, facilidad de liga con | vélvulas, coples y conexiones. Papelera, paileria
ER 4043 ’ ’ 0.453 kg aleaciones comerciales, gas recomendado Ar MIXX® | aluminio, estructuras omamentales y artisticas,
Aluminio al silicio o0 mezcla INFRA ALUMIXX®. Utilizar CD PI. automotriz, hulera y fundidora.

MIG AW INFRA 5356 Se puede anodizar después de aplicada la | Proceso MIG/MAG. Construccion de tanques,
7000* ER 5356 364" 12 NA Carrete con soldadura. Liga facilmente con aluminios al manga- | tuberias, muebles, cabezas y cubiertas de motor,
Aluminio al ’ 7.257 kg neso. Utilizar CD PI. Gas recomendado Ar MIXX® o | motores espirales, impulsores de bombas, valvulas

magnesio mezcla INFRA ALUMIXX®. y piezas ornamentales.

Varillas para proceso GTAW (Acero inoxidable)

Nombre comercial

Imagen Clasificacién AWS

Codigo

Diametro

Pulg.

mm

Long.

Presentacion

Caracteristicas

Usos y aplicaciones

££F
’/4(
g 6997 TIG ER308L
=« ., 6998* ER 308L

116
3/32"

16
24

36"
36"

Empaque

con 4.536 kg

En laminas delgadas se controla eficientemente

la entrada de calor evitando dafio metallrgico y
corrosion. Utilizar CD PD. Gas recomendado Ar
IXX®.

Buena liga en soldadura de aceros inoxidables
tipo 302, 304 y 308. Para piezas donde
existe corrosion activa por sustancias organicas,
reactivos y fermentos.

Mayores informes a los teléfonos 800 712 2525

Imégenes solamente ilustrativas
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Tabla general de amperajes para electrodos revestidos
Voltajes y amperajes sugeridos

INFRA10-S 60 - 80 -120 110 160 140190
INFRA10- P NA 75-115 10- 155 140-185 alambres tubulares (FCAW)
INFRA 11 50-85 80-125 120- 165 145 -190
INFRA13 VD 55-90 85-130 125-165 150 - 190 Diametro : .
INFRA EXCEL ARC 55-90 90-130 N/A N/A alambre pulg.  Amperaje Voltaje
INFRA PUNTA NARANJA 55-90 85-130 125- 165 NA 40150 297
AW ECO WELD 6013 55-90 85-130 125-165 N/A 160 150 % og
INFRA 724 NIA 100 - 150 140- 190 190 - 230 0045 180200 %2
INFRAT718 70-100 90- 140 130-170 160 - 200 200 - 220 9730
AW ECO WELD 7018 70 - 100 90 - 140 130 - 170 160 - 200 290 - 240 27-30
ACEROS DE BAJAALEACION 2.4 mm (3/32") 3.2 mm (1/8”) 4.0 mm (5/32") 4.8 mm (3116”)
INFRA 918-B3 70- 110 90 - 135 125-170 165 - 200 . 200 - 240 25-28
AW 90 N/A 90-130 125-165 N/A 118 240260 %5-28
AW 8018 B2 N/A 90-135 125-170 N/A 260 - 260 %-29
AW 7018 A1 NIA 95- 145 130-170 N/A 332" 300 - 380 26-32
AW 8018 D3 NIA 90-135 125-170 NA
AW 8018 B6 NIA 95- 145 130-170 N/A
INFRA 7010- P1 60-95 80- 120 115 - 155 140 - 185 ; ; ;

ACEROS INOXIDABLES 2.4 mm (3/32”) 3.2 mm (1/8”) 4.0 mm (5/32) 4.8 mm (3116”) Voltajes y amperajes sugeridos
AW IL 50-75 70-100 95-130 130 - 180 alambres sélidos proceso GMAW
AW IMoL. 50- 80 75-105 100 - 135 130 - 165
AW I 60-85 80- 105 95-135 130- 165 7
AW 880 50-75 75-105 95-130 125 - 160 e Amperaje
AW INOX WELD 309 55- 80 80- 100 95-130 NIA
AW INOX 608 50-80 75-105 100 - 135 130 - 165 0.023 (0.6) 120 - 140 16 - 22
AW INOX 3008 50-75 70-100 95-130 125 - 160 0.030 (0.8) 120 - 140 16-22
AW INOX 3016 50 - 80 75-105 100 - 135 130 - 165 0.035(0.9) 160 - 180 18- 24
AW INOX 3017 LC 50-75 70-100 95-130 N/A 0.045 (1.1) 190 - 220 20 - 26
AW INOX 6053 50- 80 70-105 NIA N/A
AW INOX 68024 Cb 50-75 70- 100 NIA N/A

HIERROS COLADOS 2.4 mm (3/32”) 3.2mm (1/8”) 4.0 mm (5/327) 4.8 mm (3116”)

AW NILOX 70-90 85- 105 110- 140 NIA
AW FERRONILOX 60 65-90 80- 105 110-150 N/A
AW 127 70-90 80- 120 110- 150 NIA

ELECTRODO HERRAMIENTA 2.4 mm (3/32”) 3.2mm (1/8”) 4.0 mm (5/32”) 4.8 mm (3116”)
ALUMINIO 2.4mm (3/32) 3.2mm (1/8”) 4.0 mm (5/32) 4.8 mm (3/16”)
COBRE Y ALEACIONES 2.4mm (3/32") 3.2 mm (1/8”) 4.0 mm (5/32”) 4.8 mm (3116)
AW BRONSOMATIC A NIA 90- 130 125- 165 N/A
AW BRONSOMATIC B NIA 90- 130 120 - 165 N/A
RECUBRIMIENTOS DUROS 2.4mm (3/32") 3.2 mm (1/8”) 4.0 mm (5/32) 4.8 mm (3116)

AW CONOMANG N/A 110 - 150 140-175 170 - 200
AW DURWELD 122 -1 N/A N/A 140-170 N/A

AW DURMATIC H-10 N/A 100 - 140 130 - 180 170-210
AW THERMALLOY 400 N/A 110 - 140 120-170 N/A

AW DURWELD 6000 N/A 90 - 140 120 - 160 150 - 200
AW DURWELD 6300 N/A N/A 140-190 160 - 220
AW NIQMANG N/A 90 - 130 130 - 180 N/A

AW MAZABLIN 99 N/A 120 - 160 150 - 180 N/A

AW DURWELD 7020 N/A 90 - 130 120 - 160 150 - 190
AW DURWELD 7020 A N/A 100 - 130 120 - 160 150 - 190
AW DURWELD 70200 N/A 90 - 130 120 - 160 145-190
AW DURWELD 7100 N/A 100 - 140 130-170 160 - 200
AW DURWELD 605 N/A 110- 150 140- 190 180 - 230
AW DURWELD 3000 N/A 90 - 130 140 - 180 160 - 210
AW DURWELD 660 N/A 90 - 140 130 - 180 170-210
AW DURWELD 6021 N/A 100 - 150 140 - 190 180 - 230
AW DURWELD 601 N/A 100 - 140 130-170 N/A

AW DURWELD 6070 N/A N/A 130-170 160 - 200
AW DURWELD 6020 N/A N/A 140-190 180 - 230
AW DURWELD 7180 N/A 140 - 190 190 - 240 N/A

AW DURWELD MEGA 64 N/A 100 - 130 120 - 150 140-170

Ubica tu tienda oficial INFRA® mas cercana en nuestra pagina web
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Precauciones en el manejo y conservacion de productos EISA

POLVO

CONDICION
CONVENCIONALES HERRO BAJA ALEACION ACEROS INOXIDABLES BRONCE PRODUCTO
= = | =
<Z( [oe) e gle
~ ~ o
£88 ® 8 ol [BI2|E o)
Z a< o =) 0 0T |lmw < | < | 2
ol=lzlgl & 3 a o 2855833328 2
alal 12228 = < s 8= 88 ¢ = NN IR B A
ESSQCLSMESS S| 2|ele olR 213 822255688§8
. <|<|< << < | < < |gls|Iglelgg slalszo8 222z z22 5| 2
Cuidados EEEEEZEEZ|E|ZEZSZZEEZE252222225/2 2|2 ¢/ Finalidad
Z 2 Z2 2 Z2 <22 < 2 |92 I <] |
Estibas 2 arriba del suelo o 00 0 0 0 0 0 0 . (000 0 0 00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 00 o Evitar humedad
Estibas 2" alejadas de la pared o0 o 0|0 0 0 0 o ] |0 0 0 0 0 0|0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0|0 0 0 Evitar humedad
Cama formada por 4 tambos Almacenamiento
adecuado
Cama formada por 8 cajas o/ o o o oo 0 0|0 o . o o000 o | Almacenamiento
adecuado
Cama formada por 9 cajas Almacenamiento
adecuado
Cama formada por 10 cajas . . oo /o o o]0 o0 0 o000 o | Almacenamiento
adecuado
Estiba méaxima 1 cama Almacenamiento
adecuado
Estiba maxima 3 camas . . oo (oo (00000 0 0|00 . Almacenamiento
adecuado
Estiba méxima 8 camas Almacenamiento
adecuado
Estiba méxima 10 camas oo /o 0|0 0|0 00 . . oo |oe o | Almacenamiento
adecuado
Abrir empaque hasta su uso o000 0 0 0 o 0 © |o o 0 0 0 0 00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0|0 0o 0 Evitar humedad
Exposicion max. 3 h intemperie o0 0o 0|0 0 0 o o ] . CRECRRCN L] ] Evitar humedad
Temperatura de almacenamiento .
L[] [ ] L] L] L] L] L[] L[] [ ] L[] L] L] L] L] L[] L[] L[] L[] L[] L[] L[] [ ] L] L] L] L] L] L] L] L] L[] [ ] EV|tar humedad
hasta 60 °C (empaques cerrados)
Horneo de secado de 120°C a elelole . o ol o o Evitar humedad
150 °C 1h si hay més de 40% H.R.
Exp. de 2 a4 h a la intemperie L e 00 0 0 0 . Evitar humedad
Temperatura de mantenimiento .
de 70 °C a 180 °C (emp. abierto) e R R R e | Evitar humedad
Horneo de secado de 260 °C a .
420°Cpor1a2h ¢ e|oj0 |0 0 0 0 Evitar humedad
Temperatura de mantenimiento ololololoelolelolelele N Evitar humedad
de 65 °C a 93 °C (emp. abierto)
Horneo de secado de 120 °C a .
230 °C durante 1 h o000 0 0 00 0 0 0 e | Evitar humedad
e
Manejar cuidadosamente y Proteccion del
. L[] [ ] L] L] L] L] L[] L[] [ ] L[] L] L] L] L] L] L[] L[] L[] L[] L[] L[] [ ] L] L] L] L] L] [ ] L] L[]
sin golpear el producto producto
No rodar ni girar el producto Cgrrecta 5
alimentacion

* Como usar esta tabla:
1- Identifique el producto deseado.
2- Analice las caracteristicas del mismo que se encuentran a la izquierda.
3- Ubique si estas caracteristicas son indispensables o recomendables y el por qué.

www.grupoinfra.com
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HIERROS ~ ELECTRODO MICRO CONDICION
ALUMINIO DOS  HERRAMIENTA REVESTIMIENTOS DUROS AMBRE SAW PROD!
3
o 8 <o <<
i) T2elale < olo|o|lolo - olo old
> 8418885 e S8gccglzsgeya o
o O |~ ©|© © |0 |>» NN~ ® O oo oo ~=, < | =
= = Eogooojzwoooooooooooox 5| 3
o) S| W< |W|wjw s o =3 Wi W W W W W ; O Z mn nl @ D
sle = O§§§§§m§§§§§§§§§§§§§§®<m2zqc>E
S |25l 5 (855555425555 555555555(2 218828 8
Cuidados ] |Z|c & o ODDDDD}—EEDQQQQQDDDDDDEé;;g‘g% Finalidad
w | =| =
Z |2E2%| 2 |£22522222222222222223|2 23535 &
Estibas 2" arriba del suelo . o 0 0 . 0 0 00 0 0 0 0 0 00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0|0 000 00 Evitar humedad
Estibas 2" alejadas de la pared ] LR RN . /00 0 0 0|0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0|0 o 0 0 00 Evitar humedad
Cama formada por 4 tambos ] . . Amacenamiento
adecuado
Cama formada por 4 cajas ] ] Amacenamiento
adecuado
Cama formada por 9 cajas . . Almacenamiento
adecuado
. Almacenamiento
Cama formada por 10 cajas . oo o o000 0 (0 0 0|0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 .
adecuado
. - Almacenamiento
Estiba méaxima 1 cama . . .
adecuado
' - Almacenamiento
Estiba maxima 3 camas . oo o o0 0 0 0| 00 0 0| 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0o 0 0 .
adecuado
Estiba méaxima 7 camas . . Amacenamiento
adecuado
Estiba méaxima 10 camas . . Amacenamiento
adecuado
Abrir empaque hasta su uso o oo . o 0/0 /0 0 0 00 0 0 0 00 0 0 0 0 0 0 0 00 0|0 0 00 Evitar humedad
Exposicion méx. 3 h intemperie oo . /00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0|0 0|0 0 0 o | Evitar humedad
Temperatijra (e simaceramiento ° (AN . 0 0 (0|0 0 0|0 0 0 0| 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0|0 o0 0 o ° Evitar humedad
hasta 60 °C (empagques cerrados)
0
Tgénfg ?eh Ss?(;]aadyor:aesfg 4502 HR. ) K] o000 0 (0|0 00 0 0|0 00 0 0 0| 0 0 0o 0 e | Evitar humedad
Exp. de 2 a4 h a la intemperie ] . . Evitar humedad
Temperatura de mantenimiento de .
70 °C a 180 °C (emp. abierto) Evitar humedad
Horneo de secado de 260 °C a .
420°Cpor1a2h Evitar humedad
Temperatura de mantenimiento de . o/ o0/ 0000 000 0 00 0 0 0 0 0 0 0 e e e | Evitar humedad
65 °C a 93 °C (emp. abierto)
Horneo de secado de 120 °C a .
230 oC dUrante1 h o 0 0 o | 0|0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0o o . EVItaI‘ humedad
Horneo de secado de 175 °C a . olole o o Evitar humedad
205 °C durante 1h
Manejar cuidadosamente y Proteccion
) L[] LN I ) L] | 0|0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 o L[] L[] o 0|0 L]
sin golpear el producto del producto
No rodar ni girar el producto oo o ] Cprrecta )
alimentacion

Siguenos en GrupolnfraMx I NN @ @ @ & @




Linea

INFRA MIXX®

Incrementa la productividad,
calidad y velocidad de tus procesos
de soldadura, utilizando Ia linea
mas completa en mezclas

y gases para soldar

GrupolnfraMX
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