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Todas las posiciones / Corriente Continua Electrodo Positivo/ Negativo, Corriente Alterna.

Caracteristicas:

Electrodo de bajo contenido de hidrogeno, con polvo de hierro en el revestimiento para soldar en todas posiciones.
Tiene altas propiedades mecanicas a temperaturas bajo cero, es recomendable para depositos en los cuales se desee
minimizar el riesgo de fractura y tener la menor cantidad posible de poros, gracias a las caracteristicas de su
recubrimiento. Los depositos del electrodo E7018 Sumo Welding superan lo solicitado en cuanto a valores de tenacidad
en probetas Charpy V-Notch. Electrodos de muy facil operacion con CCPI, poco chisporroteo y salpicaduras, arco
sereno y de facil manejo. Utilizado para relleno rapido en obras de gran magnitud. Rapido enfriamiento de la escoria y
facil de remover, la superficie de la cara de la soldadura es convexa y en soldaduras de filete puede ser inclusive plana,
gran eficiencia y deposicion.

Usos:

Es ampliamente utilizado en la construccion de gruas, contenedores, vagones de ferrocarril, secciones de lamina
gruesas y pesadas. En la industria de la construccion es usado en cordones de relleno de secciones pesadas y en la
fabricacion, montaje de secciones gruesas y estructuras de refuerzo. En la industria petrolera se usa como relleno de
secciones gruesas y tuberia de gran espesor y que estén sometidas a altas presiones, en gasoductos y tanques de
almacenamiento. En la industria naval para la fabricacion de barcazas y buques de gran tamario y secciones gruesas.
En general en aplicaciones que requieran alta resistencia mecanica, alto rendimiento y uniones libres de grietas y
poros.materiales delgados como puertas y ventanas, y trabajos domésticos en general.

Analisis tipico estandar del material depositado:

C Mn| Si P S
0.085| 1.19 | 0.34| 0.016 (0.019

Propiedades tipicas del material depositado:

RESISTEN?IA ALA LIMITE ELASTICO ELONGACION Charpy V-notch - Impact Test
TRACCION PSI PSI (Mpa) % Prueba de Average
(Mpa) P ? Impacto °C Energy (J)
R —
equerimiento | 24 100 (482) 58.000 (399) 22 29 27
AWS
Resultados
. 81.175 (560) 55.600 (472) 27 -30 110
Tipicos

Recomendaciones de uso:

AMP.
ELECTRODO | DIAMETRO POLARIDAD RANGO AMPERAJE| RECOMENDADO
3/32-2.4mm 80 - 110 AMP. 100 AMP.
E7018 1/8 -3.2 mm CC-EP 100 - 135 AMP. 110 AMP.
5/32 -4 mm 130 - 170 AMP. 150 AMP.
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- Prepare el area de soldadura dejandola libre de polvo, grasa, pintura, 6xidos y/o contaminantes.

- Conduzca el electrodo ligeramente inclinado hacia la direccion de avance manteniendo un arco corto.

- Utilice el amperaje requerido de acuerdo al espesor del material y posicion de soldeo.

- Mantenga en todo momento proteccion respiratoria adecuada y la cabeza alejada de la columna de humo produci-
da por el proceso de soldeo.

Utilizar solo electrodos secos, no golpear el electrodo para re encender el arco. No exponga los electrodos a la
intemperie por mas de tres horas; en caso de que se humedezcan, deben reacondicionarlos Unicamente en horno a
una temperatura comprendida entre 260°C y 400°C por espacio de 2 horas. Evite doblar los electrodos al colocarlos
en el porta electrodos.

DIAMETRO ELECTRODO cODIGO PRESENTACION
2.4 mm-3/32 816640752 Caja Plastica de 5 K con Foil de Seguridad en Aluminio
3.2mm-1/8 816640755 Caja Plastica de 5 K con Foil de Seguridad en Aluminio
4.0 mm -5/32 816640758 Caja Plastica de 5 K con Foil de Seguridad en Aluminio
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