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ALEACIONES DE COBRE Y BRONCE
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NAVAL BRONZE ALLOY
No. 470

ALEACION DE BRONCE
MARINO No.470
UNS/CDA 47000

AWS A5.8 Clase RBCuZn-A
T ASME SFA5.8 RBCuZn-A

T MIL-R-19631B Tipo RCuZn-A

T QQ-R-571C, MIL-B-7883,
QQ-B-560

NICKEL BRONZE
ALLOY No. 680
BRONCE DE NIQUEL
No. 680

UNS/CDA C68000

AWS A5.8 Clase RBCuZn-B

1t ASME SFA5.8 RBCuZn-B

1t QQ-R-571C MIL-R-19631B
Tipo RCuZn-B

LOW FUMING BRONZE
ALLOY No. 681

BRONCE A DE POCO HUMO
No. 681

UNS/CDA C68100

AWS A5.8 Clase RBCuZn-C

1t ASME SFA5.8 RBCuZn-C
1t QQ-R-571C, MIL-R-19631B
Tipo RCuZn-C

NICKEL SILVER ALLOY
No. 773

ALEACION DE PLATA
NIQUEL

No. 773

UNS/CDA C77300

AWS A5.8 Clase RBCuZN-D
1t ASME SFA5.8 RBCuZn-D
T QQ-R-571C, QQ-B-650
(BCuZn-D)

T MIL-R-Tipo RCuZn-D

ALEACIONES DE BRONCE PARA SOLDADURA FUERTE (BRAZING)

DESCRIPCION Y APLICACIONES

Esta Aleacion de Bronce Marino de WashingtonAlloy es un metal de aporte de 1% de estafio que se utiliza
para la soldadura fuerte u oxiacetilénica con aleaciones de acero, hierro forjado, hierro maleable, cobre,
bronce y niquel. La adicion del estafio mejora la fortaleza y resistencia a la corrosion del depdsito de la
soldadura. Generalmente se requiere un fundente de bdrax o acido para la soldadura. Las libranzas
conjuntas deben ser de un ancho de 0.002” a 0.005". Para algunas aplicaciones, el precalentamiento
puede ser deseable. Hay que utilizar una llama neutral o ligeramente oxidante. .

DESCRIPCION Y APLICACIONES

Esta Aleacion de Bronce de Niquel de Washington Alloy (conocida también como Bronce de Manganeso) es
similar al Bronce Marino. Sin embargo, se han afiadido hierro, manganeso y niquel al andlisis. El hierro y el
manganeso aumentan la dureza y resistencia de las deposiciones de la soldadura, mientras que niquel
asegura su distribucion uniforme de hierro. El Bronce de Niquel se utiliza primordialmente para la soldadura
fuerte u oxiacetilénica del acero, hierro fundido, laton y bronce. También se utiliza para reforzar las superficies
de desgaste y los cojinetes. Se requiere un fundente. Use un fundente de &cido borico o bdrax comercial.
Debe utilizarse una llama neutral o ligeramente oxidante. El precalentamiento puede requerirse para ciertas
aplicaciones.

DESCRIPCION Y APLICACIONES

Esta Aleacion de Bronce de Poco Humo de Washington Alloy es una varilla de soldadura fuerte de
uso general que se utiliza para el acero, aleaciones de cobre, hierro fundido, aleaciones de niquel y
acero inoxidable. Un analisis quimico equilibrado de cobre y zinc, asi como los elementos de aleacion
de estafio, hierro, manganeso y silicona producen deposiciones de soldadura con excelentes
propiedades mecanicas. Las deposiciones de sdlidos de alta resistencia y ductilidad se logran
facilmente aplicando sencillamente una llama neutral o ligeramente oxidante. El alto contenido de
silicona de esta aleacién de poco humo de Washington Alloy mantiene al minimo los vapores. Se
requiere el precalentamiento para ciertas aplicaciones, y para las varillas desnudas se requiere
fundente de bronce para soldadura fuerte.

«En su pedido, especifique si es para soldar materiales desnudos o revestidos con fundente.

DESCRIPCION Y APLICACIONES

Este metal de aporte de Aleacion de Plata Niquel de Washington Alloy contiene un 10% de niquel y
se utiliza primordialmente para la soldadura fuerte u oxiacetilénica del acero o el hierro fundido. Las
deposiciones de soldadura de Plata Niquel de Washington Alloy poseen una fuerza de tensiéon muy
alta, buena ductilidad y excelente resistencia a la corrosion. Las deposiciones de soldadura son
torneables y de endurecimiento mecanico al ser puestas en servicio. Por esta razon, la Plata Niquel
se utiliza comunmente para reforzar o recubrir las piezas desgastadas tales como los dientes de
engranajes, cojinetes y asientos de valvulas. También se utiliza en la matriz de las varillas de
carburo de tungsteno, donde actla como un “aglutinante” de las particulas del carburo de
tungsteno. Es excelente para las estructuras tubulares. Se requiere un fundente de acido bérico o
de bdrax. Puede ser deseable el precalentamiento para ciertas aplicaciones. Se recomienda una
llama neutral o ligeramente oxidante.

*En su pedido, especifique si es para soldar materiales desnudos o revestidos con fundente.

ﬂ Indica especificaciones adicionales que dicha aleacién cumple.

iADVERTENCIA! Protéjase usted mismo y a los demas. Lea y comprenda esta informacion. LA SOLDADURA FUERTE Y LAS ALEACIONES Y
FUNDENTES PUEDEN PRODUCIR VAPORES Y GASES PELIGROSOS PARA SU SALUD. LOS FUNDENTES PUEDEN CONTENER FLUORUROS.
LOS FUNDENTES PUEDEN QUEMAR LOS OJOS Y LA PIEL AL CONTACTO, Y PUEDEN SER FATALES SI SE INGIEREN. Antes de utilizarlos,
léa, comprenda y siga las instrucciones del fabricante, las hojas MSDS (Datos de Seguridad de los Materiales) y las practicas de seguridad de
su empleador. *Mantenga la cabeza lejos de los vapores. Utilice suficiente ventilacion y extraccion para mantener los vapores y gases apartados de su
zona de respiracion y del area general. *Evite el contacto del fundente con los ojos y la piel. *No tome el fundente internamente. *Manténgalos lejos del
alcance de los nifios y de quienes no conocen o no quieren utilizar practicas seguras. *Véanse las normas American National Standards Z49.1 sobre la
Seguridad al Soldar y Cortar, publicadas por la American Welding Society (AWS), 550 NW LeJeune Rd., PO Box 351040, Miami, FL 33135: Las Normas
de Seguridad y Salud de OSHA , 29 CFR 1910, que estan disponibles de la Oficina de Imprenta de los Estados Unidos, Superintendente de
Documentos, PO Box 37194, Pittsburgh, PA 1520-7954. Las Hojas de Datos de Seguridad de Materiales MSDS estan disponibles en US ALLOY CO,
Charlotte, NC 28216 O en nuestro sitio de Internet www.weldingwire.com, de su empleador, o comunicandose con su suplidor.




DEOX COPPER ALLOY
No. 189

ALEACION DE COBRE
DESOXIDANTE No. 189
UNS/CDA 18980

AWS A5.7 Clase ERCu

T ASME SFA5.7 ERCu

1 QQ-R-571C

T MIL-R-19631B Tipo MilL-RCu-2
T MIL-C-19654 (MIL-RCu-2)

SILICONE BRONZE ALLOY
No. 656

BRONCE DE SILICONA
No. 656

UNS/CDA C65600

AWS A5.7 Clase ERCuSI-A

T ASME SFA5.7 ERCuSi-A

1 QQ-R-571C

T MIL-R-19631B Tipo RCuSi-A
t MIL-E-23765/3 (MIL-RCuSi)

PHOS BRONZE A
ALLOY No. 518

BRONCE DE FOSFORO
No. 518
UNS/CDA C51800

AWS A5.7 Clase ERCuSn-A

+ ASME SFAS5.7 ERCuSN-A

t QQ-R-571C

+ MIL-R-1963B Tipo RCuSN-A)

PHOS BRONZE C
ALLOY No. 521
BRONCE DE FOSFORO
No. 521

UNS/CDA C52100

AWS A5.7 Clase ERCuSn-C
T ASME SFA5.7 ERCuSn-C
T MIL-E-23765/3 (MIL-CuSn-C)

ALUMINUM BRONZE A-1
ALLOY No. 610
BRONCE DE ALUMINIO
No. 610

UNS/CDA C61000

AWS A5.7 Clase ERCUAI-A1
T ASME SFA5.7 ERCUAI-A1
T QQ-C-450

ALEACIONES CON BASE DE COBRE PARA SOLDADURAS MIG Y TIG

DESCRIPCION Y APLICACIONES

Esta Aleacion de Cobre Desoxidante de Cobre de Washington Alloy es un metal de aporte de cobre que
se usa para soldaduras MIG, TIG y oxiacetilénica de metales de cobre y de aleaciones de cobre. El DEOX
Cobre contiene pequefias cantidades de fosforo y silicona que actlian como agentes desoxidantes para
realizar juntas sdlidas de soldadura. Washington Alloy DEOX Copper fluye con facilidad y produce
deposiciones de soldadura libres de porosidades y eléctricamente conductivas, cuyo color es el del cobre.
Es excelente para ligar el cobre al acero dulce, para recubrir el acero, y para fabricar tuberias de cobre,
tanques y accesorios de cobre. La llama de gas de oxiacetileno debe ser neutral o ligeramente oxidante. El
tamafio de la punta debe ser de uno o dos tamafios mayores que el tamafio de la placa de base. El

precalentamiento solo debe hacerse si la pieza es gruesa.
Se recomienda un fundente de acido borico o bdrax.

DESCRIPCION Y APLICACIONES

Esta Aleacion de Bronce de Silicona de Washington Alloy es un metal de aporte de cobre que contiene
un 3% de silicona y pequefias cantidades de manganeso, estafio y zinc. Se utiliza primordialmente para
soldaduras MIG, TIG y oxiacetilénicas de metales con base de cobre, cobre-silicona'y cobre-zinc entre si
y al acero. Es excelente para el metal de acero comin o galvanizado y de cobre-zinc, asi como para
otros aceros revestidos. El Bronce de Silicona de Washington Alloy también se utiliza para cubrir
areas de superficies expuestas a la corrosién.

La llama del gas de oxiacetileno debe ser ligeramente oxidante. Mantenga pequefio el charco de
soldadura para promover una solidificacion rapida y un minimo de rajaduras. Debe utilizarse un
fundente con alto contenido de &cido bdrico antes y durante la soldadura. NO SE RECOMIENDA
el precalentamiento.

DESCRIPCION Y APLICACIONES

Esta Aleacidon de Fosforo y Bronce A es un metal de aporte que se utiliza para soldaduras MIG
y TIG de metales de base de estafio-bronce tales como las series del 509 al 519, para la
soldadura de latdn y la soldadura de revestimiento del acero. El Phos-Bronze A contiene
aproximadamente un 5% de estafio y hasta 0.35% de fésforo. El contenido de estafio aumenta la
resistencia al desgaste del depdsito de la soldadura, mientras que el fésforo acttia como un
desoxidante. Se recomienda el precalentamiento.

DESCRIPCION Y APLICACIONES

Este metal de aporte Phos Bronze C (conocido como “PBC”) de Fésforo y Bronce C deWashington Alloy
se utiliza extensamente en las aplicaciones para recubrir las superficies. Su alto contenido de estafio (7.0
-9.0%), (SN) le proporciona mayor dureza y rendimiento de tension a las aplicaciones en superficies de
los deposiciones de soldaduras de esta aleacion “PBC” que el Phos-Bronze A. El “PBC” se utiliza
comunmente para los metales base de composicién similar para unir las aleaciones de laton y para unir el
hierro fundido al acero de carbono. Se recomienda el precalentamiento.

DESCRIPCION Y APLICACIONES

La Aleacion de Aluminio y Bronce A-1 de Washington Alloy es un metal de aporte de bronce y
aluminio sin contenido de hierro que se utiliza para la soldadura MIG y TIG para recubrir las
superficies que deben resistir peso y desgaste y estan expuestas a ambientes corrosivos tales
como el agua de mar o el agua salobre, al igual que los &cidos cominmente utilizados. Esta
aleacion de Aluminio y Bronce A1 no se recomienda para las juntas. Se utiliza cominmente en
las siderurgicas y plantas de pasta de papel para recubrir las planchas de tuberias, asientos de las
vélvulas, y refinerias.



ALUMINUM BRONZE A-2
ALLOY No. 618

ALEACION DE BRONCE DE
ALUMINIO No. 618
UNS/CDA C61800

AWS A5.7 Clase ERCuUAI-A2
1t ASME SFA5.7 ERCUAI-A2

1t QQ-R-571C, MIL-W-6712

T MIL-R-19631B Tipo MilL-RCuAl-2
T MIL-E-237653/3 (MIL-CUAI-A2)

ALUMINUM BRONZE A-3
ALLOY No. 624

BRONCE DE ALUMINIO
A-3B No. 624

UNS/CDA C62400

AWS A5.7 Clase ERCuUAI-A3
1t ASME SFA5.7 ERCUAI-A3

NICKEL-ALUMINUM BRONZE
ALLOY

BRONCE DE ALUMINIO-
NIQUEL

UNS/CDA C63280

AWS A5.7 Clase ERCuMnNAI
1t ASME SFA5.7 ERCuMnAl
1 MIL-E-23765/3

MANGANESE-NICKEL-
ALUMINUM BRONZE

ALEACIONES CON BASE DE COBRE PARA SOLDADURAS MIG Y TIG

DESCRIPCION Y APLICACIONES
Esta Aleacion de Bronce de Aluminio A-2 de Washington Alloy es un metal de aporte con hierro para soldadura

MIG y TIG para ligar bronce de aluminio de una composicion similar, silicona y bronce de manganeso, aleaciones de
cobre y zinc de gran resistencia, algunas aleaciones de cobre y niquel, y metales ferrosos y metales disimiles. Las
combinaciones de metales disimiles incluyen del bronce de aluminio al acero, y del cobre al acero. Esta aleacién de
Bronce de Aluminio A-2 es excelente para reforzar o recubrir el metal contra el desgaste y la corrosion y para la
resistencia de las superficies. Las deposiciones de las soldaduras poseen altas propiedades mecanicas, fuerza de
tension, gran elasticidad de resistencia y dureza. Las aplicaciones mas comunes son para el mantenimiento marino y
reparacion de las soldaduras de las hélices de barcos; carcasas de bombas, gatos de aparejamiento, cabezales de

pistones, cojinetes y muchas otras aplicaciones de recubrir o revestir.

DESCRIPCION Y APLICACIONES

La Aleaciéon de Bronce de Aluminio A-3 de Washington Alloy posee un contenido mayor de
hierro (Fe) que el del Bronce de Aluminio A-2. Este contenido mayor de hierro le proporciona a
la “A-3” mayor fortaleza al ligar piezas fundidas de composicion similar. La “A-3” se utiliza a
menudo para aplicaciones al recubrir pistones y superficies de cojinetes que requieren mayor
resistencia, manteniendo al mismo tiempo una buena ductilidad.

DESCRIPCION Y APLICACIONES

El metal de aporte de Bronce de Aluminio-Niquel de Washington Alloy se utiliza para
soldaduras MIG y TIG de piezas forjadas de bronce de niquel-aluminio tales como las hélices
de barcos, donde se exige una alta resistencia a la corrosion, erosion y cavitacion en agua de
mar o en aguas salobres. El Bronce de Niquel-Aluminio es un aporte muy popular en la
tecnologia maritima, y es util en actividades de desalinizacién del agua de mar y la
construccion y reparacién de barcos. También se utiliza en las plantas de generacién de
electricidad y la industria de quimicos para bombas y sistemas de tuberias.

DESCRIPCION Y APLICACIONES

El metal de aporte de Bronce de Manganeso-Niquel-Aluminio esta disefiado para la soldadura
MIG y TiG, o para recubrir las superficies de metales base fundidos o forjados de un andlisis

BRONCE DE MANGANESO-
NIQUEL-ALUMINIO

similar. Es especialmente apropiado para soldar hélices de barcos cuando se requiere una

UNS/CDA C63380 resistencia a la corrosién, erosion y cavitaciéon. El Bronce de Manganeso-Niquel-Aluminio
AWS A5.7 Clase ERCuUMRNIAI también se utiliza para ligar o recubrir aleaciones de acero sin aleacion y de poca aleacion, asi

+ ASME SFA5.7 ERCuMnNiAI como el hierro de fundicién gris, Posee buena tenacidad y dureza.

+ MIL-E-23765/3

WASHINGTON DESCRIPCION Y APLICACIONES
ALLOY No. 67

ALEACION WASHINGTON La Aleacion Washington Alloy 67 es un metal de aporte de cobre-niquel que se utiliza para soldaduras
No. 67 MIG, TIG de arco oxiacetilénicas y sumergidas de cobre-niquel forjado o fundido de 70/30, 80/20 y 90/10,
UNS/CDA C71581 entre si o el uno al otro. Es excelente para ligar aleaciones de cobre-niquel a aleaciones de niquel-cobre

400, R-405, K-500, o 200 de alto niquel. Nota: la Aleacion Washington Alloy 67 puede utilizarse para recubrir

AWS A5.7 Clase ERCuNi sobre el acero; sin embargo, al soldar en MIG hay que utilizar una capa de barrera de Washington Alloy 61
1 ASME SFAS5.7 ERCuNi para el primer pase. Al llevar a cabo soldadura de arco sumergida hay que utilizar Washington Alloy 60 para

1 MIL-E-21562 Tipo MIL-RN67-EN67  [RARNGtIS R
t QQ-R-571-C

1 MIL-R-19631B Tipo MIL-RCuNi

1 MIL-1-233413 (MIL-67)

TAMANOS Y EMBALAJES DISPONIBLES

Forma de Embalaje (pulg) | .023 .030 | .035 | .045 | 1/16 | 3/32 1/8 5/32 | 3/16 1/4 3/8 CAJA

(mm.) | (0.6) (0.8) | (0.9) | (1.2) | (1.6) | (2.4) | (3.2) | (4.0) | (4.8) | (6.4) | (9.5) COM-PLETA
Carretes de 2# (4”) X X X X X 20 CARRETES
Carretes de 10# (8”) X X X X X 4 CARRETES
Carretes de 30# (12”) X X X X X X X 1 CARRETE
Rollos de 60# X X X X X X 1ROLLO
*Tramos cortados de 36” X X X X X X X X X X X 50LBS. ™

Nota: La aleacion revestida de 1/16 (1.6mm.) solo esta disponible en tramos de 18”.



* Hav tubos disponibles en caias completas de 50 Ibs. a solicitud del cliente.

RAINER 3A
UNS-CDA W60521

AWS A5.6 Clase ECuSn-C

T ASME SFA5.6 ECuSN-C
Corriente Directa con Polaridad
Invertida (Electrodo+)

Electrodo para todas las
posiciones, Bronce de Foésforo
(Estafio) para Cobre, Acero, Hierro
Fundido y Hierro Galvanizado

RAINER 4A
UNS-CDA W60189

AWS A5.6 Clase ECu

t ASME SFA5.6 ECu

Corriente Directa con Polaridad
Invertida (Electrodo+) para

unir el Cobre y Recubrir el Acero

RAINER 5A
UNS-CDA W60614

AWS A5.6 Clase ECuAI-A2

T ASME SFA5.6 ECuAI-2
Corriente Directa con Polaridad
Invertida (Electrodo+).

Para posiciones horizontales
planas, es un electrodo de
base de cobre versatil para unirr
y Recubrir Cobre, Laton, Bronce
y Metales Disimiles.

APLICACIONES

El Rainier 3A es un electrodo de uso multiple revestido con
fundente, que se utiliza para ligar piezas de acero y hierro
fundido al cobre, latdn, y bronce. Es excelente para recubrir
ejes, bombas, impulsores y aspas de hélices. Se utiliza para
reforzar las cubiertas de cojinetes y superficies con desgaste
por friccion en las secciones mas pesadas. Otros usos incluyen
piezas ornamentales de hierro, hierro galvanizado y como
aleacion sustituta de antorcha en secciones de mayor tamario.
CARACTERISTICAS

El electrodo Rainier 3A se ha formulado especialmente para
que pueda utilizarse en cualquier posici#n con un minimo de
salpicaduras. Sus deposiciones de soldadura son d%ctiles,
fuertes y torneables, y brindan ademas una buena
resistencia contra la corrosi#n causada por el agua salada y
las sustancias qu$nicas. Posee un buen color compatible
con el bronce y fortaleza de trabajo.

NOTA: EL RAINIER7A CUMPLE CON EL AWSA5 6 CLASS
ERCuSn-Ay ESTA DISPONIBLE A SOLICITUD.

ELECTRODOS CON FUNDENTE DE BASE DE COBRE

ESPECIFICACIONES (Caracteristicas tipicas)

Fuerza de tension (Ibs/pulg.”) ............ Hasta 65,000
Alargamiento €N 2" (%).....ccooeureeriririerieesieeeceieeaae 45-50
Dureza Brinell..........
Torneabilidad" ......... seenen e EXCElENTE
TAMA" OS Y AMPERAJE DISPONIBLES (corriente
directa con polaridad invertida)

(pulgadas)  3/32 118 5/32 3/16
(mm) 24 32 40 48
(Amperios) 60-115  100-150 125200 190-250

PROCEDIMIENTOS

Limpie el area de la soldadura, biselando las secciones gruesas.
Precaliente el hierro fundido desde 200°F, el electrodo Phos-
bronze hasta 400° y otras aleaciones hasta 700°. Sostenga el
electrodo a 90° del metal base. Use un arco de longitud media
con un tejido liviano. Permita que se enfrie lentamente antes de
descascarillar la escoria o utilizar un cepillo de alambre.

APLICACIONES

El Rainier 4-A es un electrodo de alma de cobre
revestido con fundente que se utiliza para reforzar y
fabricar cobre con un angulo electrolitico tenaz y libre de
oxigeno. Es excelente para las aplicaciones que
requieren una resistencia a una fuerte corrosion. Se
utiliza comunmente para cubrir acero o unir secciones
mas gruesas de cobre al acero.

CARACTERISTICAS

El Rainier 4A produce deposiciones de soldadura de
cobre de gran pureza. Su resistencia a la corrosion y su
conductividad eléctrica es excelente. Posee un color
perfectamente compatible con el cobre.
ESPECIFICACIONES (Caracteristicas tipicas)
Resistencia a la tension (Ibs/pulg.?).... Hasta 35,000
Alargamiento en 2° (%) ......ccocevunnnn Aprox. 35

Dureza Brinell .
Torneabilidad

TAMANOS Y AMPERAJE DISPONIBLES (corriente
directa con polaridad invertida-DCEP)

(pulgadas) 18 5/32
(mm) 32 4.0
(Amperios)  100-150 125-200

PROCEDIMIENTOS

Limpie el area de la union de todo sucio, grasa y 6xidos,
biselando las secciones gruesas. Se pueden lograr
soldaduras sin porosidades en las secciones gruesas
precalentando y manteniendo la temperatura de
precalentamiento durante toda la operacion de
soldadura. El Bronce de Silicona no debe precalentarse
a mas de 150°F. El cobre puro requiere un
precalentamiento de 900°F hasta 1000°F, mientras que
todas las demas aleaciones de base de cobre requieren
un recalentamiento de 500|F 700°F. Las secciones
delgadas de acero no requieren precalentamiento; sin
embargo, si el metal base se calienta, puede utilizarse un
amperaje menor. Al utilizar corriente directa con
polaridad invertida (electrodo+) y el electrodo de mayor
tamafo posible, mantenga un arco de longitud corta. Se
puede evitar la tensién y la distorsién martillando cada
depdsito entre cada pase. Deje que la pieza se enfrie
lentamente antes de quitar la escoria con un martillo de
descascarillar y un cepillo de alambre.

APLICACIONES

El Rainier 5A es un electrodo con revestimiento de
fundente disefiado para recubrir superficies expuestas
al desgaste por corrosion o corrosivos tales como el
agua salada, los élcalis y ciertos acidos. Es ideal
para el bronce de aluminio, el bronce de manganeso,
el bronce de silicona, del bronce al acero y al hierro
forjado. También se utiliza para el hierro maleable,
hierro galvanizado, acero inoxidable y para reforzar
las superficies de los cojinetes. Algunas aplicaciones
comunes son: tambores de frenos, pistones
hidraulicos, carcasas de transmision de tractor, rollos
de celulosa, impulsores, bases de motores, ganchos
de decapado, hélices de barcos, brazos de
hormigoneras, yugos, prensas y estampas, asientos
de valvulas y bujes, y ollas de fundir y cojinetes.
CARACTERISTICAS

El Rainier 5A produce deposiciones de soldadura
fuertes, densos, ductiles y sin rajaduras en muchas
combinaciones ferrosas y no ferrosas de metales
disimiles. Las deposiciones de las soldaduras son de
endurecimiento mecanico y se refuerzan bajo cargas
compresivas. En general, es una excelente
herramienta de escoger.

ESPECIFICACIONES (Caractristicas tipicas)

Resistencia a la tension (Ibs./pulg.?) ............... Hasta 100,000
Limite de elasticidad (Ibs./pulg.”) ................ Hasta 63,000
Alargamiento en 2° (%) ....... 24-27
Dureza Brinell...........cccoviiiiiiciiiieccce 130-150

Torneabilidad ..o EXCElENTE
TAMANOS Y AMPERAJE DISPONIBLES (corriente
directa con polaridad invertida-DCEP)

(pulgadas)  1/8 5/32 3/16
(mm) 3.2 4.0 4.8
(Amperios) 90-120  115-150 140-210

PROCEDIMIENTOS

Limpie el drea de la soldadura, biselando las secciones
gruesas. Precaliente las secciones base de aleacién de cobre
o de hierro fundido desde 250°F a 400°F, depen-diendo del
grosor de la pieza. Use corriente directa on polaridad invertida
(electrodo +). Sostenga el electrodo a 10° a 15° del
perpendicular, manteniendo un arco de longitud corta, y
aplicando capas delgadas utilizando un hilo de gotas o la
técnica de tejido. Deje que la pieza se enfrie lentamente. Use
un martillo de descascarillar y un cepillo de alambre para quitar
la escoria entre los pases.



UNS-CDA W60656

AWS A5.6 Clase ECuSi
T ASME SFA5.6 ECuSi

AC-DC con Polaridad Invertida

(Electrodo+)

Electrodo para para todas las
posiciones de soldadura fuerte de
arco, de hierro forjado al acero

APLICACIONES

Los electrodos Rainier 6A se utilizan para soldar o reforzar
aleaciones de bronce de silicona asi como otras aleaciones de
cobre. Es una excelente opcion para las aplicaciones de hierro
fundido a acero, o cuando la pieza estéa expuesta a los corrosivos.
El electrodo Rainier 6A se usa comunmente en impulsores de
bronce, placas contra el desgaste de bronce, recubrimientos de
pistones hidraulicos, ruedas de rieles, engranajes, ruedas
dentadas, y a menudo, implementos agricolas.
CARACTERISTICAS

El Rainier 6 A se desempefia bien en cualquier posicion,
utilizando corriente alterna, asi como en maquinas en
corriente directa. Las deposiciones de soldadura del Rainier
6A son fuertes, ductiles y resistentes a rajaduras -aun
cuando se utilice para soldar piezas sucias, grasientas,
quemadas, fundidas o maleables. El alto contenido de
silicona de este electrodo permite que se utilice como
electrodo de soldadura blanda o fuerte.

ELECTRODOS DE BASE DE COBRE REVESTIDOS CON FUNDENTE
RAINER 6A

ESPECIFICACIONES (aracteristicas tipicas)
Fuerza de tension (Ibs./pulg.z) .................. Hasta 60,000
Limite de elasticidad(lbs./pulg.z) .... Hasta 42,000

Alargamiento en 2” (%) ......covevveniiniinnen. 52-55
Dureza Brinell ... 80-100
Torneabilidad . EXCElENtE

TAMA" OS Y AMPERAJE DISPONIBLES
(corriente directa con polaridad invertida-DCEP)

(pulgadas) 3/32 1/8 5/32 3/16
(mm) 24 32 40 48
(Amperios) 40-80 80-125 120-150 140-215

PROCEDIMIENTOS

Limpie el &rea de la soldadura, biselando las secciones gruesas.
Precaliente hasta 500°F, dependiendo del grosor de la pieza. Las
secciones delgadas no requieren precalentamiento. Mantenga
una longitud mediana de arco y el hilo de gotas de deposicion en
la ranura o la soldadura de recubrimiento, y use las gotas en tejido
para hacer coberturas rapidas, abarcar areas grandes, y soldar
metales ferrosos. Martille el depdsito de soldadura y quite la
escoria entre los pases.

WASHINGTON ALLOY 187

UNS-CDA W60715

AWS A5.6 Clase ECuNi
1t ASME SFA5.6 ECuNi
TMIL-E-22200/4

Tipo MIL-CuNi (70/30)

APLICACIONES

El uso mas popular que se le da a la Aleacion
Washington Alloy 187 son las aplicaciones marinas, donde
ofrece una excelente resistencia a los efectos corrosivos del
agua de mar. También se usa para soldar el costado
blindado del acero revestido de cobre-niquel.
CARACTERISTICAS

El Washington Alloy 198 es un electrodo de 70% de cobre y
30% de niquel revestido de fundente y disefiado para soldar
piezas forjadas o fundidas de aleaciones al 70/30, 80/0 y
90/10 de cobre-niquel. Este electrodo también se usa para
muchas aplicaciones disimiles, tales como ligar las
aleaciones de niquel-cobre 400, R-405 y K500 o la aleacion
200 de alto contenido de niquel, a aleaciones de cobre-
niquel.

QUIMICA TIiPICA DEL METAL DE SOLDADURA (%)

*Ni 29.0-33.0 Ti 0.50 max.
Mn ..1.00-250 Pb 0.02 max
Fe 040-0.75 P 0.020 max.
Si 0.50 max. Otros (total)...... 0.50 max.
CU v El resto incluye Cobalto (Co)

ESPECIFICACIONES (Propiedades tipicas)

Fuerza de tensién (Ibs./pulg?) ........ . 50,000 min.
Limite de elasticidad ()........... .. 20,000 min.
Alargamiento en 2“ (%) ..
Dureza Brinell ..............coooeiviiiviicccc 60-80

TAMA" OS Y AMPERAJE DISPONIBLES (corriente
directa con polaridad invertida)

3/2 (2.4 mm) 50-75 amps

1/8 (3.2mm) .... .. 75-110 amps
5/32 (4.0 mm) ...110-145 amps
3/16 (4.8 mm) 145-185 amps

POSICIONES DE SOLDADURA

Planas, horizontales, verticales, de altura.

PROCESOS APLICABLES PARA LIGAR COBRE Y ALEACIONES DE COBRE
E=Excelente B=Buena M=Mediana NR=No recomendable
NO. DE SOLDADURA SOLDADURA
ALEACION UNS CON GAS OXI- SOLDADURA DE SOLDADURA DE SOLDADURA SOLDADURA DE RAYO
COMBUSTIBLE SMAW* GMAW** GTAW*** RESISTENCIA ESTADO SOLIDO FUERTE BLANDA ELECTRON.

Cobre electrolitico C1000-

C11900 NR NR M M NR B E B NR
Cobre sin oxigeno C10200 M NR B B NR E E E B
Cobre Desoxidado C12000-

C123000 B NR E E NR E E E B
Berilio-Cobre C17000-

C17500 NR M B B M M B B M
Cadmio/Cromo C16200-

C18200 NR NR B B NR M B B M
Cobre
Latén Rojé5% C23000 M NR B B M B E E
Laton Bajo-80% C24000 M NR B B B B E E
Laton de Cartucho-—

70% C26000 M NR M ] B B E E

Latones con Plomo C31400-

C38590 NR NR NR NR NR NR E B
Bronces de Fésforo C50100-

C52400 M M B B B B E E
Cobre-Niquel- 30% C71500 M M B B B B E E M
Cobre-Niquel- 10% C70600 M G E E B B E E B
Platas-Niquel C75200 B NR B B B B E E -
Bronce de Aluminio C61300

C61400 NR NR B E B B M NR B
Bronces de Silicona C65100

C65500 B B E E B B E B B
E=Excelente B=Buena M=Mediana NR=No recomendable
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*SMAW - Soldadura Protegida de Metal con Arco **GMAW - Soldadura de Metal con Arco ***GTAW — Soldadura de arco con gas inerte de tungsteno

COMPOSICION QUIMICA DE ALEACIONES CON BASE DE COBRE*

Cu Zn Fe Si Al Mn Ni Total Otros
Cobre Zinc Hierro Silicona Aluminio Pb Manganeso P Niquel Sn Elementos
Plumo Fésforo Tin
(+Co)
Bronce Marino 57.0-61.0 BAL - - 0.01 0.05 - - - 0.25- 0.50
1.00
Bronce Niquel 56.0-60.0 BAL 0.25- 0.04-0.15 0.01 0.05 0.01-0.50 - 0.20 0.80- 0.50
1.20 - 1.10
0.80
Bronce de poco 56.0-60.0 BAL 0.25- 0.04-0.15 0.01 0.05 0.01-0.50 - - 0.80- 0.50
humo 1.20 1.10
Plata Niquel 46.0-50.0 BAL - 0.04-0.25 0.01 0.05 - 0.25 9.0- -
11.0
Bronce de Silicona BAL 1.0 -.50 2.8-4.0 0.01 0.02 1.5 - - 1.0 0.50
Cobre Desox 98.0 min. - - 0.50 0.01 0.02 0.50 0.15 - 1.0 0.50
Fosforo-Bronce A BAL - 0.01 0.02 - 0.10- - 4.06- 0.50
0.35 6.0
Fosforo-Bronce C BAL 0.20 0.10 - - 0.05 - 0.03- - 7.0-9.0 0.50
0.35
Bronce de BAL 0.20 - 0.10 6.0-8.5 0.02 0.50 - 0.50
Aluminio A-1
Bronce de BAL 0.02 1.5 0.10 8.5-11.0 0.02 - - - - 0.50
Aluminio A-2
Bronce de BAL 0.10 2.0-4.5 0.10 10.0-11.5 0.02 - - - - 0.50
Aluminio A-3
Bronce de BAL 0.10 3.0-5.0 0.10 8.5-9.5 0.02 0.60-3.50 - 4.05 - 0.50
Aluminio de Niquel -
5.50
Manganeso-Niquel BAL 0.15 2.0-4.0 0.10 7.0-8.5 0.02 11.0-14.0 - 1.5- - 0.50
Bronce de 3.0
Aluminio
Aleacion 67 de BAL - 0.40- 0.25 - 0.02 1.00 0.02 29.0 - 0.50
Cobre-Niquel 0.75 - Ti 0.20-
32.0 0.50

*Los valores Unicos son maximos, a menos que se especifique lo contario.

NOMBRE COMUN ESPEC. AWS TEMPERATURA DUREZA BRINELL FUERZA DE TENSION
CLASE AWS APROXIMADA DE PROMEDIO SEGUN PSI MiN. (MPA) *
~ FUSION EN °F (°C) SOLDADA

Bronce Marino A5.8 RBCuZN-A 1650 (899) 70-90 50,000 (345)
Bronce Niquel A5.8 RBCuZN-B 1620 (882) 80-110 56,000 (386)
Bronce de poco humo A5.8 RBCuZN-C 1630 (888) 80-110 56,000 (386)
Plata Niquel A5.8 RBCuZN-D 1715 (935) 90-110 60,000 (414)
Bronce de Silicona A5.7 ERCuSI-A 1866 (1019) 80-100 50,000 (345)
Cobre Desox A5.7 ERCu 1967 (1075) Rockwell F25 25,000 (172)
Fosforo-Bronce A A5.7 ERCuSn-A 1922 (1050) 70-85 35,000 (240)
Fosforo-Bronce C A5.7 ERCuSn-C 1880 (1026) 68-83 40,000 (280)
Bronce de Aluminio A-1 A5.7 ERCUAI-A1 1898 (1036) 80-110 55,000 (380)
Bronce de Aluminio A-2 A5.7 ERCu Al-A2 1904 (1040) 130-150 60,000 (414)
Bronce de Aluminio A-3 A5.7 ERCUAI-A3 1925 (1051) 140-180 65,000 (450)
Bronce de Aluminio de Niquel A5.7 ERCuNIAI 1930 (1054) 160-200 72,000 (480)
Manganeso-Niquel A5.7 ERCuMnNiAI 1805 (985) 160-200 75,000 (515)
Bronce de Aluminio

Aleacion 67 de Cobre-Niquel A5.7 ERCuNi 2260 (1238) 60-80 50,000 (345)

*MPA significa - MIG, pulso, y control avanzado del arco

Washington Alloy Co. Considera que la informacion y datos contenidos en este catalogo son correctos. Sin embargo, toda informacion técnica, datos y apli-
caciones se proporcionan para ayudar al usuario a realizar sus propias evaluaciones y decisiones, y no se debe considerar que son garantias expresas ni
implicitas. Las propiedades quimicas y mecanicas son tipicas o valores promedios que se han obtenido mediante pruebas y la comparacién de multiples
cantidades de calor o de lotes de la misma designacion de materiales. Los valores minimos y maximos se han anotado segun corresponde y no conllevan la

intencion de ser para proPés_,ito_s de especificaciones. Washington Alloy no asume ninguna rejs(j)onsabilidadr?or_los resultados ni por los dafios incurridos con
el uso o mal uso de cualquier informacién descrita en el presente folleto, ya sea en su totalidad o en parte, incluso sin limitacién, de cualquier uso en un

proceso que e| vendedor no controla.
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