


Cuadro de Selección de 
Electrodos de Acero Inoxidable Revestidos con Fundente 

 
 

Tipos AISI de Metal Base 
 

Designación Común 
Electrodo 

Recomendado de 
Washington Alloy 

 
Selecciones Alternas 
de Washington Alloy 

201 
202 
301 
302 

302B 
303 

303Se 
304 
305 

17-4 Mn 
18-5 Mn 

17-7 
18-8 

18-8 Si 
18-8 FM* 
18-8 F M* 

19-9 
18-10 

 
 
 
 

308 

 
 
 
 

308,347, 309, 309Cb, 309Mo, 310, 310Cb 

308 20-10 308 310Mo, 316, 316L, 316Cb 
304L 19-9L 308L 347, 309Cb, 310Cb, 316Cb, 316L 
309 

309S 
24-12 

24-12 LC 
 

309 
 

309Cb, 310, 310Cb, 310Mo 
310 

310S 
314 

25-20 
25-20 
25-20 

 
310 

 
310Cb 

312  312 Ninguno 
316 18-21 Mo 316 316Cb, 316L, 309Mo, 317 

316L 18-12 MoL 316L Ninguno 
317 19-13 Mo 317 316, 316Cb, 309Mo, 310Mo 
321 18º-8 Ti 347 308L, 309Cb, 310Cb, 316Cb 
330  330 Ninguno 
347 18-8Cb 347 308L, 309Cb, 310Cb, 316Cb 

Au
st

en
íti

co
s 

348 18-8Cb   
403 
410 
414 
416 

416Se 

  
 

410 

 
 

308, 308L, 347, 309 

420  430 309Cb, 310, 310Cb, 308, 30L, 347, 309 
431  309 309Cb, 310, 310Cb, 330 

M
ar

te
ns

íti
co

s 

502  502 308, 308L, 347, 309, 309Cb, 310, 310Cb 
405  410 308, 308L, 347, 309 
430 

430F 
430F Se 

  
430 

 
309Cb, 310, 310Cb, 308, 308L, 347, 309 

Fe
rrí

tic
os

 

442 
446 

  
309 

 
309Cb, 310, 310Cb, 330 

*Tipos de tornería libre 



 
E308LT-1 
AWS A5.22 Clase ER308LT-1/-4 

E309LT-1 
AWS A5.22 Clase ER309LT-1/-4 

E316LT-1 
AWS A5.22 Clase E316T-1/-4 

DESCRIPCIÓN: 
  El USA E308LT-1 es un alambre con núcleo de fundente 
para soldaduras de pase único o pases múltiples sobre 
aceros inoxidables.  El USA E308LT-1 se conoce por su 
generación de poca salpicadura, forma excelente de 
cordón y apariencia, y facilidad de remoción de la escoria.  
Tiene una eficiencia muy buena de depósito cuando se 
utiliza para soldaduras planas y de ángulo en las placas de 
grosor medio y pesado.  Se ha diseñado para utilizarlo con 
gas de CO2 al 100% o con Argón al 75-80% + una mezcla 
de Argón con un balance de gas protector de CO2.  El USA 
E308LT-1 proporciona depósitos de soldadura con un 
contenido óptimo de ferrita en su estructura austenítica, 
logrando una baja susceptibilidad a las rajaduras.  El 
contenido extra bajo de carbono del USA E308LT-1 brinda 
una excelente resistencia contra la corrosión intergranular 
y contra las rajaduras por estrés de corrosión. 
 
APLICACIONES TÍPICAS: 
  El USA E308LT-1 se utiliza extensamente en la 
fabricación de estructuras de acero inoxidables, 
recipientes a presión, tanques usados en equipo de 
lechería, pulpa y papel, textiles y tintes, refinerías y 
químicos.  El contenido extra bajo de carbono reduce la 
precipitación por carburos.  El USA E308LT-1 puede 
utilizarse para soldar aceros inoxidables de composición 
de aleación similar, incluso AISI 304L, 308L, 321 y 347, y 
dondequiera que se requieran soldaduras para cumplir con 
los requisitos de resistencia estructural y contra la 
corrosión intergranular.   
 
QUÍMICA TÍPICA DEL METAL DE SOLDADURA  
(% - probado con gas protector de 80% Argón + 20%  de  CO2) 
C             0.03                       Cr                19.5.  
Mn           1.87                       Ni                10.30 
Si             0.70                       
 
PROPIEDADES MECÁNICAS TÍPICAS DEL DEPÓSITO DE LA 
SOLDADURA (según la soldadura-% probado con gas protector de 
80% de Argón + 20%  de  CO2) 
 Resistencia a la tensión (psi)………................. 88,500 psi 
% de alargamiento a 2” ……………………………….36% 
 
TAMAÑOS DISPONIBLES Y CORRIENTES RECOMENDADAS 
(DCEP- positivo de electrodo en corriente directa)  
Polaridad invertida – con gas protector de 80% Argón + 20%  de CO2   
TAMAÑO:  Diám.en pulgs.  PLANO      ÁNGULOS HORIZONTALES 
                    .045”               100-220              100-220 

Extensión del electrodo: 3/8”- 5/8” 
                    .063” (1/16”)   180-320               180-320 

Extensión del electrodo: ½”-1” 
                                
 
E308LT-1AP 
Para todas las posiciones 
 
QUÍMICA TÍPICA DEL ALAMBRE (%) 
C             0.029                     Cr                19.21.  
Mn           1.53                       Ni                 9.65 
Si             0.50 
 
PROPIEDADES MECÁNICAS TÍPICAS DEL DEPÓSITO DE LA 
SOLDADURA (según la soldadura-% probado con gas protector de 
80% Argón + 20%  de  CO2) 
Resistencia a la tensión (psi)………................. 88,500 psi 
% de alargamiento a 2” ……………………………….44% 
 
PARÁMETROS RECOMENDADOS 
TAMAÑO:                       ÁNGULOS 
Diám.(en ”)  PLANO Y HORIZONTAL   VERTICALES Y ELEVADOS 
                        Amps.    Voltios     Amps.      Voltios    
.045”               140-220     23-33     120-220     24-30 
1/16”              200-300     27-32        ----            ----- 
 
EMBALAJE: 
.045”x25 lbs., Carrete de 44 lbs., Rollo de 500 lbs., PP* 
.063”x25 lbs., Carrete de 44 lbs., Rollo de 500 lbs., PP* 

* Tambor Pail Pac    

 

DESCRIPCIÓN: 
  El USA E309LT-1 es un alambre con núcleo de 
fundente para soldadura de pase único o de pases 
múltiples en aceros inoxidables.  El USA E309LT-1 es 
conocido por su generación de poca salpicadura, 
forma excelente de cordón y apariencia, y facilidad de 
remoción de la escoria.  Tiene muy buena eficiencia 
de depósito cuando se utiliza para soldaduras planas 
y de ángulo en placas de grosor medio y pesado.  Se 
ha diseñado para utilizarlo con gas protector al 100% 
de CO2 o con gas protector con una mezcla de 75-
80% de Argón + balance de CO2.  El contenido alto de 
cromo y níquel del USA 3089LT-1 proporciona 
depósitos de soldadura con resistencia al 
descascarillado y al calor, además de resistencia a la 
corrosión.  
 
APLICACIONES TÍPICAS: 
  El USA E309LT-1 se utiliza extensamente en la 
fabricación de estructuras tipo 309 de acero 
inoxidable, piezas de hornos, recipientes de altas 
temperaturas y calentadores de aviones.  El USA 
309LT-1 puede utilizarse para soldar aceros 
inoxidables del tipo de cromo recto (por ejemplo, 12Cr 
410) cuando no es posible darle tratamiento de 
precalentamiento y poscalentamiento.  El USA 309LT-
1 también puede utilizarse para ligar aceros 
inoxidables a acero dulce y para revestir inoxidables 
con aceros dulces y de poca aleación. 
 
QUÍMICA TÍPICA DEL METAL DE SOLDADURA  
(% - probado con gas protector de 80% Argón + 20% de  CO2) 
C             0.03                       Cr                23.70.  
Mn           1.93                       Ni                13.40 
Si             0.78                       
 
PROPIEDADES MECÁNICAS TÍPICAS DEL DEPÓSITO DE 
LA SOLDADURA (según la soldadura-% probado con gas 
protector de 80% Argón + 20% de  CO2) 
 Resistencia a la tensión (psi)………................. 95,000 psi 
% de alargamiento a 2” …………………………….36% 
 
TAMAÑOS DISPONIBLES Y CORRIENTES 
RECOMENDADAS 
(DCEP- positivo de electrodo en corriente directa)  
Polaridad invertida - gas protector de 80% Argón + 20% de  CO2 
TAMAÑO:  Diám.en pulgs.  PLANO      ÁNGULOS 
HORIZONTALES 
                    .045”               100-220              100-220 

Extensión del electrodo: 3/8”- 5/8” 
                    .063” (1/16”)   180-320               180-320 

Extensión del electrodo: ½”-1” 
 
 
E309LT-1AP 
Para todas las posiciones 
QUÍMICA TÍPICA DEL ALAMBRE (%) 
C             0.027                     Cr                23.90  
Mn           1.51                       Ni                12.75 
Si             0.49 
 
PROPIEDADES MECÁNICAS TÍPICAS DEL DEPÓSITO DE 
LA SOLDADURA (según la soldadura-% probado con gas 
protector de 80% Argón + 20% de  CO2) 
Resistencia a la tensión (psi)………................. 84,000 psi 
% de alargamiento a 2” ………………………………41% 
 
PARÁMETROS RECOMENDADOS 
TAMAÑO:                       ÁNGULOS 
Diám.(en ”)  PLANO Y HORIZONTAL   VERTICALES Y ELEVADOS 
                        Amps.    Voltios     Amps.      Voltios    
.045”               140-330     23-33     120-220     24-30 
1/16”              200-300     27-32        ----            ----- 
 
EMBALAJE: 
.045”x25 lbs., Carrete de 44 lbs., Rollo de 500 lbs., 
PP* 
.063”x25 lbs., Carrete de 44 lbs., Rollo de 500 lbs., 
PP* 

* Tambor Pail Pac    

 

DESCRIPCIÓN: 
  El USA E316LT-1 es un alambre con núcleo de 
fundente para soldadura de pase único o de pases 
múltiples en aceros inoxidables.  El USA E316LT-1 es 
conocido por su generación de poca salpicadura, 
forma y apariencia excelente del cordón, y facilidad de 
remoción de la escoria.  Tiene muy buena eficiencia 
de depósito cuando se utiliza para soldaduras planas 
y de ángulo en placas de grosos medio y pesado.  Se 
ha diseñado para utilizarlo con gas protector al 100% 
de CO2 o con gas protector con una mezcla de 75-
80% de argón + balance de CO2.  El USA E316LT-1 
proporciona depósitos de soldadura de un contenido 
de ferrita óptimo, debido a que su estructura 
austenítica logra una baja susceptibilidad  a las 
rajaduras.  El contenido extra bajo de carbono del 
USA 316LT-1 proporciona una resistencia excelente a 
la corrosión intergranular y a las rajaduras por el 
estrés de la corrosión que ocurre por la precipitación 
por carburos. 
 
APLICACIONES TÍPICAS: 
  El USA E316LT-1 se utiliza extensamente en la 
fabricación de estructuras de acero inoxidable al 18% 
Cr 12% Ni 2% Mo, recipientes a presión, tanques en 
operaciones con equipo de lecheras, de pulpa y 
papel, tintes de textiles, refinerías y procesos  
químicos.  El contenido extra bajo de carbono reduce 
la precipitación por carburos.  El USA 316LT-1 puede 
utilizarse para soldar aceros inoxidables de 
composiciones similares cuando se requieren 
soldaduras para cumplir con los requisitos mayores 
de resistencia a la corrosión y de resistencia mayor a 
la fluencia, conjuntamente con los requisitos de 
resistencia a la corrosión intergranular. 
 
QUÍMICA TÍPICA DEL METAL DE SOLDADURA  
(% - probado con gas protector de 80% Argón + 20% de  CO2) 
C             0.30                       Cr          18.70  
Mn           1.85                       Ni          11.40 
Si             0.75                      Mo           2.50 
 
PROPIEDADES MECÁNICAS TÍPICAS DEL DEPÓSITO DE 
LA SOLDADURA (según la soldadura-% probado con gas 
protector de 80% Argón + 20% de  CO2) 
 Resistencia a la tensión (psi)…................ 90,000 psi 
% de alargamiento a 2” ………………………36% 
 
TAMAÑOS DISPONIBLES Y CORRIENTES 
RECOMENDADAS 
(DCEP- positivo de electrodo en corriente directa)  
Polaridad invertida - gas protector de 80% Argón + 20% de  CO2 
TAMAÑO:  Diám.en pulgs.  PLANO      ÁNGULOS 
HORIZONTALES 
                    .045”               100-220              100-220 

Extensión del electrodo: 3/8”- 5/8” 
                    .063” (1/16”)   180-320               180-320 

Extensión del electrodo: ½”-1” 
 
E316LT-1AP 
Para todas las posiciones 
QUÍMICA TÍPICA DEL ALAMBRE (%) 
C             0.027                     Cr             19.09  
Mn           1.51                       Ni             12.75 
Si             0.40                       Mo             2.33 
PROPIEDADES MECÁNICAS TÍPICAS DEL DEPÓSITO DE 
LA SOLDADURA (según la soldadura-% probado con gas 
protector de 80% Argón + 20% de  CO2) 
Resistencia a la tensión (psi)…................. 84,000 psi 
% de alargamiento a 2” ………………………45% 
 
PARÁMETROS RECOMENDADOS 
TAMAÑO:                        
Diám.(en ”)  PLANO Y HORIZONTAL   VERTICALES Y ELEVADOS 
                        Amps.    Voltios     Amps.      Voltios    
.045”               140-330     23-33     120-220     24-30 
1/16”              200-300     27-32        ----            ----- 
 
EMBALAJE: 
.045”x25 lbs., Carrete de 44 lbs., Rollo de 500 lbs., PP* 
.063”x25 lbs., Carrete de 44 lbs., Rollo de 500 lbs., PP* 
* Tambor Pail Pac 
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Electrodos de endurecido o endurecimiento revestidos con fundente 
 

Build-up 300 RC 26-31 Abrasión ligera, alto impacto, buena compresión. 
Build-up 400 RC37-42 Abrasión mediana, alto impacto, alta compresión. 
Manganese 500 RC 20-55 Construcción, reparación y revestimiento de aceros de manganeso.  

Endurecimiento del trabajo. 
Manganese 900 RC 45-55  Construcción, unión, y revestimiento de aceros de manganeso.   

Endurecimiento del trabajo. 
Tool Hard 600 RC 60-65 Según la soldadura.  De metal a metal, herramientas de corte, 

aceros de alta velocidad. 
Hard Face 700 RC 47-62 Impacto considerable, abrasión fuerte, aceros fatigados. 
Everwear 800 RC 62-65 Impacto liviano, abrasión severa, resistente a la corrosión. 
Chrome-Carb 60 RC 58-60 Impacto fuerte, abrasión severa, servicio de alta temperatura. 
Wear Hard 60 RC 56 Según la soldadura, abrasión intensa, metal a tierra con desecho. 
Wear Hard 67 RC 57-62 Abrasión, impacto fuerte, alta compresión, metal a tierra. 
Wear Hard 80 RC 64 Según la soldadura.  Abrasión severa, impacto moderado, alta 

compresión. 
310Mo-16 RC 16 (Brinell 205) resistencia a la abrasión en medios livianos, acero 

austenítico fatigado. 
   

Alambres de endurecimiento con núcleo de fundente 
Build-up 250HT RC 20-26 Gas protector de CO2 al 100%.  Abrasión ligera, buena compresión, 

base   
Build-up 300HT RC 28-32  Gas protector de CO2 al 100%. Abrasión ligera, buena compresión, 

base 
Build-up 350HT RC 34-39 Gas protector de CO2 al 100%. Abrasión mediana, buena 

compresión, base 
450 HT RC 43-48 Gas protector de CO2 al 100%. Abrasión mediana, alto impacto, 

construcción fuerte 
600HT RC 53-56 Gas protector de CO2 al 100%. Impacto fuerte, abrasión y 

compresión 
700HT RC 58-61 Gas protector de CO2 al 100%. Impacto fuerte, abrasión y 

compresión 
800HT-0 RC 60-63 Sin gas.  Abrasión severa, impacto moderado, servicio de alta 

temperatura 
Ni-Mang 14-0 RC 20-55 Sin gas.  Los depósitos de trabajo 20RC se endurecen hasta 55, 

construcción, reparación y revestimiento de aceros de manganeso  
TIG 600H RC 45-47 Gas protector de Argón al 100%, abrasión moderada, impacto 

considerable 
 

Varillas y Electrodos de Cobalto 
Cobalt #1 AWS A5.13 RCoCr-C (desnudo) ECoCr-C (electrodo).  Impacto bajo, abrasión extrema, 

alta temperatura.  Química:  C – 2.50, Cr – 30.0 W – 12.50, Co - balance 
Cobalt #6 AWS A5.13 RCoCr-C (desnudo) ECoCr-C (electrodo).  Impacto mediano, abrasión de 

metal a metal, alta temperatura, corrosión.  Química:  C – 1.20, Cr – 28.0, W  - 4.50, Co – 
balance 

Cobalt #12 AWS A5.13 RCoCr-C (desnudo) ECoCr-C (electrodo).  Resistencia mejorada a la alta 
temperatura, resistencia a la abrasión.  Química:  C – 1.50, Cr – 300 W – 8.0 Co – balance 

Cobalt #21 Se añade molibdeno para una resistencia mejorada a la cavitación a temperaturas 
elevadas y para el endurecimiento del trabajo.  Química: C – 0.25, Cr – 28.0, Mo – 5.0, Ni 
– 2.80  

  
Para un producto de aplicación específica, sírvase comunicarse con Washington Alloy para explicar sus 
necesidades de endurecido o endurecimiento. 
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Otras aleaciones disponibles de 

Washington Alloy 
Llame para obtener precios y disponibilidad 

Alambre MIG de acero dulce y 
poca aleación  

Alambre TIG de acero 
dulce y poca aleación  

Alambre de acero dulce y 
poca aleación con  núcleo de 

fundente 

Electrodos de acero dulce y poca aleación 

ER70S-2 ER80S-Ni1 ER70S-2 ER80S-D2 E70C-6M E81T1-B2 E6010 E7018-1 E8015-B8 E9015B9 
ER70S-3 ER80S-Ni2 ER70S-3 ER80S-Ni1 E70T-1 E81T1-Ni1 E6010P E7018A1 E8016-B2 E9018B3 
ER70S-4 ER80S-W ER70S-6 ER80S-Ni2 E71T-1 E81T1-Ni2 E6011 E7018AC E5016-B6 E9018B9 
ER70S-6 ER90S-B3 ER70S-7 ER80S-W E71T-1CO E81T1-W E6012 E7018W1 E8016-B8 E9018M 
ER70S-6 BARE ER90S-B9 ER70-B2L ER90S-3 E71T-ILF E91T1-B3 E6013 E7018B2L E8018-B2 E10016G 
ER70S-6EC ER100S-1 ER80S-B2 ER90S-B9 E71T-1M E91T1-K2 E6022 E7024 E8018-B6 E10018D2 
ER80S-B2 ER110-S1 ER80S-B3L ER100S-1 E71T-1V E110C-G E6027 E7028 E8018-B8 E10018M 
ER80S-B6 ER120S-1 ER80S-B6 ER110S-1 E71T-12MJ E110T1-K3 E7010A1 E7048 E8018C1 E11018M 
ER80S-B8 ER140S-A ER80S-B8 ER120S-1 E71T-9 E71T-11 E7014 E8013B2 E8018C2 E12018M 
ER80S-D2 EM12K  ER140S-1 E80T1-A1 E71T-GS E7016 E8015-B2 E8018C3 E4130 
      E7018 E8015-B6 E8018W E4140 
          

Alambre MIG de acero 
inoxidable 

Alambre TIG de acero inoxidable Alambre de acero 
inoxidable con núcleo de 

fundente 

Electrodos de acero inoxidable 

17-7/PH AMS5824 ER316 17-4/PH 
ER630 

ER309H ER320LR E2209T-1 E316LT-3 E2209-16 E309L-17 E316L-17 

A286 AMS 5804 ER316L 17-7/PH 
AMS 5824 

ER309L ER321 E253MAT-1 E317LT-1 E2594-16 E309Mo-15 E317-15 

ER218 Nictronic 60 ER316LSi ER209 
Nitronic 50 

ER309LMo ER330 E308LT-1 E347T-1 E307-15 ER309Mo-16 E317-16 

ER2209 Dúplex ER317L ER218 
Nitronic 60 

ER309LSi ER347 E308LT-1AP E409T-1 E308-15 E309LMo-16 E317L-16 

ER2594 Dúplex ER320LR ER219 
Nitronic 40 

ER310 ER347H E308LT-3 E410NiMo-T1 E308-16 E310-15 E320-15 

ER307Si ER330 ER2209 
Dúplex 

ER312 ER349 E309LT-1 E410T-1 E308L-15 E310-16 E320-16 

ER308 ER363 ER2594 
Dúplex 

ER316 ER409CB E309LT-1AP E630T-1 E308L-16 E310HC-15 E320LR-16 

ER308H ER347 ER304L ER316H ER410 E308LT-3 E80T5-B6 E308L-17 E310HC-16 E330-16 
ER308L ER385(904L) ER307 ER316L ER410NiMo E309MoLT-1 E80T5-B8 E309-15 E310CB-16 E347-16 
ER308LSi ER409CB ER308 ER316LSi ER420 E310T-1 E904LT-1 E309-16 E310Mo-16 E410-16 
ER 309 ER410 ER308H ER317L ER430 E312T-1 E308LT1-5 E309-17 E312-16 E410NiMo-16 
ER309L ER410NiMo ER308L ER318 ER 440C E312T-3 E316LT1-5 E309CB-16 E316-15 E430-16 
ER309LSi ER420 ER308LSi ER320 ER630 E316LT-1 E347T1-5 E309H-16 E316-16 E630-16 
ER309LMo ER430 ER309   E316LT-1AP  E309L-15 E316L-15 E904L-16 
ER310 ER630(17-4/PH)      E309L-16 E316L-16  
ER312          

 

Alambre MIG y TIG con base de níquel Alambre de níquel con núcleo de fundente  Electrodos con base de níquel 
Níquel 59  ERNiCrMo-13 Níquel 600 AMS 5687 Níquel B3 ERNiMo-10 Níquel 60 ENiCu-7 Ni-99 ENiC1 Ni-182 ENiCrFE-3 
Níquel 60  ERNiCu-7 Níquel 601 ERNiCrFe-11 Níquel C276 ERNiCrMo-4 Níquel 625 ENiCrMo

-3 
Ni-55 ENiFeC1 Ni-187 ECuNi 

Níquel 61  ERNi-1 Níquel 617 ERNiCrCoMo-1 Níquel C4   ERNiCrMo-7 Níquel C-276 ENiCrMo
-4 

Ni-112 ENiCrMo-3 Ni-190 ENiCu-7 

Níquel 62  ERNiCrFe-5 Níquel 622 ERNiCrMo-10 Níquel G30 ERNiCrMo-11 Níquel C-22 ENiCrMo
-10 

Ni-117 ENiCrMo-1 Ni-A ENiCrFe-2 

Níquel 65  ERNiFeCr-1 Níquel 625 ERNiCrMo-3 INVAR 36 Níquel 82 ENiCr-3 Ni-132 ENiCrFe-1 C-276 ENiCrMo-4 
Níquel 67  ERCuNi Níquel 718 ERNiFeCr-2 L605 AMS 5796   Ni-141 ENi-1 Ni X ENiCrM-2 
Níquel 69  AMS 5778 Níquel C263 AMS 5966 N-155 AMS 5794       
Níquel 82  ERNiCr-3 Ni-55         ERNiFeC1 Níquel W ERNiMo-3 Electrodos con base de cobre Alambre MIG de aluminio 
Níquel 92 ERNiCrFE-6 Ni-99         ERNiC1 Níquel X ERNiCrMo-2 Aluminio Bronce A-2 ECuA1-A2 ER1100 ER5183 
    Cobre desoxidizado ECu ER2319 ER5356 

Alambre MIG y TIG con base de cobre y aleaciones de antorcha Mang-Níq-Alum-Brnce ECuMnNia1 ER4043 ER5556 

Bronce de alum. A-1 ERCuA1-A1 Fos-Brnce -C ERCuSn-C Níq-Alum-Brnce ECuNiA1 ER4047 A356 
Bronce de alum. A-2 ERCuA1-A2 Brnce de Silicio ERCuSi-A Fos-Brnce -A ECuSn-A ER4145  
Bronce de alum. A-3 ERCuA1-A3 Plata Níquel RBCuZn-D Fos-Brnce -C ECuSn-C   
Cobre desoxid. ERCu/RCu Brnc. con poco gas 

de escape 
RBCuZn-C Bronce de silicio ECuSi Alambre TIG de aluminio 

Mang-Níq.-Alum-Brnce ERCuMnNiAl Bronc. de revestímiento 
de fundente 

RBCuZn-C Electrodos de 
Endurecimiento 

R1100 R5183 

Níq-Alum-Bronce ERCuNiA1 Brnc. náutico RBCuZn-A Build Up  300 Carb-Cromo 60 R2319 R5356 
Fos-Brnce-A ERCuSn-A Brnc. níquel RBCuZn-B Manganese 500 Wear Hard 60 R4043 R5554 

Alambres MIG y TIG de titanio Aleaciones de aluminio de 
reparación 

Manganese 900 Wear Hard 67  R4047 R5556 

ERTi-1 ERTi-5 ERTi-12 Varilla de aluminio de  32” 
con núcleo de fundente 

Tool Hard 600 Wear Hard 80 R4145 R5654 

ERTi-2 ERTi-7 ERTi-23 Electrodo de Aluminio 
AL3435 

HF 700 Ni-Mang 14 R4643 A356 

ERTi-3 ERTi-9 ERTi-6-2-4-2 Soldador Alu-Zinc para 
reparar aluminio 

   C355 
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