SISTEMA ARCO MANUAL

e Electrodo para acero al carbono
Revestimiento celuldsico potasico. Color canela
Corriente continua, electrodo positivo o
corriente alterna

INDURA 6011 Clasificacion AWS: E-6011/ E-4311

e Toda posicion

e Certificado por Canadian Welding Bureau y
anualmente por American Bureau of Shipping y
Lloyd’s Register of Shipping

Descripcion

El electrodo 6011 posee un revestimiento de tipo celu-
I6sico disefiado para ser usado con corriente alterna,
pero también se le puede usar con corriente continua,
electrodo positivo.

La rapida solidificacién del metal depositado facilita
la soldadura en posicion vertical y sobrecabeza.

El arco puede ser dirigido facilmente en cualquier
posicioén, permitiendo altas velocidades de deposi-
cion (soldadura).

Usos

Este electrodo es apto para ser utilizado en todas
las aplicaciones de soldadura en acero dulce, espe-
cialmente en trabajos donde se requiera alta pene-
tracion.

Aplicaciones tipicas

Cordén de raiz en canerias
Caferias de oleoductos
Reparaciones generales
Estructuras

Planchas galvanizadas

Procedimiento para soldar

Debe seguirse el mismo procedimiento utilizado para
soldar con un electrodo E-6010.

Composicion quimica (tipica) del metal depositado:

C0,11%; Mn0,41%; Si0,23%; P 0,010%; S0,017%

Caracteristicas tipicas del metal depositado (segin norma AWS: A5.1/A5.1M-04):

Resultados de pruebas de traccion Requerimientos Energia Absorbida Requerimientos
con probetas de metal de aporte Ch-v
Resistencia a la traccion : 495 MPa 430 MPa 34J a -30°C 27J a-30°C
Limite de fluencia : 424 MPa 330 MPa
Alargamiento en 50 mm : 27% 22%
Amperajes recomendados:
Diametro Longitud Amperaje Electrodos
mm mm min. ‘ max. x kg aprox.
2,4 300 50 90 74
3,2 350 80 120 34
4,0 350 120 160 24
4,8 350 160 220 17




