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ELECTRODO REVESTIDO (SMAW)

TECH-ROD® 117

PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES TÍPICOS
Diámetro 

pulg. (mm)
Longitud

pulg. (mm)
Amperaje C.D+

Plana

3/32 (2.4) 12 (305) 70-85

1/8 (3.2) 14 (355) 85-110

5/32 (4.0) 14 (355) 110-140

3/16 (4.8) 14 (355) 140-160

Vertical & Sobrecabeza 

65-75

80-90

100-120

110-130

COMPOSICIÓN DEL DEPÓSITO(1) - De acuerdo con  AWS A5.11: 2010
%C %Mn %Fe %P %S

Requerimiento(2)

AWS ENiCrCoMo-1 0.05 - 0.15 0.3 - 2.5 5.0 máx. 0.03 máx. 0.015 máx.
Resultados Típicos

Tech-Rod® 117 0.09 1.1 0.9 0.02 0.008
%Si %Cu %Ni %Co

Requerimiento
AWS ENiCrCoMo-1 0.75 máx. 0.50 máx. Remanente 9.0 - 15.0

Resultados Típicos(2)

Tech-Rod® 117 0.47 0.01 50.7 11.4

%Cr %Nb+Ta %Mo %Otros

Requerimiento
AWS ENiCrCoMo-1 21.0 - 26.0 1.0 máx. 8.0 - 10.0 0.50 máx.

Resultados Típicos(2)

Tech-Rod® 117 24.7 0.9 9.4 –

CONFORMIDAD 

AWS A5.11/A5.11M: 2010 ENiCrCoMo-1
UNS 
ASME SFA-A5.11 

W86117 
EniCrCoMo-1

DIÁMETROS / EMPAQUE
Diámetro Longitud

pulg.  (mm)
Lata Abre-Fácil 10 lb (4.5 kg)  

Caja Master 30 lb (13.6 kg) pulg. (mm)

3/32
1/8 

5/32 
3/16

(2.4)
(3.2)
(4.0)
(4.8)

12 (305)
14 (355)
14 (355)
14 (355)

Lata Abre-Fácil 8 lb (3.6 kg)  
Caja Master 24 lb (10.9 kg)  

EL117093632

EL117125634
EL117156634
EL117187634

(1)Metal depositado en la soldadura. (2) Vea el descargo de responsabilidad de los resultados de prueba en la siguiente página.
Las hojas de datos de seguridad (SDS) se encuentran disponibles en nuestra página de www.lincolnelectric.com.mx

Un electrodo revestido que se utiliza para soldar
aleaciones de Níquel-Cromo-Cobalto-Molibdeno.

El depósito de soldadura proporciona resistencia 
mecánica óptima y resistencia a la oxidación entre 1500 
°F y 2100 °F, especialmente en metales base de 
aleaciones de níquel-hierro-cromo.

Q2 Lot® - Certificados disponibles en línea que 
muestran la composición real del depósito.

Níquel  •  AWS ENiCrCoMo-1 

CARACTERÍSTICAS PRINCIPALES

APLICACIONES TÍPICAS

Superposición de revestimientos de protección contra corrosión en  

aceros donde se requiera composición similar. 

Fabricación de Turbinas.

PROPIEDADES MECÁNICAS - De acuerdo con AWS A5.11/A5.11M: 2010
Resistencia a la Tensión 

MPa (ksi) Elongación %

Requerimientos
AWS A5.11/A5.11M:2010 620 (90 mín.) 30 mín.

Resultados Típicos
Tech-Rod® 117 760 (110) 40
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P   O   L   Í   T   I   C   A      D   E       A   S   I   S   T   E   N   C   I   A       A   L       C   L   I   E   N   T   E

The Lincoln Electric Company es fabricante y vendedor de equipo de soldadura, consumibles y equipo de corte de alta calidad. Nuestro reto es 
satisfacer las necesi-dades de nuestros clientes y exceder sus expectativas. En ocasiones, los compradores pueden contactar a Lincoln Electric para 
obtener información o asesoramiento sobre el uso de nuestros productos. Nuestros empleados responden a las consultas en la medida de sus 
posibilidades, basándose en la información proporcionada por los clientes y con base en el conocimiento relacionado con la aplicación. Nuestros 
empleados, sin embargo, no están en condiciones de verificar la información recibida, o de evaluar los requerimientos de ingeniería para una 
aplicación de soldadura particular. En consecuencia, Lincoln Electric no garantiza ni asume ninguna responsabilidad con respecto a dicha información 
o consejos. Por otra parte, el suministro de dicha información o asesoramiento no crea, ni amplia o modifica ninguna garantía en nuestros productos. 
Cualquier expresa o implícita garantía que pudiera derivarse de la información o consejo, incluyendo cualquier garantía implícita de comerciabilidad o 
cualquier garantía de idoneidad para un fin particular, de cualquier cliente queda específicamente excluida.

Lincoln Electric es un fabricante responsable, pero la selección y uso de productos específicos vendidos por el mismo está únicamente dentro del 
control de, y sigue siendo la única responsabilidad del cliente. Varias variables más allá del control de Lincoln Electric afectan los resultados obtenidos 
al aplicar estos tipos de métodos de fabricación y requerimientos de servicio.

Sujeto a Cambio - Esta información es precisa a lo mejor de nuestro conocimiento en el momento de la impresión. Consulte www.lincolnelectric.com 
para obtener información actualizada.

R E S U L T A D O S  D E  P R U E B A S

Los resultados de las pruebas de Propiedades Mecánicas, de Depósito o la Composición Química del Electrodo y los Niveles de Hidrógeno Difusible 
se obtuvieron de una soldadura producida y probada de acuerdo a las normas establecidas, y no se deben asumir como los resultados esperados en 
una aplicación o conjunto de aplicaciones particulares. Los resultados reales pueden variar dependiendo de muchos factores, incluyendo, pero no 
limitado a: el procedimiento de soldadura, la química y la temperatura de la placa, diseño de la soldadura y los métodos de fabricación. Se advierte 
a los usuarios que deben confirmar, mediante pruebas de calificación, o cualquier otro medio apropiado, la conveniencia de cualquier consumible 
de soldadura y el procedimiento antes de su uso en la aplicación prevista.
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