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La soldadura de hierro fundido o fierro vaciado ha sido por años un 
problema. La pr incipal dificultad era seleccionar el t ipo de elect rodo para el 
t ipo de hierro fundido a soldar, tomando en cuenta que hay cientos de 
clases de hierro fundido. Uno de los grandes problemas de soldadura en 
hierro fundido es que práct icamente no hay dos piezas iguales y en algunas 
ocasiones una m isma pieza de hierro fundido puede ser diferente diferente 
ent re un lado y ot ro. 
 
Ahora existe Trust  7000 soldadura súper maquinable  que se aplica sin 
precalentam iento en casi cualquier clase de hierro fundido. Por lo que el 
t iempo de análisis y selección de la soldadura se reduce a nada. Cuando sea 
necesario soldar acero y hierro fundido podra realizar la tarea sin demora y 
en una fracción del t iempo que le tomaría hacerlo con elect rodos comunes 
de baja calidad. 
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Ut ilice corriente alterna o directa invert ida (+ ) . Mantenga siempre un arco 
corto y evite ret irar súbitamente el electrodo al concluir  cada cordón. 
Procure hacer cordones cortos y salteados evitando sobrecalentar la zona de 
soldadura, esto evitara cont racciones y fracturas post  soldadura. 
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Metal de Soldadura Sin Diluir  Valor Máximo hasta:  
Resistencia tensional al soldar 70,000 psi (880 N/ mm 2)  
Lím ite elást ico 49,000 psi (630 N/ mm 2)  
Elongación 20%  
Dureza Rockwell B 88-90  Brinell 180. 
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3/ 32                         50-80 A 
1/ 8                          70-110 A 
5/ 32                       100-140 A 
3/ 16                        130-175 A 


