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ECO SMART™ ES UN FUNDENTE LIBRE DE ACIDO BORICO
DISENADO CON TECNOLOGIA DE CAMBIO DE COLOR QUE

INDICA EL MOMENTO EN EL QUE SE DEBE SOLDAR.

n Visite www.facebook.com/HarrisProductsGroup

PARTE MOSTRADA:
ESF1PG

DESCRIPCION

Para soldadura con acero, acero inoxidable, Monel®, niquel, cobre, laton, bronce y otros metales y aleaciones
ferrosas y no ferrosas. Uselo con Stay-Silv®, Safety-Silv® y otros metales de aporte para soldaduras. Es
extremadamente fluido. Penetrara las uniones mas estrechas. No esta sujeto a recristalizacion (endurecimiento
de grumos). Puede diluirse en agua. Retire todos los residuos del fundente al finalizar la soldadura.

DETALLES
Salpicaduras: El fundente no diluido deja poca salpicadura.
Aplicacion: Puede sumergir las barras que va a soldar en el fundente o puede colocar con un cepillo el fundente

sobre la superficie de la unién que va a soldar. Si desea, puede diluir la pasta.
Indicacion de temperatura activa:  El color del fundente cambia de verde a un color claro para indicar que se ha alcanzado la temperatura activa.

Vida - Proteccion del metal base: Excelente en todo el rango activo: Previene la oxidacion de metales base durante la soldadura.
Mejor proteccion que con ECO SMART™ Fundente en polvo.

Eliminacion del fundente: Al finalizar la soldadura, retire los residuos del fundente con un cepillo de alambre o agua caliente.

Metales base: Adecuado para aleaciones de cobre, cobre, laton, bronce, acero y Monel”. También puede ser utilizado
en acero inoxidable y niquel. Promueve la unidn dptima entre metales base similares y disimiles.

Metales de aporte: Aleaciones de BAg, LAg y BCuP

Métodos de soldadura: Soldadura por llamas y en horno.

Consistencia: Lisa, con muy poca separacion; el fundente permanece en suspension cuando se almacena de manera

adecuada durante largos periodos de tiempo.

PARTE N.° DESCRIPCION TAMAfO ESPECIFICACIONES DE AWS | ESTANDAR INTERNACIONAL. | RANGO DE ACTIVIDAD ACTIVIDAD FLUIDEZ/HUMECTACIGN
AWS A5.31M/A5.31:

ESF250PG FUNDENTE - PASTAVERDE | 250 g - FRASCO | o EN 1045 FH 10 427 °C (800 °F) - 871 °C (1600 °F)
AWS A5.31M/A5.31:

ESF500PG FUNDENTE-PASTAVERDE | 500 g - FRASCO | o EN 1045 FH 10 427°C (800°F) - 871°C (1600°F)
AWS A5.31M/A5.31:

ESF70ZPG FUNDENTE-PASTAVERDE | 192mi-FRASCO | o EN 1045 FH 10 427°C (800°F) - 871°C (1600°F)

. . - Excelente: Promueve el

AWS A5.31M/A5.31:

ESF1/2PG FUNDENTE - PASTAVERDE | 252 g - FRASCO EN 1045 FH 10 427 °C (800 °F) - 871 °C (1600 °F) E;SS”:"’E Oxidos de metales flujo de metal de aporte
2012 FB3-A . a través de la soldadura.
AWS A5.31M/A5.31:

ESF1PG FUNDENTE-PASTAVERDE | 4549 - FRASCO | o EN 1045 FH 10 427 °C (800 °F) - 871 °C (1600 °F)
AWS A5.31M/A5.31:

ESF5PG FUNDENTE-PASTAVERDE | 227kg-FRASCO | o EN 1045 FH 10 427 °C (800 °F) - 871 °C (1600 °F)
AWS A5.31M/A5.31:

ESF25PG FUNDENTE-PASTAVERDE | 11.35kg- GUBETA | EN 1045 FH 10 427 °C (800 °F) - 871 °C (1600 °F)

¢NECESITA UNA
ALEACION DE
SOLDADURA DE PLATA?

HARRIS FABRICA UNA LINEA
COMPLETA DE ALEACIONES
DE SOLDADURA DE
PLATA SIN CADMIO

. : THE HARRIS PRODUCTS GROUP
Pedidos: 513-754-2000 : HARRIS.
: www.harrisproductsgroup.com O

ALINCOLN ELECTRIC COMPANY



ALTA TEMPERATURA - FUNDENTE DE SOLDADURA EN PASTA

DESCRIPCION

Para soldadura con acero, acero inoxidable, carburo, Monel®, niquel, cobre, laton, bronce y otros metales
y aleaciones ferrosas y no ferrosas. Uselo con Stay-Silv®, Safety-Silv® y otros metales de aporte para
soldaduras. El fundente de alta temperatura esta disefiado para extender la temperatura y la vida del
fundente. Esto es Util en las partes mas largas del ciclo de calentamiento o en casos de calentamiento
intenso localizado, como la soldadura fuerte por induccion. Es extremadamente fluido. Penetrara las uniones
mas estrechas. No estd sujeto a recristalizacion (endurecimiento de grumos). Puede diluirse en agua.

PARTE MOSTRADA:

ESF1PB

DETALLES
Salpicaduras: El fundente no diluido deja poca salpicadura.
Aplicacion: Puede sumergir las barras que va a soldar en el fundente o puede colocar con un cepillo el fundente

Vida - Proteccion del metal base:

Eliminacion del fundente:

Metales base:

sobre la superficie de la unidn que va a soldar. Si desea, puede diluir la pasta.

Excelente en todo el rango activo: Previene la oxidacion de metales base durante la soldadura.

Proteccion a temperaturas mas altas y ciclos de calentamiento méas largos que con el fundente de
cambio de color ECO SMART™.

Al finalizar la soldadura, retire los residuos del fundente con un cepillo de alambre o agua caliente.

Adecuado para aleaciones de cobre, cobre, laton, bronce, acero y Monel®. También puede ser utilizado en
acero inoxidable y niquel. Promueve la union dptima entre metales base similares y disimiles.

Metales de aporte: Aleaciones de BAg, LAg y BCuP
Métodos de soldadura: Soldadura por llamas, por induccion y en horno
Consistencia: Lisa, con muy poca separacion; el fundente permanece en suspension cuando se almacena de manera

adecuada durante largos periodos de tiempo.

PARTEN.® | DESCRIPCION TAMAG#IO ESPECIFICACIONES DE AWS ESTANDAR INTERNACIONAL. | RANGO DE ACTIVIDAD ACTIVIDAD FLUIDEZ/HUMECTACION
ESF250PB | FUNDENTE-PASTANEGRA | 250 g - FRASCO AWS A5.31M/A5.31: 2012 FB3-C | EN 1045 FH 12 371 °C (700 °F) - 982 °C (1800 °F)

ESF500PB | FUNDENTE - PASTANEGRA | 500 g - FRASCO AWS A5.31M/A5.31: 2012 FB3-C | EN 1045 FH 12 371°C (700 °F)- 982 °C (1800°F) | pisuelve éxidos Excelente: Promueve el flujo
ESF1/2PB | FUNDENTE-PASTANEGRA | 252 g - FRASCO AWS A5.31M/A5.31: 2012 FB3-C | EN 1045 FH 12 371 °C (700 °F) - 982 °C (1800 °F) :r;tf?rt:élt';t:lsoz g: Irgest;Idt;Z Srl::rte através
ESF1PB FUNDENTE - PASTANEGRA | 454 g - FRASCO AWS A5.31M/A5.31: 2012 FB3-C | EN 1045 FH 12 371 °C (700 °F) - 982 °C (1800 °F)

ESF5PB FUNDENTE - PASTANEGRA | 2.27 kg - FRASCO | AWS A5.31M/A5.31: 2012 FB3-C | EN 1045 FH 12 371 °C (700 °F) - 982 °C (1800 °F)

PARTE MOSTRADA:

ESF250DG

CAMBIO DE COLOR - FUNDENTE DE SOLDADURA EN POLVO

DESCRIPCION

Para soldadura con acero, acero inoxidable, Monel®, niquel, cobre, laton, bronce y otros metales y
aleaciones ferrosas y no ferrosas. Uselo con Stay-Silv®, Safety-Silv® y otros metales de aporte para
soldaduras. Es extremadamente fluido. Penetrara las uniones mas estrechas.

DETALLES
Aplicacion: El fundente es excelente para usarse en barras calientes (sumerja el extremo caliente de la barra que
se va a soldar dentro del fundente en polvo para obtener una cubierta de fundente). De ser necesario,

también puede mezclarlo con agua o alcohol y se puede aplicar sobre un metal base.

Indicacion de temperatura activa:  El color del fundente cambia de verde a un color claro para indicar que se ha alcanzado la temperatura activa.
Vida - Proteccion del metal base: Optimo a lo largo del rango activo: Previene la oxidacion de metales comunes durante la soldadura.
Eliminacion del fundente: Al finalizar la soldadura, retire los residuos del fundente con un cepillo de alambre o agua caliente.

Metales base:

Metales de aporte:
Métodos de soldadura:
Higroscopicidad:

Adecuado para aleaciones de cobre, cobre, laton, bronce, acero y Monel”. También puede ser utilizado
en acero inoxidable y niquel. Promueve la union optima entre metales base similares y disimiles.

Aleaciones de BAg, LAg y BCuP
Soldadura por llamas y en horno.
Absorbe menos agua del aire y da como resultado menor cantidad de grumos que los fundentes que

contienen acido borico.

PARTE N.° DESCRIPCION TAMARO ESPECIFICACIONES DE AWS ESTANDAR INTERNACIONAL | RANGO DE ACTIVIDAD ACTIVIDAD FLUIDEZ/HUMECTACION
ESF250DG FUNDENTE - POLVOVERDE | 250g-FRASCO | AWS A5.31M/A5.31:2012 FB3-F | EN 1045 FH 10 427°C (800 °F) - 871 °C (1600 °F)

ESF500DG FUNDENTE - POLVOVERDE | 500g-FRASCO | AWS A5.31M/A5.31:2012 FB3-F | EN 1045 FH 10 427°C (800 °F) - 871 °C (1600 °F)

ESF25000DG | FUNDENTE - POLVOVERDE | 25kg-CUBETA | AWSAS5.31M/A5.31:2012FB3-F | EN 1045 FH 10 427 °C (800 °F) - 871 °C(1600°F) | N ﬁﬁfg'ggt; et;“;’:‘:]"'fn eﬂ
ESF50000DG | FUNDENTE-POLVOVERDE | 50kg-TAMBOR | AWSA5.31M/A5.31:2012FB3-F | EN 1045 FH 10 427°C (800 °F) - 871 °C (1600 °F) ﬂ':;‘;g’:;’:s'g“ de través de Ia union soldada
ESF1/2DG FUNDENTE - POLVOVERDE | 252g-FRASCO | AWSA5.31M/A5.31:2012 FB3-F | EN 1045 FH 10 427°C (800 °F) - 871 °C (1600 °F) 32';?;?32 (ljneeltr;tlll'oducmon
ESF25DG FUNDENTE - POLVOVERDE | 11.35kg-CUBETA | AWS A5.31M/A5.31:2012 FB3-F | EN 1045 FH 10 427°C (800 °F) - 871 °C (1600 °F)

ESF40DG FUNDENTE - POLVOVERDE | 18.16kg-CUBETA | AWS A5.31M/A5.31:2012 FB3-F | EN 1045 FH 10 427°C (800 °F) - 871 °C (1600 °F)




ALTA TEMPERATURA - FUNDENTE DE SOLDADURA EN POLVO B oSt

DESCRIPCION

Para metales pesados de soldadura, acero, acero inoxidable, Monel®, niquel, cobre, laton, bronce y otros
metales y aleaciones ferrosas y no ferrosas. Uselo con Stay-Silv®, Safety-Silv® y otros metales de aporte para
soldaduras. El fundente de alta temperatura esta disefiado para extender la temperatura y la vida del fundente.
Esto es (il en las partes mas largas del ciclo de calentamiento o en casos de calentamiento intenso localizado,
como la soldadura fuerte por induccion. Es extremadamente fluido. Penetrara las uniones mas estrechas.

DETALLES

Aplicacion: El fundente es excelente para usarse en barras calientes (sumerja el extremo caliente de la barra que
se va a soldar dentro del fundente en polvo para obtener una cubierta de fundente). De ser necesario,
también puede mezclarlo con agua o alcohol para formar una pasta y aplicarlo sobre un metal base.

Vida - Proteccion del metal base: Excelente en todo el rango activo: Previene la oxidacion de metales base durante la soldadura.
Proteccion a temperaturas mas altas y ciclos de calentamiento mas largos que con el fundente de
cambio de color ECO SMART™.

Eliminacion del fundente: Al finalizar la soldadura, retire los residuos del fundente con un cepillo de alambre o agua caliente.

Metales base: Adecuado para aleaciones de cobre, cobre, laton, bronce, acero y Monel®. También puede ser utilizado en
acero inoxidable y niquel. Promueve la union éptima entre metales base similares y disimiles.

Metales de aporte: Aleaciones de BAg, LAg y BCuP
Métodos de soldadura: Soldadura por llamas, por induccion y en horno.

Higroscopicidad: Absorbe menos agua del aire y da como resultado menor cantidad de grumos que los fundentes que
contienen 4cido borico.

PARTE N.° DESCRIPCION TAMARNO ESPECIFICACIONES DE AWS ESTANDAR INTERNACIONAL. | RANGO DE ACTIVIDAD ACTIVIDAD FLUIDEZ/HUMECTACION

FUNDENTE - POLVO NEGRO | 250g-FRASCO | AWS A5.31M/A5.31: 2012 FB3-J 371 °C (700 °F) - 982 °C (1800 °F)
ESF500DB FUNDENTE - POLVO NEGRO | 500g-FRASCO | AWS A5.31M/A5.31: 2012 FB3-J EN 1045 FH 12 371 °C (700 °F) - 982 °C (1800 °F)

ESF25000DB | FUNDENTE-POLVONEGRO | 25kg-CUBETA | AWS A5.31M/A5.31:2012FB3-J | EN 1045 FH 12 371 °C(700°)- 982 °C(1800°F) | picveive éxidos P —
ESF50000DB | FUNDENTE-POLVONEGRO | 50kg-TAMBOR | AWS A5.31M/A5.31: 2012 FB3-J 371 °C (700 °F) - 982 °C (1800 °F) | Metdlicosy flujo de metal de aporte a
refractarios. través de la soldadura.
ESF1/2DB FUNDENTE - POLVONEGRO | 252g- FRASCO | AWS A5.31M/A5.31:2012 FB3-J | EN 1045 FH 12 371 °C (700 °F) - 982 °C (1800 °F)
| ESF250B | FUNDENTE-POLVONEGRO | 1135ky-CUBETA | AWS AS.31M/AS.31: 2012 FB3-J 371 °C (700 °F) - 982 °C (1800 °P)
ESF40DB FUNDENTE - POLVONEGRO | 18.16kg-CUBETA | AWS A5.31M/A5.31: 2012 FB3-J | EN 1045 FH 12 371 °C (700 °F) - 982 °C (1800 °F)

No contiene acido borico ni otras sales de borato de sodio. El uso de &cido bérico y las sales de borato de sodio esta sujeto a restricciones dentro de la Unién Europea en virtud de las Normas (EC)
1907/2006, Articulo 57 (c) - REACH (Registro, Evaluacion, Autorizacion y Restriccion del uso de sustancias quimicas). En estudios realizados por el EC (Consejo Europeo) se encontrd que estas sustancias
quimicas pueden ocasionar dafos al sistema reproductivo y al desarrollo del feto.

Monel® es una marca registrada de Special Metals Corporation.
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