LincoLn 8 CONARC L150

Clasificacion

AWS A5.1: E7028 H4R
UNE-EN 499: E 42 2 B 53 H5

Descripcion General

Electrodo béasico,bajo contenido en hidrogno

Rendimiento 160% vy facil eliminacion de escaa

Soldaduras en angulo y en hazontal con preparaciéon enV y X

Excelente soldailidad en ca. y cc.

Para soldadura c.a., se recomiendan transformadas con Uo mgor de 70V
También disponible en Sahaa Ready Pa& (sellado al \acio)

Posiciones de Soldadwa Tipo de Corriente
U — CA | CC electr/-
(Uo>70V)
ISO / ASME PA/1G PAI2F PC/2G
Homologaciones
LR BV ABS DNV GL Controlas TUV DB DWI UDT
3-3YH5 3-3YH5 3-3YH5 3YH5 3YH5 + + + + +

Composicion quimica (% en peso)ipica, metal depositado
C Mn Si
0,07 0,95 0,4

Propiedades mecéanicas, metal depositado

Condicion Lim. Elast R. Traccion Alargamiento Impacto ISO-V(J)
(N/mmg) (N/mn¥) (%) -18°C -20°C

Sin tratamiento

Requerido AWS min. 399 482 22 27 --

Requerido EN 420 min 500-640 20 min - 47min

Valores tipicos 540 580 27 75

CTOD a -10°C > 0,25 mm.

Empaquetado, tamafios disponiles e identifcacion

Didmetro(mm) 3,2 4,0 5,0 6,0
Longitud (mm) 450 450 450 450
Unidad : Paquete
Piezas/Und. 90 55 35 25
Peso neto /und.(kg) 59 53 5,2 53
Unidad: Sahara Ready Pack (SRP)
Piezas/unidad 28 23 18
Peso neto/unidad (kg) 1,9 1,6 2,7
Identificacion Marcado: CONARC L150/7028 Color Punta : Amarillo

Nota: Lincoln KD,S.A. se reserva el derecho de modificar sin previo aviso lacteristicas de los @ductos presentados en este
documento, y puede considesarinicamente como guia de consulta.
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Materiales a soldar

Acero general estructural

Chapa naval
Acero fundido
Tuberia

Caldereria
y apardos a pesion

Acero de gano fino

Hoja de calculo

Tamafo Corriente

Diam.xlong. Rango

EN 10025

EN 10213-2

EN 10208-1
EN 10208-2
API 5LX
EN 10216-1/
EN 10217-1

EN 10028-2

EN 10113-2
EN 10113-3

Tiempo Energia
Tipo por electrodo

a Intensidad max.000 unid. kg metal dp. kg metal de.

S185, S235, S275, S355
Grado A, B, C, B(H)32 a D(H)36
GP240R

L210, L240, L290, L360

L240, L290, L360, L415, L445
X42, X46, X52, X60

P235T1, P235T2, P275T1

P275T2, P355N

P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

S275, S355, S420
S275, S355, S420

V. Dep. Peso/ Electrodos/ kg Electrodo

(mm) (A) (s)* E (KJ) H(kg/h) (kg) B 1/N

3,2x450  140-160 CA/CC+ 84 375 1,7 65,6 26 1,67
4,0x450  175-220 CA/CC+ 80 555 2,6 96,4 17 1,69
50x450  275-325 CA/CC+ 75 838 4,4 148,6 11 1,72
6,0x450  325-350 CA/CC+ 85 1260 5,4 212,0 8 1,64

*punta: 35 mm

Parametros optimos de soldadua

Posicién : 1G 2F 2G
Diametro (mm) Intensidad (A)

3,2 150 150 140
4.0 210 200 190
50 310 280

6,0 345 330
Observaciones

Consejos de plicacion

Electiodos que hgan pemanecido en paquetebiertos,
se recomiemda sedas a 350+/- 25°C dante 2-4 has
Se recomienda transforma@srcon tension en cinito
abieto de 70V minimo.




