LINCOLN E
ELECTRIC

Fleetweld 5P+

Clasificacion

AWS A5.1: E6010
UNE-EN 499: E 423 C25

Descripcion General

Electiodo celulésico partuberia y soldadargeneral.
Par calidades de tuberia hastdiiso X65.
De gran ductilidad par las pasadas daiz.

Muy buena pene&cion que agpira luena inspeccion de laie.

Facil enecendido del e, facil eliminacion de esca.
El gran wlumen de gs geneaido elimina la parsidad.
Reduce prolemas al soldar aces sucios y errgsados.
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Gaz de Fance

Tipo de Corriente

CC elec+

Composicion quimica (% en pesol)ipica, metal depositado

C Mn Si P S

0,15 0,50 0,25 0,010
Propiedades mecanicas, metal depositado

0,010

Condicion Lim. Elast R. Traccion Alargamiento Impacto ISO-V(J)
(N/mn) (N/mn¥) (%) -20°C -29°C

Sin tratamiento

Requerido AWS min. 331 414 22 -- 27

Requerido EN 420 min 500-640 20 min - 47

Valores tipicos 440 520 26 70 65

Empaquetado, tamafos disponiles e identifcacion

Diametro(mm) 25 3,2 4,0 50

Longitud (mm) 350 350 350 350

Unidad: Lata

Piezas/unid. 480 275 205 135

Peso neto/unid. (Kg) 7,6 7,2 8,2 8,3

Identificacién Marcado: 6010

Nota: Lincoln KD,S.A. se reserva el derecho de modificar sin previo aviso laxtaisticas de los @ductos presentados en este

documento, y debe considesarinicamente como guia de consulta.
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LINCOLN E
ELECTRIC

Fleetweld 5P+

Materiales a soldar

Acero tuberia

Hoja de calculo

EN 10208
EN 10208-2

EN 10216-1/10217-1
API 5LX

Gaz de Fance

L210, L240
L240, L290, L360, L415, L445

P235, P275, P355, P360
X42, X46, X52, X56, X60, X65

X42, X46, X52, X63

Tamafio Corriente Tiempo Energia V. Dep. Peso/ Electrodos/ kg Electrodo
Diam.xlong. Rango Tipo por electrodo a Intensidad mé&x.000 unid. kg metal dp. kg metal de.
(mm) (A) (s)* E(KJ) H(kg/h) (kg) B 1/N
2,5x350 40-70 DC+ 15,8
3,2x350 65-130 DC+ 26,2
4,0x350 90-175 DC+ 40,0
5,0x350 140-225 DC+ 61,5

Parametros optimos de soldadua

Posicién

Diametro (mm) Intensidad (A)

2,5 55
3,2 90
4,0 130
5,0 150

Consejos de plicacion

Mateiial L380 a L450 (X56 a X65)equiere precalentamiento (g EN 1011-1). Laskaazaderas
deben quitage después dentlizar la pasada daiz,y la pasada siguiente (“pasada calientehede
empezar dentrde los 5 min. después de la pasadate Use electrdos diectamente del ease
metalico. Use Fleetald 5P paa duezas mas bajas en la pasadaaie r

5G ascendente

5G descendente

65
110
150
165




