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Clasificacion
AWS A5.4 : E 310Mo-15*
UNE-EN 1600: E 25 22 2 NL B 22* * Desviaciones ver comentarios

Descripcion General

Electiodo basico todas posiciones paceos de alto contenido en CrNiMo completamente aus
teniticos.

Excelente esistencia a la caysion en ambientes fuemente oxidantes y

ligeramente reductores. Rango Temperaturg
Adecuado para fabras de acido nitto y de uea.
Alta resistencia a la coosion intergranular.
Excelenteseasultados en el engaHuey.

Partes a presion: -40..+400°C
Resistencia a oxidacion : n.a.

Posiciones de Soldadw Tipo de Corriente
LUJ u I — I]H m % CC electr.+
ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G1 PE4G PF/5G1
Homologaciones
TUV  UDT
+ +

Composicion quimica (% en peso)metal depositado y Numeo de Ferrita

C Mn Si Cr Ni Mo N FN

0,03 4,5 04 250 220 22 0,13 0,6 max
Propiedades mecéanicas, metal depositado

Condicién Lim. Elast 0,2% R. Traccion Alargamiento Impacto ISO-V(J)
(N/mn) (N/mnre) (%) +20°C -196°C

Sin tratamiento

Requerido AWS min. -- 550 30 -- --
Requeido EN min. 320 min 510 25 -- --
Valores tipicos 400 620 35 90 50

Empaguetado, tamafios disponiles e identifcacion

Diametro(mm) 2,5 3,2 4,0
Longitud (mm) 350 350 350
Unidad: Paquete
Piezas/unid. 135 150 100
Peso neto/unid. (Kg) 2,8 4,8 4,9
Identificacion Marcado: JUNGO4465/310Mo-15 Color Punta: Amarillo

Nota: Lincoln KD,S.A. se reserva el derecho de modificar sin previo aviso lactenisticas de los @ductos presentados en este
documento, y puede considesarinicamente como guia de consulta.
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LINCOLN E
ELECTRIC

JUNGO 4465

P
Materiales a soldar

Grado acero EN 10088-1/-2 W.Nr. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351

Acero CrNiMo  X1CrNiMoN 25-25-2 1.4465

completamente  X3CrNiMoTi 25-25 1.4577

austenitico X2CrNi 19-11 1.4306 (TP)304L S30403

resistente a la CF-3 J92500

corrosion X2CrNiN 18-10 1.4311 (TP)304LN S30453
310S

- También aplicable parel ecrecido por soldadarde acars de baja aleaciétgles como lsapa para tuberia.
- Como cpa intemedia en plicaciones de -196°C a +350°C.

Hoja de calculo

Tamafio Corriente Tiempo Energia V. Dep. Peso/ Electrodos/ kg Electrodq
Diam.xlong. Rango Tipo por electro@olntensidad max. 1000 unid. kg metal dp. kg metal de.
(mm) (A) (s)* E(KJ) H(kg/h) (kg) B 1/N
2,5x350 50-75 CC+ 50 86 0,82 215 88 1,89
3,2x350 70-105 CC+ 51 135 1,3 32,5 53 1,72
4,0x350 100-135 CC+ 66 206 1,7 48,5 32 1,56
*punta: 35 mm
Parametros optimos de soldadua
Posicion 1G 2F 2G 4G 5G
Diametro (mm) Intensidad (A) ascend. ascend.
2,5 60 60 60 60 60
3.2 95 90 90 75 75
4,0 125 110 125 100 100
Consejos de Aplicacion
- Soldar con porte témico max. de 1,5KJ/mm
- Temperatura ergrpasadas max. 150°C
Comentarios
Desviacion : Composicion quimica Cr=24,5 - 26,0% AWS A5.4 :Cr = 25,0 - 28,0%
Ni= 21,5 - 22,5% AWS A5.4 :Ni = 20,0 - 22,0%
Mn = 4,5-5,3% AWS A5.4 :Mn =1,0 - 2,5% EN: 1,0 - 5,0%
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