LINCOLN & & o
e Kry o 1

Clasificacion

AWS A5.5: E7018-G H4R
UNE - EN 499: E 50 6 Mn1Ni B 32 H5

Descripcion General

Electrodo basico, para offst®en todas posiciones con un maximo de 1% Ni
Excelentes mpiedades mecanicas (impacto a -60°C)

Buen CTOD a -10°C

Contenido en hidréno extemadamente bajo g, < 3ml/100 g)

Rendimiento 110-120%

Soldale en cc. y ca.

Empquetado alacio en SaharReady Pack

También paquetes de tém

Posiciones de Soldadwx Tipo de Corriente
LT o e
ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G1 PE/4G PF/5G1
Homologaciones
LR BV ABS DNV GL  Controlas TUV UDT  TTK RINA
5Y40H5 UP HH 3Y 5Y46H5 6Y46H10 + + + + 4YH5
Composicion quimica (% en pesol}ipica, metal depositado
C Mn Si P S Ni

0,05 15 0,4 0,01 0,01 0,9
Propiedades mecanicas, metal depositado

Condicién Lim. Elast R. Traccion Alargamiento Impacto ISO-V(J)
(N/mn) (N/mrry) (%) -20°C -60°C

Sin tratamiento

Requerido AWS min. 390 480 25 -- --

Requerido EN 500 min 560-720 18 min - 47min

Valores tipicos 550 640 24 150 90

CTOD- valoes a -10°C>0.25 mm
Empaquetado, tamafios disponiles e identifcacion

Didametro(mm) 2,5 3,0 3,2 3,2 4,0 4,0 50

Longitud (mm) 350 350 350 450 350 450 450

Unidad: Sahara Ready Pack (SRP)

Piezas/unid. 70 54 50 50 28 28 23

Peso neto/unid. (Kg) 1,4 1,5 1,9 2,4 1,5 2,0 2,5

Unidad: Paquete

Piezas/unid. 135 90 120 120 85 85 55

Peso neto/unid. (Kg) 2,7 2,8 4,7 5,8 4.4 59 5,7
Identificacion Marcado: Kryol1/7018-G Color punta: Parpura

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

documento, y puede considesardnicamente como guia de consulta.

MDS Kryol




LINCOLN & o Kryo 1
ELECTRIC 5P~
Materiales a soldar
Acero general estructural EN 10025 S275, S355
Chapa naval Grado A, B, C, D, B(H)32 a E(H)36
Acero fundido EN 10213-2 GP240R
Tuberia EN 10208-1 L290GA, L360GA
EN 10208-2 L290, L360, L415, L445
API 5LX X42, X46, X52, X60, X65
EN 10216-1 P275T1
EN 10217-1 P275 T2, P355N
Acero de gano fino EN 10113-2 S275, S355, S420, S460
EN 10113-3 S275, S355, S420, S460
EN 10137-2 S460
Hoja de calculo
Tamanfo Corriente Tiempo Energia V. Dep. Peso/ Electrodos/ kg Electrodo
Diam.xlong. Rango Tipo por electrodo a Intensidad max.000 unid. kg metal dp. kg metal de.
(mm) (A) (s)* E (KJ) H(kg/h) (kg) B 1/N
2,5x350 55-80 CC+ 59 85 0,72 20,0 86 1,65
3,0x350 70-110 CC+ 74 256 0,93 31,1 52 1,58
3,2x350 80-140 CC+ 66 220 1,2 39,2 48 1,79
3,2x450 80-140 CC+ 78 259 1,3 48,3 35 1,72
4,0x350 120-170 CC+ 77 355 1,6 51,8 29 1,59
4,0x450 120-170 CC+ 90 450 1,8 69,4 23 1,56
5,0x450 180-240 CC+ 104 784 24 103,6 15 1,53
*punta: 35 mm
Parametros optimos de soldadua
Posicién 1G 2F 2G 3G 4G 5G
Diametro (mm) Intensidad (A) (ascen.) (ascen.)
2,5 80 80 80 85 80 80
3,0 110 110 115 110 105 110
3,2 140 120 145 120 120 120
4,0 150 140 150 140 135 140
5,0 220 210 210 170




