LINCOLN 8 LNT 12

Clasificacion
AWS A5.28 : ER 70S-Al
UNE-EN 12070 : W MoSi (EN 1668 : W 46 3W2Mo)

Descripcion General

Varilla pata la soldadw@a TIG de acens con 0,5% Moesistentes a lduencia y acars de gano fino para aplicacio-
nes a baja tempatura en estado bto de soldader.
Rang de tempeaturas de seficio : -30° a +500°C.

Gases de Roteccion (sgun EN 439)
Gas Inerte Ar 100% 11

Homologaciones
DNV  Controlas TOV DB uDT

+ + + + +
Composicion quimica tipica de la arilla (% en peso)

C Mn Si Mo

0,12 1,2 0,6 0,5

Propiedades mecanicas del metal gesitado, valores tipicos

Condicién Gas 0,2% Lim. Elastico Carca de Rotua Alargamiento Resiliencia ISO-V(J)
(N/mmg) (N/mrry) (%) +20°C -30°C-40°C

Sin tratamiento

Requeido EN 12070 11 355 min 510 min 22 min 47 min = -- --

Requeido EN 1668 11 460 min 530-680 20 -- 47 --

Valores tipicos 11 500 620 24 150 -- 40

Con tratamiento
(620°C +/- 15°C/1h)
Requerido AWS min 11 400 515 19 -- -- --

Materiales a soldar

Aceros elevada temperatura EN 10028-2 P295 GH, P3551GHlo 3
EN 10222-2 17 Mo 3,14 Mo 6

Aceros de gano fino EN 10113-2 S275, S355, S420
EN 10113-3 S275, S355, S420

Se aconseja pcalentar las unionesggen EN 1011-1

Embalaje
Tipo Peso Didmetr(mm) 1,6 20 24 30
Paquete 2 Kg X X X X
Paquete 5Kg X X X X

Nota: Lincoln KD,S.A. se reserva el derecho de modificar sin previo aviso lactaristicas de los @uluctos presentados en este
documento, y puede considesariinicamente como guia de consulta.

MDS LNT12 0




(TS

LNT 19

Clasificacion
AWS A5.28 :
UNE-EN 12070 :

ER 80S-B2*
W CrMo1lSi

Descripcion General

* Desviaciones ver comentarios

Varilla pama la soldadwa TIG de acess CrMo esistentes a ldufencia y al hidrégno.
Temperatua de sericio hasta 550°C.

Gases de Roteccion (sgun EN 439)

Gas Inerte Ar 100% 11
Homologaciones
Controlas TUV uDT
+ + +

Composicion quimica tipica de la arilla (% en peso)

C Mn Si Cr Mo

01 10 0,5 1,2 0,5

Propiedades mecanicas del metal gesitado, valores tipicos

Condicién Gas 0,2% Lim. Elastico Carga de Rotuat Alargamiento Resiliencia 1ISO-V(J)
(N/mme) (N/mrry) (%) +20°C
Con tratamiento
Requerido AWS min 11 470 550 19 --
(620 +/- 15°C/1h)
Requeido EN min 11 355 510 20 47
(660°C - 700°C/1h)
Valores tipicos 11 540 640 22 250
(700°C/1h)
Materiales a soldar
Aceros elevada temperatura EN 10028-2 13 CrMo4-5
EN 10083-1 25 CrMo4
EN 10222-2 14 CrMo4-5
Aceros herramientas DIN 17210 16 MnCr5
Se aconseja pcalentar las unionesge EN 1011-1 a 200-250°C
Embalaje
Tipo Peso Didmetr(mm) 1,6 20 24 30
Paquete 2 Kg X X X X
Paquete 5Kg X X X X
Comentarios
Desviaciones: Mn =0,8-1,2 AWS: 0,4-0,7
Cr=1,1-1,3 AWS: 1,2-1,5

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

documento, y puede considesariinicamente como guia de consulta.

MDS LNT19 0




