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Clasificacion

AWS A5.5: E8018-B6 H4R
UNE-EN1599: E CrMo5 B 32 H5

Descripcion General

Electrodo béasico, muy bajo contenido en hidrégno (Hyy, < 5ml/100g ) paa todas posiciones
Para soldadura de aceos 5% Cr -0,5% Mo resistentes alfiencia e hidrogeno

Temperatura maxima de sevicio de 550°C
Desarrollado para industria petroquimica
Solo disponide en Sahaa Ready Pak (sellado al \acio)

Posiciones de Soldadwu

U ] 1
i) ]
ISO/ASME PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G1 PE/4G PF/5G1

Homologaciones
Controlas TUV uDT
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Composicion quimica (% en pesol}ipica, metal depositado
C Mn Si P S Cr Mo

0,07 0,8 0,6 0,020 0,01 53 0,6
Propiedades mecanicas, metal depositado

Tipo de Corriente

CA/ CC electr+/-

Condicién Lim. Elast.0,2% R. Traccion Alargamiento Impacto ISO-V(J)
(N/mn) (N/mrry) (%) +20°C
Con tratamiento *
Requerido AWS, min. 460 550 19 --
Requerido EN, min. 400 590 17 47
Valores tipicos 580 680 22 110
*Tratamiento : AWS :1h/740 +/- 14°C ; EN1h/730-760°C
Empaquetado, tamafios disponiles e identifcacion
Didametro(mm) 2,5 3,2 4,0
Longitud (mm) 350 350 350
Unidad: Sahara Ready Pack (SRP)
Piezas/unid. 70 52 29
Peso neto/unid. (Kg) 1.4 1,9 1,6
Identificacion Marcado: SL502/8018-B6 Color punta: Marrén

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.
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LINCOLN & o S1L.502
ELECTRIC 5P~
Materiales a soldar
Aceros resistentes a DIN 12 CrMo019.5 y acess similares
fluencia e hidrogno ASTM A182 F5
A213 T5
A335 P5
A336 F5
A369 FP5
A387 Grado 5
Datos de luencia :
Temperatua del ensgo °C 400 450 500 550 600
Lim.Elast. R0.2% N/mn? 480 440 380
Resist. a la Fluencia R/1000 N/mn? 160 140 (80)
Resist. a la Fluencia R/10.000 N/mm 130 90 (60)
Resist. a la Fluencia Def Rpl,O%llo.OOO N/mr 100 50 (30)
Hoja de calculo
Tamanfo Corriente Tiempo Energia V. Dep. Peso/ Electrodos/ kg Electrodos/
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 60-90 CC+ 55 95 0,82 20 80 1,67
3,2x350 80-130 CC+ 66 237 1,1 36,5 50 1,79
4,0x350 130-180 CC+ 76 331 15 55,2 32 1,64
*punta: 35 mm
Parametros optimos de soldadua
Posicion 1G 2F 2G 3G 4G 5G
Didmetro (mm)intensidad (A) (ascen.) (ascen.)
2,5 80 80 75 85 70 70
3,2 130 130 130 125 120 120
4,0 140 140 140 135 135 135

- Temperatura precalentamiento recomendada : 200-300°C

- Eliminacién de tensionesRango temperatura&comendado 730-760°C (tiempo en funcién del espe

del material ).
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