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DESCARGO DE RESPONSABILIDAD

RESULTADOS DE PRUEBAS
Los resultados de pruebas relacionas con propiedades mecanicas, depésitos o composicion de electrodos
y niveles de hidrégeno difusible se han obtenido a partir de una soldadura producida y probada de acuerdo
con normas prescritas, y no deben asumirse como los resultados previstos en una aplicacion o soldadura
particulares. Los resultados reales variaran dependiendo de muchos factores que incluyen, aunque no limitado a
ellos, el procedimiento de soldadura, la composicion quimica y la temperatura de la chapa, el disefo de soldadura
y los métodos de fabricacion. Antes de proceder con la aplicacién prevista, los usuarios deben confirmar
mediante pruebas de cualificacion, o otros medios apropiados, si los consumibles o los procedimiento de
soldadura son adecuados.

POLITICA DE ASISTENCIA AL CLIENTE
En Lincoln Electric nos dedicamos a la fabricacion y venta de equipos de soldadura, corte y consumibles de
gran calidad. Nuestro objetivo es satisfacer las necesidades de nuestros clientes superando sus expectativas.
A veces, los compradores piden a Lincoln Electric informacion o consejo sobre el uso de nuestros productos.
Nuestra plantilla responde a las dudas del mejor modo posible, basandose en la informacion aportada por los
clientes y su conocimiento sobre la aplicacion. No obstante, nuestra plantilla no tiene capacidad para comprobar
la informacion facilitada ni para evaluar los requisitos de ingenieria de una soldadura concreta Por consiguiente,
Lincoln Electric no ofrece ningln tipo de garantia ni asume responsabilidad alguna en relacion con dicha
informacion o dicho asesoramiento. Ademas, el hecho de aportar ese tipo de informacion o asesoramiento no
genera, amplia ni modifica la garantia de nuestros productos. Se descarta expresamente cualquier garantia
implicita o explicita que pudiera derivarse de cualquier informacion o consejo, incluida cualquier garantia implicita
de idoneidad o adecuacion para las necesidades concretas del cliente.
Lincoln Electric es un fabricante responsable, pero la eleccion y el uso de productos concretos vendidos por
Lincoln Electric quedan exclusivamente bajo el control y la responsabilidad del comprador. Muchas variables que
escapan al control de Lincoln Electric afectan a los resultados obtenidos al aplicar estos tipos de métodos de
fabricacion y requisitos de servicio.

Posibilidad de modificaciones: Esta informacion es precisa y se adecua a los conocimientos de los que dispone
la empresa en el momento de la impresién. Consulte el sitio web www.lincolnelectriceurope.com para obtener
informacion actualizada.

INFORMACION IMPORTANTE EN NUESTRA PAGINA WEB

Hojas de datos de seguridad (SDS):
https:/www.lincolnelectric.com/es-es/Safety-Document-Search/Safety-Data-Sheets

Catalogos y folletos
https:/www.lincolnelectric.com/es-es/Support/Download-Brochures-and-Catalogues

Certificados TUV consumibles:
https:/www.lincolnelectric.com/es-es/Certificate-Center/TUV-Certificates
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COMPOSICION QUIMICA Y CLASIFICACION
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IINFORI\/IACION GENERAL

CLASIFICACION EN ISO

EN ISO 3580-A

Clasificacion de los electrodos recubiertos para la soldadura manual
por arco MMAW de aceros resistentes a la fluencia

SL12G

Mo B 3

2 H5
Lo

Posiciones

1. Todas las posiciones
2. Todas las posiciones, excepto la vertical descendente
3. Soldadura en plano y horizontal-vertical
atope /en angulo
4. Soldadura en plano a tope y en angulo

— > | 5. Vertical descendiente y segin el simbolo 3
de soldadura
Simbolo Tipo de corriente
1 AC+DC
=105
2 DC
Tipo de corriente > 3 AC+DC
e >105 =125
y rendimiento 4 C
A Acido RC__ | Rutilo-celulésico
- i C Celulésico RA Rutilo-acido
B > -
TIPO dE reCUb"mlento R Rutilo RB Rutilo-basico
RR | Rutilo, con recubrimiento grueso | B Basico
Simbolo Cr Mo \ Otros
Mo - 0,40-0,70 - -
MoV 0,30-0,60 08-1,20 0,25-0,60 -
CrMo0,5 040-065 | 040-065 - -
CrMo1 09-1.40 0.45-0,70 - -
CrMo1L 09-1.40 0,45-0,70 - (<0,05
ez CrMoV1 09-1,30 0,50-1,30 0,10-0.35 -
L5 Composicion > CMo2 | 20-26 | 090-130 - -
quimica CrMo2L 20-26 0,90-1,30 - C<0,05
CrMo5 4,0-60 0,40-0,70 -
CrMo9 80-100 0,50-1,20 015 Nis10
CrMo91 80-105 080-1,20 | 0,15-0,30 Ni0,40-1,0
Nb 0,03-0,10
W 0,02-0,07
CrMoWV12 | 10,0-120 | 080-1,20 0,20-0.40 Nis08
W 0,40-0,60
'———> Electrodo recubierto z Otro
EN ISO 3581-A
Clasificacion de los electrodos recubiertos para la soldadura manual
por arco MMAW de aceros inoxidables y resistentes al calor Limarosta 316L

E 1 9 1 2 3 L R 1 2 1. Todas las posiciones
2. Todas las posiciones, excepto la vertical
Posiciones 3 descendente
de soldadura 3, Soldadura en plano y horizontal-vertical
atope / enangulo
4. Soldadura en plano a tope y en angulo
5. Vertical descendiente y segiin el simbolo 3
Simbolo Tipo de corriente
Tipo de corriente ! <105 ACBC
- —> 2 3 DC
y rendimiento 3 e
>1055 125
L 4 DC
> Composicion 5 AC+DC
quimica : >125 5160 5
> Electrodo recubierto % — > Tipoderecubrimiento —> [ Jruio [RE_ [Rutio-basico
[ C T ™M [ G [ N [ Mo [ Oto [ C T Mn TG T N [ Mo [ Oto
Martensitico/ferritico Totalmente austeniticos, alta resistencia a la corrosion (cont.)
13 0,12 15 11-14 - - - 20255CuN L 0,04 1-4 19-22 | 24-27 | 4-7 4
134 0,06 15 11-14| 3-5 04-1 - 20163MnNL| 0,04 5-8 18-21 | 15-18 | 2-3 |020N*
17 0,12 15 16-18 - - 25222NL 0,04 1-5 24-27 | 20-23 | 2-3 | 020N
Austeniticos 7314 QL 0,04 2-5 26-29 | 30-33 | 3-4 B
199 | 008 | 20 [18-21]9-11 | - - | | Especial
1991 0,04 20 |18-21] 9-1 _ _ 188 Mn 020 | 45-75|17-20 | 7-10 -
199 Nb 0,08 20 18-21 9-11 - Nb 189MnMo | 0,04-14 3-5 18-21 | 9-11 | 05-1 o
19122 0,08 20 |17-20[10-13| 2-3 - 20103 010 25 | 18-21] 8-12 | 1-3 !
19123L | 004 20 |17-2010-13| 2-3 - 23121 0,04 25 | 22-25 ) 11-14 | - -
19123Nb | 008 20 [17-20{10-13| 2-3 Nb 2312Nb 010 25 | 22-25 1 1M-14 | - Nb
19134NL| 004 1-5 |17-20[12-15| 3-4 | 020N 231221 004 25 22-25 | 11-14 | 2-3 -
Austenitico/ferritico, alta resistencia a la corrosion A .Zf gt el 015 25 27-31] 8-12 - -
2293NL | 004 25 21-24 | 7-10 2-4 LE esistente al calor
2572NL| 004 | 20 |24-28| 6-8 | 1-3 | 020N 1682 008 25 | 16-16 | 7-8 | 1-2 Nb
2593CuNL| 004 | 25 |24-27|7-10 | 2-4 | 29 199H | 004008\ 20 | 18-21 | 9-11 | - - 20,10 - 025N
2594NL| 004 | 25 |24-27]8-10 | 2-4 | 9 254 015 25 | 24-27 | -6 - - 90,10 - 0,20N, 1,5-2,5Cu
o . . " 2212 0,06-0,20 1-5 20-23 | 10-13 - - 40,20-0,30N, 1,5Cu, 1,0W
Totalmente austenitico, alta resistencia a la corrosion 2520 006020 | 1-5 23-27 | 18-22 ~ B . ‘ZCu ,30N, 1,5Cu, 1,
18153L 0,04 ‘ T-4 ‘ 16-19 | 14-17 2-3 ‘ & 2520H 0,35-045 25 23-27 | 18-22 - - '
18165NL| 004 1-4 17-20 | 15-19 3-5 [0,20N% 1836 025 25 14-18 | 33-37 - -
18 LINCOLN &
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CLASIFICACION EN 1SO

EN ISO 2560-A

Clasificacion de los electrodos recubiertos r
manual por arco metalico de aceros no aleados y de grano fino

ara la soldadura
Kryo 1

B 3 2 H5u,(mi00g)

E 50 6 Mn1Ni
1. Todas las posiciones
- 2. Todas las posiciones, excepto la vertical
\—) H5 = max.5 descendente
H10 =max.10 3. Soldadura en plano y horizontal-vertical
H15 = max.15 atope / en angulo
4. Soldadura en plano a tope y en angulo
Z =no se requiere. . / 5. Vertical descendiente y segin el simbolo 3
° Posiciones
de soldadura Simbolo Tipo de corriente
1 AC+DC
=105
2 DC
Tipo dg cprrlente > 3 105< 125 AC+DC
y rendimiento 4 be
5 60 AC +DC
5 ” boC
Tipo de A [Addo RC__[Rutilo-celuldsico
> recubrimiente — > [C_[celissico RA_| Rutilo-acido
R |Rutio RB__| Rutilo-basico
RR_| Rutilo de recubrimiento grueso | B__| Basico
————> Composicion quimica > [ Simbolo Win i WMo
B 20 B B
Impacto minimo Mo 14 - 03-06
promedio, 47 J en Simbolo Limite Tension A MnMo >14-2,0 - 03-06
NI 14 06-0,12 -
35 =355 440-570 | =22% Ni 4 18-26 .
Limite elastico 38 =380 470-600 | =20% B 104 52638 .
minimo (N/mm’) 42 =420 500-640 2 20% Mn1Ni >1,4-2,0 06-0,12-
46 =460 530-680 2 20% 1NiMo T4 06-0,12 03-06
> Electrodo recubierto 50 =500 560-720 =18% Z Otro
EN-ISO 18275-A
Clasificacion de los electrodos recubiertos para la soldadura
manual por arco MMAW de aceros de alta resistencia Conarc 70G

Z =no se requiere.
A=+20°C
0=0°C
2=-20°C
3=-30°C

4 =-40°C
5=-50°C
6=-60°C
7=-70°C
8=-80°C

Impacto minimo

H,,,(ml/100g)

de soldadura

Tipo de corriente >
y rendimiento

> Tipo de recubrimiento ——— >

———> Composicion quimica. —— >

Posiciones /

promedio, 47 ) en Simbolo Limite Tension A
55 2550 | 610-780 |=18%
Limite elastico > 62 2620 | 690-890 |=18%
minimo (N/mm’) 69 2690 | 760-960 |=17%
79 =790 | 880-1080 | = 16%
L——> Electrodo recubierto 89 =890 | 980-1180 | = 15%

E 55 ALI\“Mio B3 2H5 T ——> [ Liberacion de tensiones 1h/ 560-600°C_|

1. Todas las posiciones
2. Todas las posiciones, excepto la vertical descendente
3. Soldadura en plano y horizontal-vertical a tope / en angulo
4. Soldadura en plano a tope y en angulo
5. Vertical descendiente y segin el simbolo 3
Simbolo Tipo de cortiente
1 105 AC +DC
2 DC
3 >105=125 AC-DC
4 DC
5 AC+DC
B > 160 o
A [Addo RC_ [ Rutilo-celuldsico
€ [Celulssico RA_| Rutilo-acido
R [Rutlo RB_[ Rutilo-basico
RR_| Rutilo de recubrimiento grueso |B | Basico
Simbolo Mn Ni € Mo
MnMo 14-20 - - 0,3-06
Mn1Ni 14-20 | 06-12 - -
1NiMo <14 06-12 - 03-06
1.5NiMo <14 12-18 - 03-06
2NiMo <14 18-2,6 - 03-06
Mn1NiMo 14-20 | 06-12 - 03-06
Mn2NiMo 14-20 | 18-26 - 03-06
Mn2NiCrMo 14-20 | 18-26 - 03-06
Mn2NiCrMo 14-20 | 18-26 0,3-06 03-06
Mn2Ni1CrMo | 1,4-20 | 18-26 0,6-10 03-06
Z Otro
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IINFORI\/IACION GENERAL

CLASIFICACION EN ISO

EN ISO 14341-A

Clasificacion de los hilos macizos y depésitos para la soldadura MIG/MAG
de aceros no aleados y de grano fino

G 42 4 M 2Si LM 25

Simbolo si Mn i Mo
o
25i 050-080 | 090-130 | 0,15 0,15
35i1 0,70-1,00 | 130-160 | 0,15 0,15
i= nazéeorcequwere 45i1 080-1,20 | 160-150 | 015 0,15
=+ PRSP 3502 100-1,30 | 1,30-160 | 0,15 0,15
=0° ! " - : ) !
0-0°C Composicion quimica ——— > o Tiezr
2=-20°C 2Ti 040-080 | 090-140 | 0,05-020 | 005-025
3=-30°C 3Ni1 050-090 | 1,00-160 | 080-150 0,15
4=-40°C 2Ni2 040-080 | 080-140 | 2,10-2,70 0,15
5=-50°C 2Mo 030-070 | 090-130 | 015 0,40-060
6=-60°C Mo 050-080 | 170-210 | 015 o‘uo/;‘o,so
281 030-050 | 090-130 | 015 035-0.75

> Tipo de gas de proteccion > EA :1’\(/‘)3] Egszmezc\a de proteccion (sin helio)

Simbolo Limite Tension As
L————> Impacto minimo promedio, 47 ) en 35 =355 440-570 =22%
38 =380 470-600 =20%
42 =420 500-640 > 20%
————> Limite elastico minimo (N/mm?’) >| 46 = 460 530-680 =20%
50 =500 560-720 > 18%

———> Hilo macizo para el proceso GMAW

EN ISO 636-A

Clasificacion de varillas, hilos y depésitos para la soldadura TIG
de aceros no aleados y de grano fino

W 46 3 3Si LNT 25

Simbolo Si Mn Ni Mo
0
25i 050-080
35i1 0,70-1,00
4501 0,80-1,220
PRI Al Ti+zr
Composicion quimica  ————————> 2T 0,40-0,80 005-0,20 | 005-025
3Ni1 050-090 | 1 080-150
2Ni2 040-080 | 080-140 | 2,10-2,70
2Mo 030-070 | 0,90-130 0,40-0,60
Z = no se requiere.
A=+20°C
Im| ini =0°C
pacto minimo > S
—> " > 20°C
promedio, 47 J en 30°C
40°C
50°C
6=-60°C
. . Simbolo Limite Tension A
————> Limite elastico minimo (N/mm’) > 35 > 355 440-570 >22%
38 =380 470-600 > 20%
42 =420 500-640 = 20%
. 46 = 460 530-680 =20%
———>  Proceso GTAW, hilo y metal de soldadura 50 500 560-720 C s

20 LINCOLN 5
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CLASIFICACION EN 1SO

EN ISO 14343-A

Clasificacion de hilos y varillas para la soldadura por arco
de aceros inoxidables y resistentes al calor

G 1912 3 L Si

LNM 316LSi

TND
I, 20,10 - 0,25N
G=GMAW  Composicién quimica Clasificacion 90,10 - 0,20N, 1,5-2,5Cu
W = GTAW Si=0,65-1,2% 0,20-0,30N, 1,5Cu, 1,0W
91,2Cu
P = PAW ¢ 90,7-1,5Cu
S =SAW
[ C T Wn G [ N [ Mo [ Oto [C T ™M [ G [ N [ Mo [ Ot
Martensitico/ferritico Totalmente austeniticos, alta resistencia a la corrosion (cont.)
13 0,12 15 | 11-14 - - - 20255CNL| 004 1-4 | 19-22 | 2427 | 4-7 4
134 0,06 15 | 11-14| 3-5 | 04-1 - 20163MaNL| 00& 5-8 | 18-21 | 15-18 | 2-3 | 020N®
17 0,12 15 |16-18 - - 25222NL | 004 1-5 | 24-27 | 20-23 | 2-3 | 020N
Austeniticos 731400l | 00 2-5 | 26-29 | 30-33 | 3-4 Bl
199 008 20 |18-21]9-1 - - Especial
199L 004 20 |18-21] 9-11 - - 188 Mn 020 | 45-75 | 17-20 | 7-10
199Nb | 008 20 |18-211 9-1 - Nb 189MnMo | 0,04-14 | 3-5 | 18-21 | 9-11 -1 9
19122 0,08 20 |17-20[10-13| 2-3 - 20103 0,10 25 18-21| 9-12 | 1-3 J
19123L | 004 20 [17-20[10-13| 2-3 - 23121 004 25 | 22-25 | 11-14 -
19123Nb | 0,08 20 |17-20{10-13| 2-3 Nb 2312Nb 010 25 | 22-25 | 1114 - Nb
19134NL| 004 1-5 [17-20112-15| 3-4 | 020N 23219292L 8% %g g;? WEW »ﬂzb 2-3 -
Austenitico/ferritico, alta resistencia a la corrosion Resistente al cal ' g - - : :
2293NL| 004 | 25 |21-24|7-10 | 2-4 19 esistente al calor .
2572NL | 004 20 |24-28| 6-8 | 1-3 | 020N 1682 008 25 | Mh-16 ) 749 ) 12 ’
2593CuNL| 004 | 25 |26-27| 7-10 | 2-4 a3 199K |004-008) 20 | 18-21 | 9-11 - -
2594NL | 004 | 25 |24-27]8-10 | 2-4 3 254 ) 25 | 24-27 | -6 - -
) L - 2212 |006-020] 1-5 | 20-23 | 10-13 - -
———> | Totalmente austenitico, alta resistencia a la corrosion 2520 006-020 1-5 23-27 | 18-22 - _
Hilo macizo para: | 18153L | 004 | 1-4 |16-19|14-17] 2-3 ‘ s 2520H |035-045| 25 | 23-27 | 18-22 - -
18165NL| 004 | 1-4 [17-20115-19| 3-5 |020N% 1836 025 25 | 14-18 | 33-37 - -

EN ISO 17632-A

Clasificacion de los hilos tubulares para la soldadura

con o sin gas de proteccion de aceros no aleados y de grano fino

T505 1IN PM 2H5

Outershield 81Ni-H

1. Todas las posiciones

HDM(m 171 OOg) 2. Todas las posiciones, excepto la vertical descendente
- 3. Soldadura en plano y horizontal-vertical a tope / en angulo
H5 = max.5 4. Soldadura en plano a tope y en angulo
H10 = max.10 5. Vertical descendiente y segiin el simbolo 3
H15 = max.15
Z=no Se requiere. M = M2 gasmezcla de proteccion (sin helio)
Azoc Posiciones C=100C02
2=-20°C de soldadura — _
30°C Caracteristicas de los simbolos
4 =-40°C Tipo de gas Con gas de proteccion (Cy M2)
5=-50°C de proteccion R Rutilo, escoria de enfriamiento lento
6=-60°C P Rutilo, escoria de enfriamiento rapido
B Basico
. . M Polvo metalico
> Tipo de niicleo —— > Singasde proteccion
de electrodo v Rutilo o basico/fluoruro
W | Basico/fluoruro, escoria de congelacion lenta
Y Basico/fluoruro, escoria de congelacion rapida
S Otros tipos
——> Composicion quimica ——————————> Simbolo Mn Ni Mo
N 20 N N
= ” - - Mo 14 - 03-06
Impacto minimo Simbolo Limite Tension As MMo 1420 _ 0306
promedio, 47 ) en 35 2355 | 440-570 |=22% i 141 06-012 -
38 =380 | 470-600 |=20% im‘ 12 “286’268 -
L——> Limite elastico minimo (N/mm’) —> 42 =420 | 500-640 |=20% ! ’ it )
46 - 460 530-680 | = 20% Mn1Ni >14-2,0 0,6-0,12 -
50 - <00 560-720 - P, 1NiMo 14 06-0,12 0,3-0,6
. > - >18%
—> Hilo tubular - - z Otro
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IINFORI\/IACION GENERAL

CLASIFICACION EN ISO

Clasificacion del flux para la soldadura por arco sumergido
H5 = max.5
S A FB 1 54 AC H5 > H, ml/100g) — > |io o
H15 = max.15
\ \ \ AC=ACoDC
8500 Tipo de corriente » | CC=Solo CC
Comportamiento metallrgico
o T >0,7
B T 2 >05-07
Comportamiento metalirgico ——————— > | 2 2 z 8:? - 8:?
Neutro 5 0-01
1. Aceros estructurales, HSLA, etc £ ? z 8:% Z 8:2
o 2. Acero inoxidable y/o niquel y aleaciones con base niquel 2 8 >05-07
- > y/oniquel y q g 5-0,
Aplicaciones 3, Soldadura resistente al desgaste superficial g 9 >07
Ms - silcato Marg] 50, = ?2
Ca0 + Mg0 +Si0, =55
€S |Calcio- sicato eI =
> Tipo de flux P 125 |Circonio- silicato gg”s‘o” MmO 2
RS |Rutilo- siliato Eg’* 0. = ig
AR |Aluminato - rutilo :tgj - ;gz o iﬁg
A0, =20
F = fundido AB  |Aluminato - Basico CaF, =22
——> Proceso de fabricacion ————— > | A= agglomerated (aglomerado) ALO, + 50, + 210, > 40
M = mezcla A |Aluminato - silicato %" L io
AF  |Aluminato - fluoruro bisico é:g’:“;agz* T i;g
. FB  |Fluoruro - basico ?OF’ = ?2
———> Soldadura de arco sumergido — =
Z | Cualquier otra composicion
EN ISO 14171-A
Clasificacion de las combinaciones de hilo y de hilo/flux para la soldadura
por arco sumergido de aceros no aleados y de grano fino
S .
42 5 AB S3Si L50M/P230 Simbolo I )
SZ cualquier otra composicion acordada
C Py S1 0,35-0,60 - 03-06
omposicion > |2 0,15 0,80-1,330
quimica S3 131-1,75
St 1,76-2,25
S1Si 0,15-040 | 0,35-0,60
Z = nose requiere Simbolo Tipo de flux S25i 0,15-0,40 | 0,80-1,30
A=+20°C 5252 0,40-060 | 0,80-1,30
0=0°C MS Manganeso - silicato 535i 015-040 | 131-185
2= —20:( Tipo de flux s Calcio - silicato S4Si 0,15-040 | 1,86-2,25
3= —30°C 75 Circonio - silicato S1Mo 0,35-0,60 0,45-0,65
st RS Rutilo - siicato S2Mo 0,05-025 | 080-1,30 045-065
6= -60°C AR Aluminato - rutilo S3Mo 131-1,75 0,45-0,65
AB Aluminato - basico ShMo 176-2,.25 0,45-0,65
AS Aluminato - silicato 22N 080-1,30 | 080-1,20
. S2Ni1,5 0,80-130 | 1,21-1,80
AF Aluminato-fluoruro basico S2Ni2 0,80-1,30 | 1,81-2,40
FB Fluoruro-basico S2Ni3 0,05-0,25 | 0,80-1,30 | 2,81-3,70 0,3-06
o z Cualquier otro tipo S2NiTMo 0,80-1,30 | 0,80-1,20 | 0,45-0,65
Impacto minimo S3Ni15 131-1,70 | 1,21-180 -
promedio, 47 J en S3Ni1Mo 1,31-180 | 080-1,20 | 045-065
S3Ni1,5Mo 1,20-1,80 | 1,20-1,80 | 0,30-0,50
Multipasadas
L——> Limite elastico minimo (N/mm’) —— > Dos pasadas Simbolo Limite Tension As
Simbolo Re Rm
T ~355 S 470 35 2355 | 440-570 |=22%
38 2380 | 470-600 |=20%
W7 > 420 2520 42 =420 | 500-640 |=20%
st | =500 2600 46 | =460 | 530-680 |=20%
——> Soldadura de arco sumergido 50 =500 | 560-720 |=18%
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POSICIONES DE SOLDADURA

Algunos soldadores prefieren utilizar la terminologia estandar de AWS/ASME para las posiciones de soldadura, otros
utilizan una descripcion general y otros una mezcla de ambas.

Es til para describir los procedimientos de soldadura si todos nos entendemos. Este cuadro muestra las posiciones
basicas de soldadura AWS/ASME (y BS EN), junto con las descripciones generales. Las posiciones AWS/ASME se
describen en ASME IX y la terminologia europea se utiliza en BS EN 287-1 y se define en 1SO 6947.

ASME (BS EN) POSICIONES

LINCOLN B 23
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IINFORI\/IACION GENERAL

CALCULO DEL PRECIO DE COSTE PARA LA SOLDADURA DE ACEROS NO ALEADOS Y DE BAJA ALEACION

Depésito en cm’ por electrodo

Tipo Campo de aplicacion
$32 @ 4,0 @50

Electrodos de alto rendimiento para soldaduras en angulo y

Famg (DT soldaduras horizontales en \/ y X. Apariencia suave de la soldadura 4,7

71 11,6

Ferrod 160T ; o ) ]
i Alta velocidad de soldadura con alto rendimiento de 135, 160 %. 85 142
Ferrod 165A Como Ferr‘od 160T" Mayor ve\pudad de soldoadura. 160% de 51 85 127
recuperacion. Propiedades de impacto a -20°C
) ) Tipo rutilo, especialmente para la soldadura en angulo y de relleno 2,7 39'
Universalis 2 2
en acero estructural. Aspecto muy suave. 35 51
Soldadura en rincén en todas las posiciones y de relleno f.i. para
Cumulo soldadura de tuberias (excepto vertical descendiente) 25 35
Electrodo de rutilo para soldadura en todas las posiciones y para
) la mayoria de las aplicaciones.
PR Construccion general, soldadura de tubos, incluso en vertical 24 34
descendente.
Electrodo de uso general para todas las posiciones de soldadura.
Omnia Baja tension en vacio, diametros pequefios para el mercado del 24124 3,4/34

bricolaje.

Rutilo para todas las posiciones, excelentes propiedades en vertical
Supra descendiente. 2.4 33 49
Reparaciones en la construccion naval.

Kardo Electrodo basico, bajo limite elastico, baja traccion, alto impacto. 30 4L

Baso 48SP Electrodo rutilo - basico, excelente soldabilidad, encendido y reinicio. 30 53

Baso 100 Electrodo basico para soldar en condiciones dificiles 25" 37" 80

Baso 120 Electrodo basico, rendimiento del 120%, para el relleno rapido en 2,9' 4,0 91
todas las posiciones en trabajos de construccion dificiles 39° 58° !
Electrodo basico CC (arco), 120% de rendimiento, para un relleno 3,0 45"

Baso G . ) f 2 91
rapido en todas las posiciones. 39 58
Electrodo basico, 130% de rendimiento, muy buena tenacidad a g 4,9

Conarc 48 . 32 2
bajas temperaturas. 6,1

Conarc 49C Electrodo basico, 115% de eficiencia. Muy buena tenacidad a bajas 28 A,Zz 85
temperaturas. 6.1

Conarc 51 Electrodo basico Todas las posiciones Muy buena tenacidad a bajas 22 34 98
temperaturas

Conarc L150 Electrodo basico para soldaduras de rincon horizontales y de relleno. 49 75 16

150% de rendimiento

2L LINCOLN 8
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CALCULO DEL PRECIO DE COSTE PARA LA SOLDADURA DE ACEROS NO ALEADOS Y DE BAJA ALEACION

Tiempo de arco en segundos por Volumen de metal de soldadura por metro
electrodo - - - -
Tamanio del angulo Cpr_]tenldo! , Formula:
03,2 04,0 @5,0 2" (mm) tedrico (cm’) (@*x L) "a"(mm)
3 9
35 12,3
75 65 68 4 16
4,5 20,3
5 25
92 86 55 30,3
85 90 78 6 36 Tek.NF856 :
8 64
57' 55' 10 100
69° 69°
B 2 3
Contenido tedrico (cm’) Férmula:
66 62 Espesor “t" V50° : d (0,466d + v) L
(mm) N R . | U60°:d(0,577d +v)L
V50° | V60° | V70° | y70°:d(0,700d +v) L
66 72
6 35 39 43
8 54 61 69 4 % o
59/65 59/72 10 77 a8 100 .
12 103 119 137 j i o
4 133 155 179 i
o4 o6 7 16 167 196 227 | e M
18 205 241 281 By = Smm
8L 79 20 246 291 340
Contenido tedrico (cm?) Formula:
75 o5 Espesor “t” X50°:d(0,233d +v) L
(mm) R R . | X60°:d(0,228d +v) L
V50 V60 V70° | X70°:d(0,350d + v) L
62' 64! 91 1% 88 98 117
16 108 122 138 A
62' 63' 18 129 147 167
742 g5 99 20 153 175 200 B
25 220 255 294 v
70' 75' 114 30 300 349 405 W
79° 96" 35 390 458 534 yo4
40 493 581 680
67" 83' 95° 2
Espesor : . 3 Formula:
“ (mm) Contenido tedrico (cm?) ((d-10)x 0,27 + 12d - 73)
75 "
65 90 20 194 415
100° 25 288 B .
30 395 -
51 70 86 35 516 !
40 650
62 i 104 DETERMINACION DE LOS COSTES DE SOLDADURA
‘ metal de soldadura depositado por electrodo ‘ = ‘ n° de electrodos

‘ precio por electrodo x nimero

‘ costes de los electrodos

‘ ndmero de electrodos x tiempo de arco

Nota: el porcentaje de factor de marcha depende
de las condiciones practicas y puede variar entre
el 15y el 45%.

‘ tiempo total de trabajo x salario por hora = ‘ costes salariales

1)L =350 mm
2) L =450mm

LINCOLN 8 25
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‘ tiempo total del arco ‘
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|
‘ tiempo total de arco x100 % de factor de marcha ‘ = ‘ tiempo total de trabajo
|
|

‘ costes de los electrodos + costes salariales = ‘ costes totales
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FERRITA EN EL METAL DE SOLDADURA: DIAGRAMA SCHAEFFLER Y DIAGRAMA DE CONSTITUCION WRC 1992

Ndmero de ferrita

Para facilitar la comunicacion internacional (especificaciones, certificaciones), se ha introducido el término internacionalmente
aceptado de NGmero de Ferrita (FN) para indicar un contenido de ferrita delta en el metal de soldadura de acero inoxidable.

El nimero de ferrita se utiliza a menudo como indicador de la resistencia al agrietamiento en caliente del metal de soldadura.
Este aspecto y otras propiedades de ingenieria se han correlacionado con el valor FN del metal de soldadura.

Para diversas condiciones de servicio, los siguientes niveles tipicos reflejan buenas experiencias:

» metal de soldadura totalmente austenitico:

- alta resistencia a la corrosion en medios acidos v cloruros oxidantes y reductores severos FN <05

- metal de soldadura CrNiMoN totalmente austenitico, no magnético: FN <05

- metal de soldadura CrNiN y CrNiMoN de baja ferrita, aplicaciones criogénicas: FN3-60<05

» metal de soldadura de acero inoxidable de uso general con resistencia a la corrosion
y alta resistencia al agrietamiento en caliente y a las microfisuras: FN 6-15

» capa intermedias de depdsitos de soldadura austeniticos/ferriticos para uniones disimiles
y capas intermedias en acero plagueado: FN 15-35

» metal de soldadura austenitico/ferritico con alta resistencia a la tensién vy a la corrosion por picadura, asi como una estructura
equilibrada para Ia tenacidad v la corrosion: FN 30-70

El control de la soldadura de las construcciones requiere a menudo la determinacion del nimero de ferrita (FN)

Medicion de la ferrita

Un método normalizado internacionalmente aceptado para determinar el contenido de ferrita se basa en una relacién definida
arbitrariamente entre una fuerza magnética y el contenido de ferrita de la soldadura. Esto es necesario porque no se dispone de
una determinacion absoluta y correcta del contenido de ferrita debido a la inexactitud inherente al examen metalograficoy a la
inexistencia de un método de calibracion para el contenido absoluto de ferrita en el acero inoxidable. La fuerza de atraccion entre
un iman permanente definido y el metal de soldadura, que contiene delta-ferrita, se mide mediante una balanza de torsion.

Los valores se comparan con los obtenidos en las mediciones realizadas con el mismo iman, atrayendo una placa base de acero al
carbono con un recubrimiento de cobre no magnético de un grosor determinado. Un método de calibracién proporciona la relacion
lineal necesaria. Los principios son aceptados como la norma internacional ISO 8249 y AWS A4.2-91. La normalizacion europea
adoptara la norma ISO.

El rango en las normas revisadas se ha ampliado a 100FN (originalmente 0-28FN).

Las normas de espesor del recubrimiento estan disponibles en el “U.S. National Institute of Standards and Technology” (NIST).
Una balanza de torsion de precision o el "Magne Gage” disponible en el mercado (fig. 3) son adecuados para la determinacion

del nimero de ferrita en condiciones de laboratorio (posicién horizontal). Se utilizara un iman permanente de dimensiones

y fuerza magnética definidas, segin la norma ISO 8249.

Los estandares secundarios para la comprobacion y calibracion de los equipos de campo en el rango 0-100FN estan disponibles
en el NIST.

Calculo del contenido de ferrita

El contenido de ferrita se estima sobre la base del calculo, utilizando la composicién quimica del metal de soldadura tal como se

deposita. El equivalente de Cry Ni se traza en diagramas, basados en los estudios metalograficos, como:

» El Diagrama de Schaeffler”, publicado en 1949, se considera el mas adecuado para obtener una imagen general de las estructuras
del metal de soldadura para una amplia gama de composiciones, pero no es preciso para los metales de soldadura austeniticos
que contienen ferrita

= £l Diagrama de Delong (1973)?, ampliamente utilizado hasta 1985, para una gama limitada de grados de metal de soldadura de
acero inoxidable CrNi (Mo, N)

» El Diagrama de Constitucion del WRC de 1992 (1992), publicado por Kotecki y Siewert (1992)* se ha basado en el Diagrama de
Constitucion del WRC de 1988, publicado anteriormente por Siewert, McCowan y Olson como resultado de una revision y de mas
de 950 analisis de muestras de metal de soldadura y determinaciones de FN (incluyendo datos de Lincoln Electric). Para este
diagrama, se ha reportado una mayor precision debido a la determinacion exacta del efecto del Mn, Si, C, N'y Nb.

» También se hace referencia al diagrama ESPY? para el calculo del contenido de ferrita.

5 \Ver remisiones, pagina 29
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FERRITA EN EL METAL DE SOLDADURA: DIAGRAMA SCHAEFFLER Y DIAGRAMA DE CONSTITUCION WRC 1992

Aplicacion de los diagramas de ferrita

Los distintos diagramas de ferrita son adecuados para estimar el nimero de ferrita en el metal de soldadura.

Las verificaciones en curso indican que el nuevo Diagrama de Constitucion WRC 1992 proporciona la mejor estimacion.

El antiguo diagrama de Schaeffler sigue proporcionando informacion Gtil en una amplia gama de composiciones del metal
de soldadura. Proporciona directrices para las uniones disimiles y la soldadura de acero revestido, el calculo de la
composicion vy la posicion del metal de soldadura diluido.

Las siguientes paginas contienen una reimpresion de una combinacion del diagrama de constitucion de Schaeffler

y del CMR de 1992 (fig. 1) y el diagrama de constitucion estandar del CMR de 1992 a escala real (fig. 2). Al utilizar estos
diagramas para la estimacion de la estructura del metal de soldadura, siempre hay que tener en cuenta los efectos de

las diferentes condiciones de soldadura (temperatura/ciclos de tiempo, parametros de soldadura, efectos superficiales)
que suelen influir en los valores de FN, en comparacion con las mediciones realizadas en todas las muestras de depésitos
de metal de soldadura.

T I | J
| Diagrama de Schaeffler |
28
m 0
ENlitrogena n enita
Austenita: T’ : S
24
0geno U
20 N - .
(6] g (®) . '
- = - g D\RAMA WRC 1992 - .
16 VA= 3 ‘ % de ferrita
= | 80
12
: : 00
8
A e d
4 e d
0
0 4 8 12 16 20 24 28 32 36

Fig.1 Diagrama de constitucién Schaeffler / WRC 1992
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FERRITA EN EL METAL DE SOLDADURA: DIAGRAMA SCHAEFFLER Y DIAGRAMA DE CONSTITUCION WRC 1992

Di | WRC 92 T i
lagrama de ¢ ’ Ndmero de ferrita EN

=
—

15 1

13 1

%Ni + 35(%C) + 20(%N) + 0,25(%Cu)

11 1

Ni Equiv.

17 19 21 23 25 27 29 31
Cr Equiv. = %Cr + %Mo + 0,7(%Nb)

Fig. 2 Diagrama de constitucion WRC 1992

Posicion de los consumibles de soldadura

La posicién de los consumibles de soldadura representativos de Lincoln Electric Europe (tabla 1) se ha marcado en
el diagrama combinado Schaeffler-WRC 1992 (figura 1) y en el diagrama original de la WRC.

Tabla 1 Equivalentes de Cr y Ni, calculados segtn Schaeffler y el Diagrama de Constitucion WRC'92

WRC'92 Schaeffler WRC'92 Schaeffler
Ident Producto Ident Producto

Cr-eq Ni-eq Cr-eq Ni-eq Cr-eq Ni-eq Cr-eq Ni-eq
A Jungo Zeron® 100X 28,6 15,0 29,1 10,5 | Jungo 4500 25,0 27,3 26,4 26,2
B Jungo 4462 26,0 133 269 10,9 J Jungo 4465 27,2 25,7 28,1 25,2
C  Arosta304L 19,5 11.9 20,6 11.0 K NiCro31/27 30,5 33,2 31,7 32,0
D  Arosta347 20,3 12,2 21,4 11,3 L Arosta309S 23,6 14,2 24,6 133
E  Arosta316L 208 134 22,0 12,5 M Arosta309Mo 254 14,5 26,7 135
F Arosta318 21,5 138 22,7 12,8 N Arosta 307 17,8 13,3 18,7 14,2
G Arosta 4439 22,6 21,3 238 18,2 0  Arosta 329 25,4 86 27,2 7.4
H  Jungo 4455 23,0 199 23,5 20,3 P Limarosta312 288 139 30,3 12,7
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FERRITA EN EL METAL DE SOLDADURA: DIAGRAMA SCHAEFFLER Y DIAGRAMA DE CONSTITUCION WRC 1992

f=_FN_
NFN
17 /
6 / /
15 /

N

13-4

7

60 70 80 %Fe

Fig. 3 Calibre Magna Fig.4 Contenido de hierro vs factor f

Namero de ferrita frente a contenido de ferrita

El nimero de ferrita no es igual al contenido volumétrico de ferrita (%). Aunque el contenido absoluto de ferrita no puede
medirse con precisién, puede hacerse una estimacion razonable del contenido de ferrita dividiendo el nimero de ferrita
por el factor f (% de ferrita = FN / f), que depende del contenido de hierro en el metal de soldadura, como se muestra en la
figura 4.

Limitaciones

En la practica de la medicion del nimero de ferrita o del contenido de ferrita, siempre hay que tener en cuenta las
condiciones de soldadura que se desvian de las condiciones normalizadas. Ademas, las pruebas de comparacion
mostraron que la precision entre las mediciones en varios laboratorios puede mostrar diferencias de hasta +/- 10%.

Laboratorios de Lincoln Electric

Desde 1966, los departamentos de 1+D de Lincoln Electric siempre han participado en el desarrollo internacional de las
determinaciones de ferrita. Los laboratorios estan equipados con Magne Gages calibrados v equipos de medicion in situ.
Los estandares primarios de espesor de recubrimiento y los estandares secundarios estan disponibles para los trabajos de
calibracion por contrato.

Referencias

1) Schaeffler A.E., Metal Progress 56 (1949) p680-680s

2) DeLong W.T., Welding Journal 53 (1974) p273s-286s

3) Kotecki D.J., Siewert T.A., Welding Journal (1992) p171s-178s

4) Siewert TA., McCowan C.N,, Olson D.L., Welding Journal (1988) p289s-298s
5) Espy RH., Welding Journal 61 (1982) p149s-156s

LINCOLN 8 29
www.lincolnelectric.ee ELECTRIC

INFORMACION GENERAL



IINFORI\/IACION GENERAL

EMPAQUETADO Y TAMARNOS (HILOS MACIZOS Y HILOS TUBULARES)

S100 (plastico)

5200 (plastico)

S300 (plastico)

@ 16.5 mm
@ 100 mm

45 mm

& 52 mm
200 mm

55 mm

© 52 mm
@300 mm

100 mm

B785 (100 kg SAW bobina)

B300 (metalica)

T eteomm
01 300 mm

100 mm

Adaptor: K10158
K10158-1 (pldstico)

T @300mm
@A 415 mm

B4 15 (metalica) T amm

Adaptor: K299 (eje 25mm)
K1504-1 (eje 50 mm)

@ 52 mm
@ a0 mm

BS300 (metalica)

mm

545
2780 mm

15 mm

Adaptor: K104 10

100 mm
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EMPAQUETADO Y TAMARNOS (HILOS MACIZOS Y HILOS TUBULARES)

AccuTrak® A
o
=
=
E 8
= o)
o
8
Y
]
520mm |
_ 670 mm N
200/250 kg h 500 kg

FUNCIONES

- Estructura del bidon realizada en cartén de fibra resistente

- Retencion especificamente disenada para facilitar el devanado

- Cintas de elevacion integradas aprobadas

- No necesita campana

- Reciclable

Gem-Pak™

FUNCIONES

- Sin enredos - Evita los enredos y mejora la capacidad de alimentacion
- Facil de montar - No se necesitan dispositivos externos.

- Pallet de carton corrugado -El mini pallet esta preparado para horquillas
elevadoras y viene unido a la caja para una maxima portabilidad y es
100% reciclable.

Capacidad (kg): 136

www.lincolnelectric.ee
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EMPAQUETADO Y TAMARNOS (HILOS PARA ARCO SUMERGIDO)

300/600/1000 kg

350 & 400 kg 600 kg
BIDONES SPEED FEED BIDONES SPEED FEED  BIDONES ACCU-TRAK®
RS 350 kg 400 kg 600 kg 300 kg 600 kg 1000 kg
Speed Feed  Speed Feed  Speed Feed Accutrak Accutrak Accutrak

Diametro del hilo (mm) 16248 | 16220 | 1pa26 | 16a48

Tipo de hilo Todos incluyendo acero dulce y de baja aleacion

Peso Palet (kg) 1400 800 600 600 600 1000

Dimensiones del palet (mm) 1160 x 1160 x 1200 x 800 x 720x 720 x 1200 x 800 x 720x720x 1000 x 1000 x

LxAnxAl 1030 1030 1051 1030 1051 1000

DS G R 580 x 890 720x720x1051 |  580x890 | 720x720x 1051 | 000X 1000x

Diametro x Al 1000

Nidmero de palets/contenedor 14 ‘ N/A 35 N/A 35 20

Nimero de bidones/palets 4 ‘ 2 1 2 1 1

Plataforma giratoria AD1329-13 USE21000558 - - -

Transporte de ultramar Si ‘ N/A Si N/A Si Si
300/350 kg 1000/1200 kg
CARRETE METALICO BOBINA ELEVABLE

BOBINAS 300/350 kg 1000/1200 kg

Diametro del hilo (mm) 16248 \ 16248

Tipo de hilo Todos incluyendo acero dulce y de baja aleacion

Dimensiones (mm) 760x280 800x800x1125

Peso Palet (kg) 900/1050 1000/1200

Dimensiones del palet (mm) - LxAnxAl 1200x800x1000 800x800

Ndmero de palets/contenedor 10 12

Ndmero de unidades/palet 3 1

Adaptador/ Plataforma giratoria - 21000558

Transporte de ultramar Si Si
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SAHARA READYPACK®

Sahara ReadyPack®: Almacén y carcaj en formato de bolsillo

Los electrodos empaquetados en Sahara ReadyPack® realmente ahorran tiempo y dinero. Estos electrodos no precisan el
almacenimiento en lugares acondicionados ni utilizar hornos de secado y estufas Esta innovacion a escala industrial es un éxito
desde hace muchos afos. Se han consumido millones de los conocidos Sahara ReadyPack® en la construccién naval, la industria
quimica y en proyectos en alta mar.

El envase al vacio resistente a la humedad encaja perfectamente con las ventajas del extraordinario concepto EMR-Sahara®.
Los electrodos recubiertos con EMR-Sahara® estan disefiados para contener muy poca himedad y presentan una muy baja
tendencia a la absorcion de humedad . La prueba de resistencia a la humedad acordada internacionalmente (IIW) demuestra que
los electrodos permanecen, tras una exposicion de 24 horas a 27°Cy 70% de H.R., por debajo de un contenido maximo de
hidroégeno de 5 ml/100g, que es el criterio para llamar a los electrodos MR: resistentes a la humedad. AGn mas importante es el
hecho de que los electrodos pueden ser utilizados con un Sahara ReadyPack® abierto en 12 horas, y aln asi demostrar que
producen un depésito de soldadura con un contenido muy bajo en hidrégeno (HDM < 5 mi/100g). Para algunos electrodos
EMR-Sahara® el nivel maximo de HDM es incluso de 3 mi/100g.

El Sahara ReadyPack® sustituye en realidad las funciones de un almacén acondicionado y de un horno de resecado, todo ello

en formato de bolsillo. El almacenamiento en un lugar acondicionado ya no es necesario; lo mas eficiente es un pequefio almacén
en el lugar de trabajo. No se recomienda el uso de un horno de resecado. Hasta el momento en que se abre el Sahara
ReadyPack®, y durante el periodo siguiente de 12 horas, los electrodos EMR-Sahara® mantienen su calidad inicial. Los cémodos
paquetes se transportan facilmente al lugar de la soldadura. El contenido de uno o dos envases suele servir para una jornada
laboral. En muchos casos se demuestra un verdadero ahorro de costes, sobre todo porgue ya no es necesario el mantenimiento
de las estufas portatiles ni el control de calidad de los procedimientos de resecado. Por no hablar de la pérdida de tiempo
improductivo en el transporte desde el horno de resecado hasta el lugar de trabajo. El fiable empaquetado Sahara ReadyPack®
ha marcado una tendencia en la industria de la soldadura.

Propiedades del Sahara ReadyPack® y su contenido, los electrodos EMR-Sahara® (basicos) en resumen:

= Nivel de hidrogeno difusible HDM inferior a 5 mI/100g; una nueva generacion que proporciona incluso menos de 3 ml/100g

= Baja captacion de humedad del recubrimiento del electrodo EMR-Sahara 12 horas después de la apertura del Sahara
ReadyPack® todavia proporciona electrodos con un contenido de hidrégeno maximo de 5y 3 ml/100g respectivamente

= Para el almacenamiento no es necesario un lugar acondicionado

= No es necesario el almacenamiento intermedio en una cabina de secado o estufa portatil, ni siquiera se recomienda

= No se mezclan los electrodos, como puede ocurrir con los electrodos fuera del embalaje para el resecado

= Un procedimiento de manipulacion muy eficiente; se puede calcular facilmente el ahorro de costes.

Gama de electrodos empaquetados en Sahara ReadyPack

Actualmente se pueden suministrar en Sahara ReadyPack® los siguientes electrodos resistentes a la humedad con muy bajo
contenido en hidrégeno (electrodos basicos EMR-Sahara®)

) H;,, max. H;,, max. . H;,, max. H;,, max.
Tipo 5mi/100g | 3ml/100g Tipo 5mi/100g | 3ml/100g
Baso G * Kryo 1 *
Conarc 49C * Kryo 1P *
Conarc 51 * Kryo 1-180 *
Conarc L150 * Kryo 2 *
Kardo * Kryo 3 *
Conarc 55CT * Kryo 4 *
Conarc 60G * Arosta 304L
Conarc 70G * Arosta 316L
Conarc 80 * Arosta 4462
Conarc 85 * Jungo 4462
SL12G * Limarosta 304L
SL19G * Limarosta 3095
SL20G * Limarosta 312
SL22G * Limarosta 316L
Nyloid 2
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INSTRUCCIONES DE ALMACENAMIENTO Y MANIPULACION DE LOS ELECTRODOS RECUBIERTOS

1. Alcance

Los electrodos de soldadura por arco recubierto, fabricados por Lincoln Electric Europe, se entregan en su embalaje original.
El embalaje consiste en:

A paquete de carton en la caja exterior de carton;

B paquete de cartén protegidas con lamina de plastico en caja exterior de carton ;

C paquete de plastico (PE) con tapa sellada, apta para volver a cerrar;

D latas metalicas selladas herméticamente (LINC CAN™) en caja exterior de carton;

E envases de aluminio sellados herméticamente al vacio Sahara ReadyPack® (SRP) en carton exterior,;

F envases de aluminio sellados al vacio (Protech®, VPMD- Vacuum Pack Medium, VPMC- Vacuum Pack Micro) en carton exterior.

Tipo de empaquetado

Clases de electrodos A B c D E F
Acero al carbono X X X X X
Acero de baja aleacion y alta resistencia X X X
Acero de grano fino para bajas temperaturas X X X X
Acero resistente a la fluencia X X
Acero inoxidable X X X X X
Acero inoxidable diplex y superdlplex X X
Electrodos base niquel X X
Electrodos de recargue, mantenimiento y reparacion X

2. Almacenamiento

2a. El almacenamiento de los electrodos en cajas de carton requiere zonas de almacenamiento con humedad
y temperatura controladas.
Las condiciones generales de almacenamiento recomendadas son
- temperatura 17-27°C, humedad relativa: <60%.
- temperatura 27-37°C, humedad relativa: <50%.
- Las cajas de electrodos pueden almacenarse en capas hasta un maximo de 7.
2b. Las cajas de plastico requieren condiciones de almacenamiento adecuadas a las cajas de cartén
2c. No se aplican requisitos de temperatura y humedad para los electrodos en Linc-Can Mini-Pack y Sahara ReadyPacks,
siempre que el sello (de vacio) no esté dafado en los paquetes.
Las condiciones generales de almacenamiento recomendadas son:
- Sahara ReadyPacks y Mini-Pack en cajas exteriores pueden almacenarse en capas hasta un maximo de 7;
- Linc Can en cajas exteriores puede almacenarse en capas hasta un maximo de 5;
- Evite que se dafen y se calienten a mas de 60°C para Linc-Can y Sahara ReadyPacks;
- Evitar los dafios v el calentamiento por encima de los 40°C para los Mini-Pack.

3. Manipulacion

3a. Es necesario volver a secar y conservar posteriormente, como se recomienda en la tabla 1,

los productos en las siguientes condiciones

- electrodos de rutilo, que se humedecen por cualquier motivo;

- electrodos basicos con bajo contenido en hidrégeno en cajas de cartén;

- electrodos basicos de bajo contenido en hidrégeno, devueltos desde el taller o dafiados en empaquetado
Sahara ReadyPacks, Mini-Pack o Linc Can;

- electrodos de acero inoxidable y de base de Ni después de un almacenamiento prolongado y en condiciones
desconocidas (que no cumplen las recomendadas);

- electrodos Wearshield en cajas de plastico (PE), almacenados durante mas de 1 afio en las condiciones descritas
en la seccion 2a. o antes cuando las condiciones no cumplen las recomendadas.

3

o

. Los electrodos empaquetados en Sahara ReadyPack y Linc-Can pueden utilizarse sin volver a secarse, siempre que el
vacio o el precinto no presentes dafos en el envase. Los electrodos pueden consumirse en el estado en que se reciben,
directamente desde el envase, en un plazo de 8 horas después de su apertura en condiciones de <35°Cy <90% HR,
permaneciendo los electrodos en el envase abierto y protegidos contra condiciones como condensacion, lluvia, etc.
Este tiempo puede ampliarse a 12 horas en condiciones de <27°Cy <70% HR. Una vez abiertos los Linc-Cans deben
cerrarse durante las operaciones de soldadura utilizando la tapa de plastico que se suministra con la lata. Si no hay vacio
o precinto, los electrodos deberan seguir el procedimiento de resecado y conservacion recomendado en la tabla 1 para
la Gama EMR-Sahara®. Los electrodos en empaquetado Mini-Pack pueden ser utilizados sin resecar, siempre que el
vacio esté presente en el envase no dafado. Los electrodos se pueden utilizar en el estado en que se reciben,
directamente desde el envase, en un plazo de 4 horas después de su apertura en condiciones de <35°Cy <90% HR,
permaneciendo los electrodos en el envase abierto y protegidos contra condiciones como condensacion, lluvia, etc.
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INSTRUCCIONES DE ALMACENAMIENTO Y MANIPULACION DE LOS ELECTRODOS RECUBIERTOS

RECOMENDACIONES PARA EL RESECADO Y LA CONSERVACION

El tiempo/temperatura de resecado que se indica en la Tabla 1 es una orientacién general. Las instrucciones especificas de

resecado que figuran en la etiqueta del producto pueden ser diferentes.

Tiempo de Tem
Electrodos por grupos de productos resecado (°C§)l Mantenimiento
(h)*
Acerp al carbono: 0,5-1h 70-80 Armario 10-20°C por encima de la temperatura
- rutilo 6013 1-2h 100-120 | ambiente
- rutilo E6012, E7024
- basico, bajo contenido en hidrogeno 2-6h 250-375
(HDM <8 ml/100g) - ) .
) ; . . « | 2-6h 325-375 | a Horno de mantenimiento max. un afio a
- basico, muy bajo contenido en hidrogeno .
120-180°C
Baja aleacion: 2-6h 325-375 b. Max de estufa 10h a RT-125°C (ver figura 1)
- basico, muy bajo contenido en hidrégeno** ¢. Plastico (PE) caja maxima 2 semanas condiciones
- de taller

Recargue; electrodos para mantenimiento
y reparacion
Acero inoxidable:

-6h 200-300
- electrodos no EMR-SAHARA 6h 125-300 | Horno de mantenimiento con tiempo ilimitado
- gama EMR-SAHARA a75-125°C max, 10h a RT-125°C
Base Ni 1-6h 200-300

Tabla 1. Tiempos y temperaturas de resecado de los electrodos recubieros

* El resecado puede repetirse dos veces dentro del tiempo maximo indicado de 6 horas. El resecado de los electrodos debe
realizarse sacandolos del envase y colocando los electrodos en capas de aprox. 3 cm de espesor en un horno de circulacion

de aire con temperatura controlada.

** §j estos electrodos EMR-SAHARA, envasados al vacio, se vuelven a secar, es valido un contenido maximo de HDM de

<5ml/100g.

4, Producto deteriorado

Los electrodos RECUBIERTOS que han sufrido una grave contaminacion por agua y humedad, o que han estado expuestos
a la atmésfera durante largos periodos de tiempo, no pueden ser recuperados a su estado original y deben ser desechados.
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INSTRUCCIONES DE ALMACENAMIENTO Y MANIPULACION DE LOS ELECTRODOS RECUBIERTOS

Figura 1:

Procedimiento de manipulacién recomendado para los electrodos EMR-SAHARA® después de sacarlos de una caja de carton

normal o de un Sahara ReadyPack® sellado al vacio

Electrodos en cajas de carton

Horno de Resecado
2h/325-375°C

Cabina de enfriamiento

Horno de mantenimiento
120-180°C

Electrodos en el Sahara Ready
Pack sellado al vacio

¢ Paquete listo para su apertura

Taller

Estufas
RT-125°C

Consumir los
electrodos del Sahara
Ready Pack abierto en
las 8 horas siguientes a
su apertura

v

Actividad de soldadura

»

Devolver para resecado

Electrodos sobrantes

!
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INSTRUCCIONES DE ALMACENAMIENTO Y MANIPULACION DE LOS HILOS TUBULARES / HILOS MACIZOS Y VARILLAS

HILOS TUBULARES

1. Alcance

Los hilos tubulares con las siguientes denominaciones comerciales se suministran en diferentestipos de bobinas y embalajes

Familia de productos Empaquetado

- bobina en bolsa de plastico en caja de carton

- bobina en envase al vacio de Al/PE en caja de carton

Hilos de acero al carbono con proteccion de - bobina en proteccion de plastico en palet

gas v flux de baja aleacion y metal cored. - Accu-Trak® bidon

- bobina en caja de carton o cubo de plastico o latas herméticas cerradas
- bobina en bolsa de plastico en caja de carton

2. Almacenamiento

Se evitara la exposicion a un ambiente hiimedo con sélo una lamina de plastico relativamente fina.

Los hilos tubulares, embalados en la lamina original y en la caja de carton o en el tambor, requieren condiciones de
almacenamiento controladas como:

- temperatura 17-27°C, humedad relativa: <60%.

- temperatura 27-37°C, humedad relativa: <50%.

Los hilos INNERSHIELD en tubos de plastico o en latas herméticamente cerradas y OUTERSHIELD asi como COR-A-ROSTA en
bolsas de Al/PE al vacio, en su caso, no requieren medidas contra la captacion de humedad. Se debe evitar que se dafie el embalaje.

3. Manipulacion

3a. OUTERSHIELD, INNERSHIELD xxx-H tipos y COR-A-ROSTA

Las bobinas fuera del embalaje de proteccion permiten la exposicion a las condiciones normales del taller durante <72 horas.

Los bidones provistos de la tapa original o de la cubierta recomendada para bidones permiten la exposicion a las condiciones
normales del taller durante 2 semanas

3b. INNERSHIELD, tipos no xxx-H:

Las bobinas fuera del embalaje de proteccion permiten una exposicion de 2 semanas en condiciones normales de taller.

En todos los casos los productos requieren proteccion contra la contaminacion con humedad, suciedad v productos oleosos.
Durante la interrupcién del proceso de produccion por mas de 8 horas, las bobinas de hilo se almacenaran en su bolsa de plastico
en las condiciones de almacenamiento mencionadas.

4. Producto deteriorado

Los hilos tubulares que estén oxidados, que hayan sufrido una grave contaminacion por agua y humedad o que hayan estado
expuestos a la atmésfera durante largos periodos de tiempo no pueden ser recuperados a su estado original y deben ser
desechados.

HILOS MIG Y VARILLAS TIG

1. Alcance

Los hilos macizos v varillas pueden suministrarse en diferentes tipos de empaquetado en tubos, bobinas y bidones.

2. Almacenamiento

Se debe evitar la exposicién a un ambiente himedo.

Se recomiendan las siguientes condiciones de almacenamiento.

El hilo macizo en el embalaje original requiere condiciones de almacén controladas como:
- temperatura 17-27°C, humedad relativa: <60%.

- temperatura 27-37°C, humedad relativa: <50%.

3. Manipulacion

Las varillas y bobinas fuera del embalaje de proteccion permiten 2 semanas de exposicion a las condiciones normales del taller.
En todos los casos, los productos requieren proteccion contra la contaminacion por humedad, suciedad y productos oleosos.
Durante la interrupcién del proceso de produccion por mas de 8 horas, las bobinas de hilo se almacenaran en su bolsa

de plastico en las condiciones de almacenamiento mencionadas. Debe evitarse que el embalaje se dafe.

4. Producto deteriorado

Los productos oxidados, que han sufrido una grave contaminacién por agua y humedad, o que han estado expuestos
a la atmésfera durante largos periodos, no pueden recuperarse a su estado original y deben desecharse.
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INSTRUCCIONES DE ALMACENAMIENTO Y MANIPULACION DEL FLUX

FLU

1. Alcance

Los fluxes para soldadura se suministran en bolsas de plastico, bolsas a granel, Sahara ReadyBags, Drybags, Bigbag Dry
y bidones metalicos

2. Almacenamiento

Se recomiendan las siguientes condiciones de almacenamiento:

Los fluxes de soldadura, envasados en bolsas de plastico, requieren condiciones de almacenamiento controladas como:
- temperatura 17-27°C, humedad relativa: <60%.

- temperatura 27-37°C, humedad relativa: <50%.

El producto en bidones metalicos, Sahara ReadyBags, Drybags vy Bigbag Dry no requiere condiciones especiales

de almacenamiento, pero debe evitarse la oxidacion y el deterioro del embalaje.

3. Manipulacion

Las caracteristicas del producto, tal y como se especifican para el estado original, se mantienen si el producto se trata
de acuerdo con las siguientes recomendaciones

Condiciones de almacenamiento
Empaquetado 0-6 meses, temperatura s?:7°C >6 meses o temperatura >3Z:C
o humedad relativa <50% o humedad relativa 50-90%
Bolsas de plastico utilizar tal cual*™* resecado 1-2h / 300-375°C
Sahara ReadyBag / Drybag / Bigbag Dry utilizar tal cual utilizar tal cual
Bidones de metal utilizar tal cual utilizar tal cual

* silas condiciones de almacenamiento incluyen una humedad relativa superior al 90%, el flux puede deteriorarse de forma que
el resecado resulte ineficaz.

** si se considera una aplicacion severa (HAZ o dureza del metal de soldadura HV10 >350, fuerte restriccion, etc.) se recomienda
el resecado 1-2h / 300-375°C.

Para los flux MILBOO-H, MILB0O-HPNi y 842-H Siga todos los procedimientos anteriores, con los siguientes cambios:

= Ajustar la temperatura entre 120°-205°C.

» Para los hornos en los que se introducen varillas de calentamiento en el flux, no dejar que la temperatura del flux adyacente a
las varillas supere los 205°C. El resecado se realiza con el producto sacado del envase original y tratado en un horno con
temperatura uniforme. Se recomienda que la atmosfera del horno circule a una altura maxima del flux de 3 cm o que el flux esté
en movimiento. La operacion de resecado puede repetirse hasta un maximo de 4 veces. El flux resecado v el flux manipulado en
la operacion de soldadura, se mantendra seco, preferiblemente a una temperatura de 50-120°C por encima de la temperatura
ambiente, sin limite de tiempo.

4. Producto deteriorado

Los fluxes de soldadura que hayan sufrido una grave contaminacion por agua y humedad, o que hayan estado expuestos a la
atmésfera durante largos periodos de tiempo, no pueden ser restaurados a su estado original y deben ser desechados

5. Reciclaje

El flux no consumido recogido de la soldadura debera ser limpiado de escoria, metal y/u otra contaminacion. Se evitara que el flux
se dafie por un fuerte impacto en el sistema de transporte. Se evitara la separacion de las diferentes fracciones de grano en los
ciclones o en las esquinas “muertas”. Afadir nuevo flux en la tolva en un sistema de circulacion antes de que se alcance un nivel
del 25% de la tolva llena.

VIDA UTIL DE TODOS LOS CONSUMIBLES

La vida Gtil indica el tiempo que nuestros productos pueden ser almacenados en las instalaciones del cliente y no es una integracion
ala garantia.

La vida Gtil de todos los consumibles es de 3 afnos, con dos excepciones que se describen a continuacion, siempre que se cumplan
las condiciones de almacenamiento y manipulacion,

- para los consumibles con envase al vacio, Ia vida Util puede ampliarse a 5 afos

- para los consumibles de Al (aleacion), la vida Gtil esta limitada a 1 afo.

Los productos individuales pueden tener una vida atil mas larga, pero como las normas o las formulas pueden cambiar, no
ampliamos la vida (til.
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IELECTRODOS RECUBIERTOS

ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

Lincoln® 6010

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Se utiliza para pasadas de raiz y caliente, asi como AWS A5.1 E 6010
para hasta los grados X52 ENISO2560-A  E383C21
= También se utiliza para pasadas de raiz en aceros
para tuberias de mayor resistencia, hasta X80 TIPO DE CORRIENTE
= Cuando se sueldan pasadas de raiz, se recomienda DC+/DC-
la polaridad negativa
= Excelente soldabilidad en todas las posiciones POSICIONES DE SOLDADURA

Todas las posiciones
HOMOLOGACIONES

ABS ‘ LR ‘ DNV ‘ TOV
+

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
C Mn Si
0.1 06 0.2

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
Limite elastico | Resistencia a la traccion | Alargamiento | Impacto ISO-V (J)

Condicion™ | = (y1pa) (MPa) %) -30°C
Valores tipicos AW =380 470-560 =24 =47
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) ()
2,5x 350 40-80
3,2x 350 60-110
4,0x 350 90-140
5,0x 350 110-170
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Dlamet;;ﬁ.)ongltud Empaquetado Electrodos / paquete Peso ne(t'?g/)p aquete d':Ie:enr'JechI:o
2,5x 350 LATA 555 9.0 627257
3,2x 350 LATA 355 9.5 627258
5,0x 350 LATA 158 9.5 627260
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

Fleetweld® 5P+

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Penetracion profunda del arco AWS A5.1 E6010
= Ligera escoria con minima interferencia del arco
= Excelente capacidad en posicion vertical y a techo TIPO DE CORRIENTE
DC+
APLICACIONES TiPICAS
= Soldadura de tuberias en el exterior y en planta POSICIONES DE SOLDADURA
= Aceros con moderada contaminacion superficial Todas las posiciones

= Soldadura a tope de bordes cuadrados

= Soldadura de aceros con recubrimiento especial y en
galvanizados

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
C Mn Si
0.20 0.56 0.17

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

Resistenciaala

s Limite elastico o Alargamiento | Impacto I1SO-V (J)
Condicion* traccion o o
(MPa) (MPa) (%) -29°C/-30°C
Requisito: AWS A5.1 AW min. 330 min. 430 min. 22 min. 27
ENISO min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Valores tipicos 471 586 24 56
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
2,5x300 40-70
3,2x 350 65-130
4,0 x 350 90-175
5,0x 350 140-225
DII:\METROS/EMPI-\QUETADO
Diametro x Longitud Peso neto/paquete Referencia
il Empaquetado Electrodos / paquete (k) del producto
ED010283,
2.4x300 LATA - 22.7 EDO3256%
ED010278,
3,2x 350 LATA = 22.7 EDO32565
4,0x 350 LATA - 22.7 ED010285
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

CUMULO

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Excelente para la soldadura de tuberias y trabajos de
construccién

= Suave mojado de la pared lateral
= Buena solidez a los rayos X

HOMOLOGACIONES

CLASIFICACION
AWS A5.1
EN IS0 2560-A

E6013
E380R12

TIPO DE CORRIENTE
AC/DC-

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

ABS ‘

LR
+

BV

‘ DNV ‘ TOV

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

C
0.08

Mn
0.6

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Si
0.4

Limite elastico

Resistenciaala

Alargamiento Impacto ISO-V (J)

Condicion* traccion
lir<) (MPa) (%) o°C 10°C
RequiAsgo{ AWS min. 330 min. 430 min. 17 no especificado
ENISO min. 380 470-600 min. 20 min. 47
Valores tipicos AW = 420 500-600 =24 =60 =47
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (A)
2,5x 350 70-95
3,2 x 350 100-135
4,0x 350 130-190
DIi\METROS/EMPAQUETADO
Diametro x Longitud Peso neto/paquete Referencia
) Empaquetado Electrodos / paquete (kg) del producto
3,2x 350 CBOX 155 4.8 588602-1
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

NUMAL

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION

= Aplicable para aceros estructurales “limpios” AWS A5.1 E6013

= Diametros mas pequenos excelentes para el EN ISO 2560-A E380R 11
mercado no profesional

= Muy adecuado para transformadores de baja TIPO DE CORRIENTE
tensién en circuito abierto (min. AC/DC-

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones

HOMOLOGACIONES
ABS ‘ LR ‘ BV ‘ DNV
+

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
C Mn Si
0.06 05 0.45

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Resistenciaa la

Limite elastico Alargamiento | Impacto ISO-V (J)

PO o
Condicion (MPa) tm:;:)n ) 0°C
Requisito: AWS A5.1 min. 331 min. 414 min. 17 no especificado
ENISO min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Valores tipicos AW 430 480 26 60
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
2,5x 350 70-90
3,2x 350 90-125
4,0x350 140-190
DIAMETROS/EMPAQUETADO
D'amEt;‘r’n’:n L)°"g't”d Empaquetado | Electrodos / paquete | © o> "e(‘lfé )Paq”“e d‘;f:frfd’fc':o
2,0x 300 CBOX 405 4.2 609257
2,5x 350 CBOX 250 48 609175
3,2x 350 CBOX 175 5.3 609176
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

Omnia®

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Excelentes caracteristicas de funcionamiento en
todas las posiciones, especialmente en vertical
descendente y caracteristicas del arco que
garantizan una penetracion fiable

= Buen puenteo de junta y facilidad de cebado y
reencendido

HOMOLOGACIONES

CLASIFICACION
AWS A5.1
EN IS0 2560-A

E6013
E380RC11

TIPO DE CORRIENTE
AC/DC-

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones

ABS LR BV DNV
+ + + +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
C Mn P S
0.08 05 <003 <003

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite elastico

Resistencia a la traccion | Alargamiento

Impacto 1SO-V (J)

Condicion (MPa) (MPa) ) +20°C
RequiAsiEEc%: AWS min. 330 min. 430 min. 17 no especificado
ENISO min. 380 470-600 min. 22 min. 60
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) ()
2,5x 350 60-85
3,2x 350 S0-130
4,0 x 350 140-180
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Diametro x Longitud Peso neto/paquete Referencia
i) Empaquetado ‘ Electrodos / paquete (kg) del producto
2,5x 350 CBOH 2.1 588683-1
3,2x 350 CBOX 44 588684-1

LINCOLN B
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Omnia® 46

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Adecuado para trabajos de construccion en general

= Diametros mas pequenos excelentes para el
mercado no profesional

= Muy adecuado para transformadores de baja
tension en circuito abierto (min.

HOMOLOGACIONES

ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

CLASIFICACION
AWS A5.1
EN IS0 2560-A

E6013
E420R 11

TIPO DE CORRIENTE
AC/DC-

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones

ABS ‘ BV

LR
+

TOV

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

C Mn
0.06 0.5

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Si
0.45

Condicign* Limite elastico

(MPa)
Requisito: AWS A5.1 min. 330
ENISO min. 420
Valores tipicos AW 460

AW = Recien soldado

CORRIENTE DE SALIDA

Resistenciaa la

Alargamiento | Impacto ISO-V (J)

traccion . R
(MPa) i o°c
min. 430 min. 17 no especificado
500-640 min. 20 min. 47
540 27 65

Diametro x Longitud
(mm)
2,0x 300
2,5x 350
3,2x 350
3,2 X450
4,0x 350
4,0 x 450
5,0 x 450

Corriente de soldadura
()

50-60

70-90

90-125
100-135
140-190
150-200
180-240
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

Omnia® 46
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Diametro x Longitud Empaquetado
(mm)
1,6 x 250 LINCPACK
LINCPACK
2,0x 300 CBOX
2,5x300 CBOX
LINCPACK
2,5x 350 CBOH
CBOX
LINCPACK
3,2x350 CBOH
CBOX
3,2 x 450 CBOX
4,0x 350 CBOX
4,0 x 450 CBOX
5,0 x 450 CBOX

Electrodos / paquete

140
A
374
250
52
110
250
33
75
175
150
102
93
56

Peso neto/paquete
(kg)
0.8
1.0
4.0
4.2
1.0
2.1
4.8
1.0
2.3
5.3
6.2
5.0
5.9
5.8

Referencia
del producto
599993-1
609068
609059-1
609060-I
609070
800358-1
609060
609093
800372-1
609061
609062
609063
609064
609065
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Pantafix

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Electrodo MMA con recubrimiento medio de rutilo-
celulésico para estructuras de acero

» Adecuado para soldadura en piezas pintadas con
imprimacion y ligeramente oxidadas, ya que tiene
una alta tolerancia a las impurezas.

= Adecuado para soldar piezas de acero galvanizado.

= Excelentes caracteristicas de funcionamiento en
todas las posiciones, especialmente en vertical
descendente vy caracteristicas del arco que
garantizan una penetracion fiable

= Buen puenteo de junta y facilidad de cebado y
reencendido

HOMOLOGACIONES

ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

CLASIFICACION
AWS A5.1
EN IS0 2560-A

E6013
E380RC11

TIPO DE CORRIENTE
AC/DC-

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones

ABS BV DNV
+ + +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TiPICA, METAL DEPOSITADO
C Mn i P S
0.08 0.5 03 <003 <0.03

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite elastico

Resistencia a la traccion

Alargamiento | Impacto ISO-V (J)

ician*
Condicion (MPa) (MPa) (%) +20°C
RequiAsE‘_th{ AWS ‘ ‘ min. 330 min. 430 ‘ min. 17 ‘ no especificado
ENISO \ | min.380 470-600 | min22 | mineo
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
2,5x350 60-85
3,2x 350 90-130
4,0x 350 140-180
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Diametro x Longitud Peso neto/paquete Referencia
o Empaquetado Electrodos / paquete (k) del producto
2,5x 350 CBOH 127 2.1 588691-1
3,2x350 CBOX 156 L4 588692-1
4,0x 350 CBOX 105 4.5 588693-1
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

Supra®
CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Excelente en acero pintado o cubierto de 6xido AWS A5.1 E 6012
= Recomendado para relleno de juntas anchas EN ISO 2560-A E380RC11
= Se puede soldar en todas las posiciones con un solo
ajuste de corriente TIPO DE CORRIENTE

AC/DC-

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones

HOMOLOGACIONES

LR ‘ BV ‘ DNV ‘ TOV ‘ DB
+

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

C Mn Si
0.12 05 0.6

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Resistenciaa la

Limite elastico Alargamiento | Impacto ISO-V (J)

PO o
Condicion (MPa) tm:;:)n ) 0°C
Requisito: AWS A5.1 min. 330 min. 430 min. 17 no especificado
ENISO min. 380 470-600 min. 20 min. 47
Valores tipicos AW 470 550 23 56
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
2,5x 350 70-90
3,2x 350 95-130
4,0x350 130-170
5,0 x 350 170-250
DIAMETROS/EMPAQUETADO
D'a’“et;‘r’n’:n"f"g't”d Empaquetado | Electrodos / paquete | ©°>° "e(tlfé )Paq”ete lee;er?chI:o
2,5x 350 CBOH 110 2.1 588694-1
3,2x 350 CBOX 165 4.8 588695-1
4,0x 350 CBOX 115 4.9 588696-1
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Universalis®

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Escoria autoeliminable
= Aspecto muy suave

= Los tamanos mas pequenios (2,0 & 2,5 mm) son los
mas versatiles para chapa fina

HOMOLOGACIONES

ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

CLASIFICACION
AWS A5.1
EN IS0 2560-A

E6013
E420RR12

TIPO DE CORRIENTE
AC/DC-

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

ABS ‘ BV

LR
+

TOV

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

C Mn
0.08 0.6

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Si
0.45

Limite elastico

Resistenciaa la

Alargamiento | Impacto ISO-V (J)

Condicion* (MPa) tm:;lao)n %) 0°C
Requisito: AWS A5.1 min. 330 min. 430 min. 17 no especificado
ENISO min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Valores tipicos AW 480 560 26 50
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
2,5x 350 65-90
3,2x 350 100-140
3,2 x 450 100-140
4,0 x 450 150-195
DIAMETROS/EMPAQUETADO
D'a"‘et;‘r’n’:n"f"g't”d Empaquetado | Electrodos / paquete | ©°>° "e(tlfé )F’aq”ete d‘Zf;erLﬂ:fc';
3,2x 350 CBOX 125 4.3 588700-1
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IELECTRODOS RECUBIERTOS

ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

Ferrod® 135T

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Alta velocidad de soldadura

= Apariencia suave de la soldadura
= Escoria autoeliminable

HOMOLOGACIONES

CLASIFICACION
AWS A5.1
EN IS0 2560-A

E7024
E380RR53

TIPO DE CORRIENTE
AC/DC-

POSICIONES DE SOLDADURA
En plano/Horizontal

ABS BV TOV
+ + +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
o Mn Si
0.08 05 035

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite elastico

Resistenciaa la

Alargamiento | Impacto ISO-V (J)

Condicion* (MPa) tm:;lao)n %) 0°C
Requisito: AWS A5.1 min. 400 min. 490 min. 17 no especificado
EN ISO min. 380 470-600 min. 20 47
Valores tipicos AW 460 530 25 54
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
3,2 x 450 130-150
4,0 x 450 180-200
5,0x 450 275-300
DIAMETROS/EMPAQUETADO
D'a’“et?‘r’n’:n L)°"g't”d Empaquetado | Electrodos / paquete | © o> "e(tlfé )Paq”“e deLerLZ’L‘c':‘o
4,0 x 450 CBOX 70 59 588677-1
5,0 x 450 \ CBOX 45 58 588678-1
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Ferrod® 160T

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Muy alta velocidad de soldadura

= Aspecto suave del cordon de soldadura, muy buen
desprendimiento de escoria

= Alto rendimiento (160% para electrodos de 3,2y 4,0
mm, y 180% para electrodos de 5,0 mm)

HOMOLOGACIONES

ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

CLASIFICACION
AWS A5.1
EN IS0 2560-A

E7024
E420RR73

TIPO DE CORRIENTE
AC/DC-

POSICIONES DE SOLDADURA
En plano/Horizontal

ABS BV DNV TOV
+ + + +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
C Mn Si
0.1 09 0.45

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite elastico

Resistenciaa la

Alargamiento | Impacto ISO-V (J)

PP, o
Condicion (MPa) tm:;:)n ) 0°C
Requisito: AWS A5.1 min. 400 min. 490 min. 17 no especificado
ENISO min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Valores tipicos AW =420 510-610 222 = 47
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
3,2 x 450 105-140
4,0 x 450 160-220
5,0x 450 240-320
DIAMETROS/EMPAQUETADO
D'a’“‘*tz‘r’n’:n L)°“g't”d Empaquetado | Electrodos / paquete | © o> "e(tlfé )Paq”“e deLerLZ’L‘c":‘O
3,2x 450 CBOX 76 5.4 588679-1
4,0 x 450 CBOX 51 55 588680-1
5,0x 450 CBOX 39 5.8 588681-1
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

Ferrod® 165A

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= 160% de rendimiento, alta velocidad de soldadura AWS A5.1 E7024-1
= Buena solidez a los rayos X EN ISO 2560-A E422RA73
= Facil desprendimiento de la escoria incluso en juntas
estrechas y materiales oxidados TIPO DE CORRIENTE
AC/DC(+/-)

POSICIONES DE SOLDADURA
En plano/Horizontal

HOMOLOGACIONES

ABS ‘ LR ‘ DNV ‘ TOV
+

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
C Mn Si
0.07 0.95 03

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Resistencia a la Alargamiento Impacto 1SO-V (J)

Limite elastico

Condicion* traccion 5
(MPa) (MPa) () -10°C | -18°C/-20°C
Requisito: AWS min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
ENISO min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Valores tipicos AW 475 520 26 70 67
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
3,2x 450 125-155
4,0x 450 140-235
5,0x 450 210-330
DIi\METROS/EMPAQUETADO
Diametro x Longitud Peso neto/paquete Referencia
) Empaquetado Electrodos / paquete (kg) del producto
3,2x 450 CBOX 90 4.7 599534-1
4,0 x 450 CBOX 60 6.0 599541-1
5,0 x 450 | CBOX 40 59 599596-1
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BASIC 7018

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Rendimiento 120%

= Excelente soldabilidad incluso en soldaduras
posicionales

= Buenas propiedades de impacto a -40 °C

HOMOLOGACIONES

ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

CLASIFICACION

AWS A5.1

EN ISO 2560-A

E7018

TIPO DE CORRIENTE

DC+; DC-

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

E424B42H5

LR BV DNV TOV DB
+ + + + +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
o Mn Si P S HDM
0.08 1.1 0.45 <0.025 <0015 4ml/100g

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite elastico

Resistencia a la traccion

Alargamiento

Impacto 1SO-V (J)

Condicion™ | ™ (mpa) (MPa) (%) -40°C
Requisito: AWS A5.1 min. 400 min. 490 min. 22
EN ISO min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Valores tipicos AW =430 510-610 =24 =70
600°Cx1h =420 500-600 =22 =70
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
2,5x 350 65-90
3,2x 350 120-140
3,2x 450 120-140
4,0x 350 160-190
4,0 x 450 160-190
5,0 x 450 210-230
DIAMETROS/EMPAQUETADO
D|amet;?n):nl.)ong|tud Empaquetado Electrodos / paquete Peso ne(tlfg/)p aquete d':f:)er:)‘iirzjccl:o
2,5x 350 CBOX 180 4.0 588655-1
3,2x 350 CBOX 112 4.0 588656-1
3,2 x 450 CBOX 117 55 588657-1
4,0x 350 CBOX 79 4.0 588658-1
4,0 x 450 CBOX 81 55 588659-1
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

BASIC 7018P

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= La alta calidad de la soldadura y la rendimiento del AWS A5.1 E 7018 H4
120% proporcionan una alta productividad ENISO 2560-A E424BL2HS
= Excelente soldabilidad, adecuado para la soldadura
posicional TIPO DE CORRIENTE
= Buenas propiedades de impacto a -40 °C DC+; AC

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

HOMOLOGACIONES

DNV

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

C Mn Si P S
0.06 1.5 0.3 <0.025 <0.025

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite elastico | Resistencia a la traccion | Alargamiento | Impacto ISO-V (J)

Condicion™ | ™ (Mpa) (MPa) %) -50°C
Valores tipicos AW =430 490-550 =24 =47
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
2,5x 350 65-90
3,2x 350 100-140
3,2 x 450 100-140
4,0x 350 140-190
4,0 x 450 140-190
5,0 x 450 190-250
5,0x 450 190-250
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Dlametli;);‘ll.)ongltud Empaquetado Electrodos / paquete Peso ne(tI:)g/;J aquete de;er:)edTé?o
2,5x 350 CBOX 185 4.1 629400
3,2x350 CBOX 120 4.2 629401
4,0 x 350 CBOX 85 4.3 629403
5,0x 450 CBOX 55 55 629405
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

Baso® 120

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Rendimiento 120% AWS A5.1 E7018 H4R
= Excelente soldabilidad incluso en AC en todas las EN ISO 2560-A E423B12H5
posiciones
= Buenas propiedades de impacto a -30 °C TIPO DE CORRIENTE
AC/DC(+/-)

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

HOMOLOGACIONES
ABS ‘ LR ‘ BV ‘ DNV ‘ TOV
+

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
C Mn Si P S HDM
0.06 14 03 0.015 0.010 2ml/100 g

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

- L[mlfze Resnstengaala Alargamiento Impacto IS0-V (1)
Condicién elastico traccion )
(MPa) (MPa) 2 -20°C | -50°C | -46°/-50°C
Requisito: AWS min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
ENISO min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Valores tipicos AW 480 580 28 200 170 100

AW = Recien soldado
Adecuado tanto para condiciones de soldadura como para alivio de tensiones (PWHT)
Valor CTOD a-10°C > 0,25mm

CORRIENTE DE SALIDA

Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)

2,5x350 60-90

3,2x350 90-140
3,2 x 450 90-140
4,0x350 120-160
4,0x 450 120-160
5,0 x 450 160-240
5,0 x 450 160-240
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

Baso® 120

DIAMETROS/EMPAQUETADO

Diametro x Longitud
(mm)
2,5x350
3,2x 350

3,2x 450

4,0x 450
5,0 x 450

Empaquetado

CBOH
CBOX
CBOH
CBOX
CBOH
CBOX

Electrodos / paquete

110
108
52
108
37
50

Peso neto/paquete
(kg)
2.0
4.0
25
5.2
2.6
5.3

Referencia
del producto
570496-1
570526-1
587920-1
570519-1
587937-1
570748-1
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

Baso® 48SP

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION

= Excelente rendimiento de soldadura y arco AWS A5.1 E7016-H8
altamente estable y direccional EN ISO 2560-A E383B12H10

= Muy buen puenteo de juntas e ideal para soldaduras
de raiz y posicionales TIPO DE CORRIENTE

= Se puede soldar en ACy DC AC/DC+

= Arco estable, también a bajo amperaje

= Muy utilizado en escuelas de soldadura POSICIONES DE SOLDADURA

Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

HOMOLOGACIONES

ABS ‘ LR ‘ BV ‘ DNV ‘ TOV
+

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

C Mn Si P S
0.06 0.9 0.7 <0.020 <0.015
PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO
Condicign® | [iMite elstico Resistencia a la traccion | Alargamiento | Impacto ISO-V ())
(MPa) (MPa) (%) +20°C | -30°C
Valores tipicos AW =380 470-600 25 150 60
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (A)
2,5x350 55-95
3,2x 350 80-150
3,2 x 450 95-150
4,0 x 350 120-190
4,0x 450 120-190
DII:\METROS/EMPI-\QUETADO
Diametro x Longitud Peso neto/paquete Referencia
) Empaquetado Electrodos / paquete (kg) del producto
SRP 4i 0.9 571837-2
2
2 %330 CBOH 100 20 570977-1
SRP 51 1.7 571844-2
SLZEEY CBOH 55 18 570984-1
3,2x 450 CBOH 55 2.3 570991-1
4,0x350 CBOH 40 2.0 571857-1
4,0x 450 CBOH 40 2.6 571004-1
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

Baso® G

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Disefiado para trabajos de alta responsabilidad con
cargas estaticas y dinamicas y temperatura de
servicio de hasta -50°C

= Excelentes caracteristicas de soldadura en todas las
posiciones, excepto en la posicion vertical
descendente.

= Bajo nivel de proyecciones tanto en CC como en CA,
con una alta tasa de deposicion

= Las propiedades de baja absorcion de humedad
garantizan un nivel de hidrégeno difusible muy bajo
en el metal de soldadura (< 4ml/100g)

= Buen desprendimiento de escoria y aspecto plano
del cordon

HOMOLOGACIONES

CLASIFICACION
AWS A5.1
EN IS0 2560-A

E7018-1H4R
E425B32H5

TIPO DE CORRIENTE
AC/DC(+/-)

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

s | w | B | ow | RNna | TOv | DB
+ ‘ + ‘ + ‘ + ‘ + ‘ + ‘ +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
C Mn Si P S HDM
0.07 1.2 0.4 <0.020 <0.010 <4ml/100 g

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

. .., | Limite elastico Re5|sten.c1aa 2 Alargamiento Impacto ISO-V (1)
Condicién (MPa) traccion %)
& (MPa) +20°C | -47°C | -50°C
Requisito: AWS min. 400 min. 490 min. 22 min, 27
ENISO min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Valores tipicos AW =430 575 =24 200 =90
620°Cx 1h =420 565 =22 200 =90

AW = Recien soldado

CORRIENTE DE SALIDA

Diametro x Longitud
(mm)
2,0x300
2,5x 350
3,2x 350
3,2x 450
4,0 x 350
4,0x 450
5,0 x 450

Corriente de soldadura
()

35-55

55-90
75-120
75-120
120-180
120-180
160-240
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Baso® G

DIAMETROS/EMPAQUETADO

ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

Diametro x Longitud
(mm)

2,5x350

3,2x 350

3,2 x 450

4,0x 350

4,0 x 450

5,0 x 450

Empaquetado

SRP
CBOH
\VPMD

SRP
VPMD
CBOX

SRP
\VPMD
\VPMD

SRP
CBOX
VVPMD
CBOX
CBOX

Electrodos / paquete

60
86
86
50
52
110
50
52
116
28
81
37
81
56

Peso neto/paquete
(kg)
1.4
2.0
2.0
18
19
4.0
2.4
25
55
15
4.2
25
5.5
5.5

www.lincolnelectric.es

Referencia
del producto
511819-1
570823-1
521819
511918-1
521918
570762-1
511925-1
521919
570763-1
511901-1
570779-1
521888
570816-1
570786-1
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

Conarc® 48

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Rendimiento del 130%

= Excelente soldabilidad en CC+ en todas las

CLASIFICACION

AWS A5.1

EN ISO 2590-A E464BL2

posiciones, especialmente en vertical y bajo techo

= Excelente resistencia al impacto hasta -40°C

= Excelente solidez a los rayos X

HOMOLOGACIONES

TIPO DE CORRIENTE

DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

E7018-1 H4R

H5

DNV

+

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

C
0.06

Mn Si
1.4 03

p
0.015

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

0.010

HDM
2mli/100 g

- LTivies Ll S Alargamiento Impacto ISO-V (1)
Condicion* elastico traccion ) . . . .
(MPa) (MPa) -20°C | -50°C | -46°/-50°C
RequEgO{ AWS min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
ENISO min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Valores tipicos AW 480 580 28 200 170 100
AW = Recien soldado
Adecuado tanto para condiciones de soldadura como para alivio de tensiones (PWHT)
Valor CTOD a-10°C > 0,25mm
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) ()
2,0x 300 50-80
2,5x 350 60-90
3,2 x 450 80-130
4,0x 450 120-160
5,0 x 450 190-270
DIi\METROS/EMPAQUETADO
D|amet;?n):nl.)ong|tud Empaquetado Electrodos / paquete Peso ne(tlfg/)p aquete d':f:)er:)‘iirzjccl:o
2,0x 300 VPMD 130 1.6 503609-3
2,5x 350 VPMD 86 2.0 503616-3
3,2 x 450 VPMD 52 25 503630-3
4,0 x 450 VPMD 37 2.6 503652-3
5,0 x 450 VPMD 25 2.7 503661-3
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

Conarc® 49
CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Casi libre de proyecciones, buen mojado y control AWS A5.1 E7018 H4
completo del bafo de soldadura ENISO 2560-A E463BL42H5
= Es posible un ajuste de corriente para todas las
posiciones TIPO DE CORRIENTE

» La perfecta soldabilidad y recubrimiento al 120% DC+
contribuyen a su alta productividad

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

HOMOLOGACIONES

ABS LR BV DNV RINA TOV
+ + + + + +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
C Mn Si P S HDM
0.09 1.1 06 0.015 0.010 4ml/100g

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

P P Resistenciaala
Limite elastico

Alargamiento

Impacto 1SO-V (J)

Condicion* traccion
(MPa) (MPa) (%) -20°C | -30°C | -40°C
Requisito: AWS min. 400 min. 483 min. 22 min.27 | 27
ENISO min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Valores tipicos AW 480 560 28 140 120 80
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (A)
2,5x 350 70-80
3,2x 350 110-130
4,0 x 450 140-180
5,0 x 450 160-240
DII:\METROS/EMPI-\QUETADO
Diametro x Longitud Peso neto/paquete Referencia
) Empaquetado Electrodos / paquete (kg) del producto
2,5x 350 CBOX 190 4.1 609266-1
3,2 x 350 CBOX 118 4.3 609267-1
4,0 x 350 CBOX 85 4.6 609268-1
4,0 x 450 CBOX 85 5.8 609269-1
5,0x 450 CBOX 55 5.7 609270-1

www.lincolnelectric.es
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

Conarc® 49C

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Resistencia al impacto fiable -40°C, buena CTOD a

-10°C

CLASIFICACION

AWS A5.1

EN ISO 2560-A

= El electrodo para off-shore cuando no se permite el
uso de aleaciones de niquel

= 100 - 120% de rendimiento

HOMOLOGACIONES

TIPO DE CORRIENTE

AC/DC(+/-)

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

E7018-1H4R
E464B32H5

ABS LR DNV TOV DB
+ + + +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
o Mn Si P S HDM
0.06 14 03 0.015 0.010 2ml/100 g
PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
Ly L[mlfze Resstenga Al Alargamiento Impacto 1S0-V ())
Condicion elastico traccion )
(MPa) (MPa) 2 -20°C | -50°C | -46°/-50°C
Requisito: AWS min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
EN ISO min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Valores tipicos AW 480 580 28 200 170 100

AW = Recien soldado

Adecuado tanto para condicion recién soldado como para despues de alivio de tensiones (PWHT). Valor CTOD a-10°C

>0,25mm

CORRIENTE DE SALIDA

Diametro x Longitud

(mm)
2,5x350
3,0x 350
3,2x350
4,0 x 350
4,0 X 450
5,0 x 450

Corriente de soldadura

(R)
55-80
70-110
80-130
120-160
120-160
180-240
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Conarc® 49C

DIAMETROS/EMPAQUETADO

ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

Diametro x Longitud
(mm)

2,5x 350
3,2x 350
3,2 x 450

4,0 x 350
4,0 x 450

5,0 x 450

Empaquetado

SRP
CBOH
SRP
CBOX
SRP
CBOX
SRP
CBOX
SRP
SRP
CBOX

Electrodos / paquete

70
110
50
108
50
108
28
80
28
23
50

Peso neto/paquete
(kg)
1.3
2.0
19
4.0
2.4
52
15
4.3
2.0
2.4
5.3

www.lincolnelectric.es

Referencia
del producto
511420-1
509236-1
511437-1
509243-1
511475-1
509250-1
511505-1
509359-1
511536-1
511529-1
509465-1
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

Conarc® 50
CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Buenas propiedades de impacto a -50 °C AWS A5.1 E7018-1 H4R
= Electrodo basico de muy bajo contenido en EN ISO 2560-A E465B32H5
hidrégeno
= Excelente para soldadura en general TIPO DE CORRIENTE
P 8 AC/DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

HOMOLOGACIONES

ABS ‘ LR ‘ BV

+ +

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

C Mn Si P S
0.07 1.2 0.4 <0.020 <0.010

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite elastico | Resistencia a la traccion | Alargamiento | Impacto ISO-V ()

AP
Condicion (MPa) (MPa) (%) -50°C
Valores tipicos AW 480 580 28 150
SR:1h/620°C =420 500-590 =222 =90

AW = Recien soldado; SR = Alivio de tensiones

CORRIENTE DE SALIDA

Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) ()
2,5x 350 65-90
3,2x 350 120-140
3,2 x 450 120-140
4,0x 350 160-190
4,0 x 450 160-190
5,0 x 450 180-230
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Dlamet??n):nl.)ongltud Empaquetado Electrodos / paquete Peso ne(tlfg/)p aquete d':f:er:;r:fc':o
2,5x 350 VPMD 100 2.0 619260
3,2x 350 VPMD 55 1.9 629261
3,2 x 450 \VPMD 52 2.4 629263
4,0 x 450 VPMD 35 23 629264
5,0 x 450 VVPMD 22 2.3 629265
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

Conarc® ONE

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Resistencia al impacto fiable -40°C, buena CTOD a AWS A5.1 E7018-1H4R
-10°C ENISO2560-A  E425B32HS
= El electrodo para off-shore cuando no se permite el
uso de aleaciones de niquel TIPO DE CORRIENTE
= 115 - 120% de rendimiento AC/DC(+/-)

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

HOMOLOGACIONES
ABS ‘ LR ‘ BV ‘ DNV ‘ RINA

+

+ +

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
C Mn Si P S HDM
0.05 1.3 0.4 0.015 0.010 3ml/100g

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite Resistenciaa la Alargamiento Impacto 1SO-V (J)
Condicién* elastico traccion %)
(MPa) (MPa) . -20°C | -40°C | -46°C | -50°C
Requisito: AWS min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
ENISO min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Valores tipicos AW 480 575 28 200 120 100 80
AW = Recien soldado
Valor CTOD a-10°C > 0,25mm
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
2,5x 350 60-100
3,2 x 450 90-145
4,0 x 450 110-160
5,0 x 450 160-250
DII:\METROS/EMPI-\QUETADO
Diametro x Longitud Peso neto/paquete Referencia
i) Empaquetado Electrodos / paquete (k) del producto
VPMD S0 2.1 573574-1
25x350 CBOX 180 43 573536-1
VPMD 55 2.6 573581-1
3,2 x 450
e X CBOX 115 55 573543-1
4.0x 450 VPMD 40 2.7 573598-1
' CBOX 80 5.4 573550-1
VPMD 25 2.6 573605-1
Sttt CBOX 55 56 573567-1

LINCOLN 8 65
www.lincolnelectric.es ELECTRIC

IELECTRODOS RECUBIERTOS



IELECTRODOS RECUBIERTOS

ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

HYROD 7018

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Casi libre de proyecciones, buen mojado y control
completo del bafo de soldadura

= Es posible un ajuste de corriente para todas las
posiciones

= La perfecta soldabilidad y recubrimiento al 120%
contribuyen a su alta productividad

CLASIFICACION
AWS E7018 H8
ENISO2560-A  E423B32H10

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

C Mn Si
0.09 1.1 0.6

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

P S HDM
0.015

0.010 4ml/100 g

Condicign* Limite elastico

(MPa)
RequiAsi5t01: AWS min. 400
EN ISO min. 460
Valores tipicos AW 480

AW = Recien soldado

CORRIENTE DE SALIDA

Regstenga Ak Alargamiento Impacto 1SO-V (J)
traccion %)

(MPa) 4 -20°C | -30°C | -40°C
min. 483 min. 22 min. 27 27
530-680 min. 20 min. 47

560 28 140 120 80

Diametro x Longitud

Corriente de soldadura

(mm) (R)
2,5x350 60-95
3,2 x 450 110-130
4,0 x 450 140-180
5,0 x 450 160-240
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Dlametl;t:n):nl.)ongltud Empaquetado Electrodos / paquete Peso ne(tlfg/)p aquete de:ael'Leché?o
2,5x350 CBOX 190 4.1 599206-1
3,2 x 450 CBOX 118 5.2 599213-1
4,0x 450 CBOX 85 5.8 599220-1
5,0 x 450 CBOX 55 5.7 599237-1
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

HYROD 7018LT

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= El contenido de hidrogeno difusible en el metal de AWS E7018-1 H4R
soldadura se ajusta al bajo hidrégeno, < 5 ml/100g EN ISO 2560-A E464B32H5
de metal de soldadura depositado.
= Resistencia al impacto hasta -40 °C. POSICIONES DE SOLDADURA
» Redimiento del metal de soldadura: ~120%. Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
C Mn Si P S HDM
0.06 1.4 0.3 0.015 0.010 2ml/100 g

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite Resistenciaala Alargamiento Impacto ISO-V (J)
Condicion* elastico traccion %)
(MPa) (MPa) o -20°C | -50°C | -46°/-50°C
Requi;gO{ AWS min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
EN ISO min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Valores tipicos AW 480 580 28 200 170 100

AW = Recien soldado
Adecuado tanto para condiciones de soldadura como para alivio de tensiones (PWHT)
Valor CTOD a-10°C > 0,25mm

CORRIENTE DE SALIDA

Diametro x Longitud ‘ Corriente de soldadura
(mm) (R)
3,2 x 450 ‘ 80-130
4,0 x 450 120-160

DIAMETROS/EMPAQUETADO

Diametro x Longitud Peso neto/paquete Referencia
il Empaquetado Electrodos / paquete (k) del producto
4,0 x 450 CBOX 80 5.6 597530-1
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

KARDO

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Bajo limite elastico vy resistencia a la traccion, alta

tenacidad al impacto

= Electrodo para capas intermedias en acero
inoxidables plaqueados interiormente

= HDM< 3 ml/100g

CLASIFICACION

AWS A5.1
EN ISO 2560-A

E6018*
E352B32H5

* Seglin |a clasificacion de 1966

TIPO DE CORRIENTE

AC/DC(+/-)

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

C Mn Si
0.03 0.4 0.25

p
0.015

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

HDM

0.010 3ml/100 g

Limite elastico

Resistenciaala

Alargamiento | Impacto ISO-V (J)

Condicion* (MPa) t;a':;g:)n %) -18°C/-20°C
Requisito: AWS A5.1 min. 331 min. 414 min. 22 min. 27
EN ISO min. 355 440-570 min. 22
Valores tipicos AW 390 450 28 >200

AW = Recien soldado

CORRIENTE DE SALIDA

Diametro x Longitud
(mm)
2,5x 350
3,2x 350
4,0x 350

DIAMETROS/EMPAQUETADO

Corriente de soldadura
(R)
60-80
90-120
120-160

LINCOLN B
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Diametro x Longitud

() Empaquetado
2,5x 350 SRP
3,2 x 350 SRP
4,0x 350 SRP

Electrodos / paquete

23
17
28

Peso neto/paquete Referencia
(kg) del producto
0.4 541762-1
0.6 541779-1
15 541755-1
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LINCOLN 7018-1

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Excelente para soldadura en general
= Buenas propiedades de impacto a -46 °C
= Se puede soldar en modo ACy DC+/-.

HOMOLOGACIONES

ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

CLASIFICACION
AWS A5.1 E7018-1 H4
ENISO 2560-A  E424B32H5

TIPO DE CORRIENTE
AC/DC(+/-)

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

ABS

+

LR ‘ BV

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

@
0.06

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

Mn
1.3

0.025 0.025

Limite elastico

Condicion*

Valores tipicos AW

AW = Recien soldado

CORRIENTE DE SALIDA

Resistencia a la traccion | Alargamiento | Impacto ISO-V (J)

(MPa) (%) -50°C

490-550 =24 =47

Diametro x Longitud

(mm)
2,5x%350
3,2x350
3,2 x 450
4,0x 350
4,0 X 450
5,0 x 450

Corriente de soldadura
()

65-95
100-135
85-135
110-210
110-210
170-240

www.lincolnelectric.es
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

LINCOLN 7018-1

DIAMETROS/EMPAQUETADO

Diametro x Longitud
(mm)

2,5x 350

3,2x350
3,2 x 450
4,0x 350

4,0x 450

Empaquetado

VPMD
CBOX
VPMD
CBOX
CBOX
VPMD
CBOX
CBOX

Electrodos / paquete

90
185
55
120
120
40
85
85

Peso neto/paquete
(kg)
2.0
4.1
19
4.2
5.5
2.0
4.3
58

Referencia
del producto
619181
619036
619182
619038
619040
619183
619044
619045
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

VANDAL

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION

= Arco suave y estable. AWS A5.1 E7018-1Ha4

= Muy adecuado para la soldadura posicional EN ISO 2560-A E424B32H5
(especialmente en vertical y a techo).

= Buena eliminacion de la escoria incluso en juntas TIPO DE CORRIENTE
estrechas. AC/DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

HOMOLOGACIONES
ABS ‘ LR ‘ BV ‘ RINA
+

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
C Mn Si P S
0.08 1.2 0.4 <0.020 <0.015

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite elastico | Resistencia a la traccion | Alargamiento | Impacto ISO-V (J)

ST,
Condicion (MPa) (MPa) %) -50°C
Valores tipicos AW =420 510-610 =24 =90
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
2,5x 350 65-95
3,2 x 450 85-135
4,0 x 450 110-210
5,0 x 450 170-240
DII:\METROS/EMPI-\QUETADO
Diametro x Longitud Peso neto/paquete Referencia
il Empaquetado Electrodos / paquete (k) del producto
CBOH 90 1.9 619167
25%350 VPMD %0 19 619184
CBOH 55) 1.9 619168
3,2x 350
X VPMD 55 19 619300
CBOH 55 2.4 619169
3,2x 450
X VPMD 55 24 619207
4,0 x 450 CBOH 40 2.7 619171
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

Conarc® L150

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Escoria autoeliminable

= Adecuado para soldar componentes pintados con
imprimacion

= ~165% de rendimiento

= Excelente soldabilidad en ACy DC

= Libre de grietas y buena calidad de rayos X

= Tenacidad ISO-V hasta -40°C.

APLICACIONES TiPICAS
= Automocion

HOMOLOGACIONES

CLASIFICACION
AWS A5.1
EN IS0 2560-A

E7028 H4
E424B53H5

TIPO DE CORRIENTE
AC/DC(+/-)

POSICIONES DE SOLDADURA
En plano/Horizontal

ABS BV DNV TOV DB
+ + + + +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
C Mn Si P S
0.1 1.1 06 <0.025 <0.015

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite elastico

Resistencia a la traccion | Alargamiento

Impacto ISO-V (J)

-
Eopeien (MPa) (MPa) (%) -18°C/-20°C
RequiEiSto1: AWS min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
EN ISO min. 420 500-610 min. 20 min. 47
Valores tipicos AW 2420 510-610 226
600°Cx 2h =420 500-600 =226
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
3,2 x 450 140-160
4,0 X 450 175-220
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Diametro x Longitud Peso neto/paquete Referencia
T Empaquetado Electrodos / paquete (kg) del producto
3,2 x 450 SRP 30 19 554557-1
4,0 X 450 \ SRP 23 23 554509-1
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HYROD 7028

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Escoria autoeliminable

= Adecuado para soldar componentes pintados con
imprimacion

= ~165% de rendimiento

= Excelente soldabilidad en ACy DC

= Libre de grietas y buena calidad de rayos X

= Tenacidad ISO-V hasta -40°C

APLICACIONES TIPICAS
= Automocion

ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

CLASIFICACION
AWS
EN ISO 2560-A

E 7028 H4

POSICIONES DE SOLDADURA
En plano/Horizontal

E424B53H5

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

c Mn
0.1 1.1

<0.025

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

<0.015

... .| Limite elastico Resistenciaala Alargamiento | Impacto1SO-V (1)
Condicién (MPa) traccion )
& (MPa) -18°C/-20°C | -40°C
RequiAsi5t01: AWS min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
EN ISO min. 420 500-610 min. 20 min. 47
Valores tipicos AW =420 510-610 =26 >80
600°Cx 2h =420 500-600 =26 =80
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
3,2x 350 140-160
4,0 x 450 175-220
DII:\METROS/EMPI-\QUETADO
Diametro x Longitud Peso neto/paquete Referencia
Tl Empaquetado Electrodos / paquete (kg) del producto
3,2 x 350 SRP 30 1.5 597066-1
4,0 X 450 \ SRP 23 23 597073-1
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

Lincoln® 7016 DR

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION

= Excelente rendimiento de soldadura y arco AWS A5.1 E7016-H8
altamente estable y direccional EN ISO 2560-A E422B12H10

= Muy buen puenteo de juntas e ideal para soldaduras
de raiz y posicionales TIPO DE CORRIENTE

= Se puede soldar en ACy DC AC/DC+

= Arco estable, también a bajo amperaje

= Muy utilizado en escuelas de soldadura POSICIONES DE SOLDADURA

Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

HOMOLOGACIONES

ABS

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
C Mn Si HDM
0.08 1.2 06 5ml/100 g

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Condicion* | Limite elastico Resistencia a la traccion | Alargamiento | Impacto ISO-V ())
(MPa) (MPa) (%) +20°C | -30°C
Valores tipicos AW =380 470-600 26 =150 =60
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
2,5x350 60-90
3,2x350 95-150
3,2x 450 95-150
4,0x 350 140-190
DIAMETROS/EMPAQUETADO
D'a"“*t:‘r’n’:an"g't”d Empaquetado | Electrodos / paquete | © o> "e(‘lfé )F’aq”“e dzle;erfd’rc'i‘o
2,5x 350 CBOX 200 39 829275
3,2x 350 CBOX 125 4.1 829276
3,2x 450 CBOX 125 53 829277
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

Pipeliner® 16P

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= DC- (DCEN) es la polaridad recomendada para la AWS A5.1 E7016-H4, E7016-1 H4

soldadura de raiz en tuberias

TIPO DE CORRIENTE
AC/DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical
descendente

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

C Mn Si
0.06 13 0.5

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

0.013 0.009

Resistencia ala

Limite elastico o
traccion

Condicion*

Alargamiento Impacto ISO-V (1)

il (MPa) %) -29°C/-30°C | -40°C
Requisito: AWS min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
Valores tipicos AW 470 590 26 120 90
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
2,5x 350 55-105
3,2x 350 75-135
4,0 x 350 120-170
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Diametro x Longitud Peso neto/paquete Referencia
(i) Empaquetado Electrodos / paquete (k) del producto
LATA - 4.5 ED033835
25x350 LATA - 22.7 ED030916
LATA - 4.5 ED033836
3,2x 350
e X LATA - 227 ED030917
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

Baso® 100

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Disefado para la soldadura de tuberias en posicion,
excelente para la soldadura de uso general

= Revestimiento muy fino para mejorar el acceso a la
junta en pasadas de raiz

= Buen mojado de las paredes laterales
= Resistencia al impacto hasta -50°C.
= Muy utilizado en escuelas de soldadura

HOMOLOGACIONES

CLASIFICACION
AWS A5.1
EN IS0 2560-A

E7016-1H4
E425B12H5

TIPO DE CORRIENTE
AC/DC(+/-)

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

ABS LR DNV TOV
+ + + +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
C Mn P S
0.06 1.2 <0.02 <0.02

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite elastico

Resistencia a la traccién | Alargamiento

PP
Condicion (MPa) (MPa) %) -29°/-30°C
Requisito: AWS min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
ENISO min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Valores tipicos AW =420 500-640 26 =110
620°Cx 1h =390 500-620 =22 =110
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
2,5x 350 60-90
3,2x 350 80-130
4,0x 350 125-170
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Diametro x Longitud Peso neto/paquete Referencia
(i) Empaquetado Electrodos / paquete (k) del producto
2,5x350 CBOH 2.1 570175-1
3,2x 350 CBOX L4 570182-1
4,0x 350 CBOX 44 570298-1

LINCOLN B
76

www.lincolnelectric.es

Impacto 1SO-V (J)



Conarc® 51

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Disefado para la soldadura de tuberias en posicion
con un revestimiento muy fino para mejorar el
acceso a la junta en pasadas de raiz

= Excelente penetracion y estabilidad del arco
= Excelente impacto a-50°C

= Cumple con los requisitos NACE

= Rendimiento 100%

ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO AL CARBONO

CLASIFICACION
AWS A5.1 E7016-1 H4
ENISO2560-A EL425B12H5

TIPO DE CORRIENTE
AC/DC(+/-)

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

HOMOLOGACIONES
BBS ‘ LR BV DNV ‘ TOV
+ + + + +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
C Mn Si P ‘ s
0.06 12 05 <0.02 <0.02

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite elastico

Resistencia a la traccion | Alargamiento | Impacto ISO-V (J)

iriARY
Condicion (MPa) (MPa) (%) -29°/-30°C
Requisito: AWS min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
ENISO min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Valores tipicos AW =420 500-640 26 =110
620°Cx 1h =390 500-620 =222 =110
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
2,5x 350 60-90
3,2x 350 80-130
3,2 x 450 80-120
4,0 x 350 125-170
4,0 x 450 125-170
5,0x 450 170-240
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Diametro x Longitud Peso neto/paquete Referencia
) Empaquetado Electrodos / paquete (kg) del producto
2,5x350 SRP 69 1.3 511567-1
3,2 x 450 SRP 56 2.2 509892-1
4,0 x 450 SRP 28 1.6 509908-1
5,0 x 450 SRP 25 2.2 511628-1
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO DE BAJA ALEACION

LINCOLN® 7010

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Se utiliza para pasadas de raiz y en caliente, asi AWS A5.5 E 7010-P1
como para relleno y peinado hasta grados X60 ENISO 2560-A  E 423 MoC 21
= Cuando se sueldan pasadas de raiz, se recomienda
la polaridad negativa TIPO DE CORRIENTE
= Excelente soldabilidad en todas las posiciones DC+/DC-

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones

HOMOLOGACIONES

ABS ‘ LR ‘ DNV ‘ TOV
+

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
C Mn Si Mo
0.1 0.7 0.2 05

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
Limite elastico | Resistencia a latraccion | Alargamiento | Impacto ISO-V (J)

Condicion™ | ™ mpa) (MPa) %) +20°C
Valores tipicos AW =420 500-640 =22 =60
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
2,5x 350 40-80
3,2x350 60-110
4,0x 350 90-140
5,0x 350 110-170
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Dlamet;:;‘l.)ongltud Empaquetado Electrodos / paquete Peso ne(tlfg/)p aquete dZIe:;erLednuc:o
2,5x 350 LATA 555 9.0 627261
3,2x350 LATA 355 S5 627262
4,0 x 350 LATA 237 9.5 627263
5,0x 350 LATA 158 9.5 627264
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO DE BAJA ALEACION

LINCOLN® 8010

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Se utiliza para pasadas de raiz y en caliente, asi
como para relleno y peinado hasta grados X70

= Bafo de soldadura claramente visible para mejorar

el control y la soldabilidad TIPO DE CORRIENTE
= Excelente soldabilidad en todas las posiciones DC+

CLASIFICACION
AWS A5.1
EN IS0 2560-A

E8010-G
E 463 1NiMo C 21

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones

HOMOLOGACIONES

ABS ‘ LR ‘ DNV ‘ TOV
+

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

C Mn Si Ni Mo
0.1 0.8 0.2 0.7 0.3

PROPIEDADES MECI:\NICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
Limite elastico

Resistencia a la traccion | Alargamiento | Impacto ISO-V (J)

AP
Condicion (MPa) (MPa) %) +20°C
Valores tipicos AW =485 570-680 =22 =60
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) ()
3,2x 350 60-110
4,0x 350 S0-140
5,0x 350 110-170
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Diametro x Longitud Peso neto/paquete Referencia
i) Empaquetado Electrodos / paquete (kg) del producto
3,2x 350 LATA 355 9.5 627266
4,0x 350 LATA 238 9.5 627267
5,0x 350 LATA 156 95 627268
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO DE BAJA ALEACION

Pipeliner® 7P+

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Soldadura de pasada de raiz de tubos de hasta grado

X80

CLASIFICACION

= Soldadura de pasada caliente, de relleno y de peinado

de tubos de hasta grado X65
= Soldadura vertical descendente

AWS A5.1

E7010-P1, también cumple con
E7010-G

TIPO DE CORRIENTE

DC+

= Cumple la norma NACE MR0O175 para aplicaciones de

gas acido

= Datos de prueba disponibles para SSC (NACE TM0177)

= Electrodo celul6sico

POSICIONES DE SOLDADURA

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

Todas las posiciones

Si

0.1

C Mn
0.15 0.6

p
0.015

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

0.015 0.85 0.1

Limite elastico

Resistenciaa la

Alargamiento Impacto ISO-V (1)

Condicion* (MPa) tm:;:)n ) 0°c | -40°c
Requisito: AWS A5.1 min. 415 min. 490 min. 22 27
Valores tipicos AW 470 570 24 80 70
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (A)
3,2 x 350 65-130
4,0 x 350 100-165
5,0 x 450 130-210
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Dlamet;;):nl.)ongltud Empaquetado Electrodos / paquete — ne(tli)g/)p SaUSi d':Ie:::;r:fcI:o
3,2 x 350 LATA - 22.7 ED031611
4,0x 350 LATA = 227 ED031612
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO DE BAJA ALEACION

Pipeliner® 8P+

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION

= Alta productividad en la soldadura de tuberias en AWS A5.5 E8010-G, EB010-P1
vertical descendente v en todas posiciones

= Penetracion profunda TIPO DE CORRIENTE

= Bafo de soldadura limpio y visible DC+

= Cumple la norma NACE MR0175 para aplicaciones de
gas acido POSICIONES DE SOLDADURA

= Datos de prueba disponibles para SSC (NACE TM0177) Todas las posiciones

= Electrodo celulésico

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

C Mn Si Ni Mo P S
0.17 0.7 0.25 0.8 0.2 0.01 0.01
PROPIEDADES MECI:\NICI-\S, TiPICI-\S, METAL DEPOSITADO
... .| Limite elastico Resistenciaala Alargamiento Impacto 1SO-V (1)
Condiciéon (MPa) traccion )
& (MPa) 2 -29°C | -40°C | -46°C
RequiAsiBt%: AWS min. 460 min. 550 min. 19 min. 27
Valores tipicos AW 495 590 24 80 60 50

AW = Recien soldado

CORRIENTE DE SALIDA

Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
3,2 x350 65-120
4,0x 350 100-165
5,0x 350 130-210

DIAMETROS/EMPAQUETADO

DlametE;):nL)ongltud Empaquetado Electrodos / paquete Peso ne(tlfg/)p aquete de:;:i:lnuc:o
3,2x350 LATA - 22.7 ED030826
4,0x 350 LATA = 227 ED030827
5,0x 350 ‘ LATA - 227 ED030828
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO DE BAJA ALEACION

Shield-Arc® 70+

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION

= Escoria ligera para una minima interferencia del arco AWS A5.5 E8010-P1, EB010-G
= Penetracion profunda

= Bano de soldadura limpio y visible TIPO DE CORRIENTE

» Control superior del bafio de soldadura DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
c Mo | s | Ni o | me | v
013-017 | 06-12 | 005-03 | 075-097 | 001-02 | 005-015 | 002-004

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

... .| Limite elastico Lo Tl JCLE Alargamiento |  !mPpacto ISO-V ()
Condicién MPa) traccion %)
(MPa (MPa) : -29°C | -40°C | -46°C
RequiAsj:_E% AWS min. 460 min. 550 min. 19
Valores tipicos AW 460-620 585-680 24 75 60
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (A)
3,2 x 355 75-130
4,0x 355 950-185
4,8 x 355 140-225
DII:\METROS/EMPAQUETADO
Diametro x Longitud Peso neto/paquete Referencia
i) Empaquetado Electrodos / paquete (kg) del producto
3,2x 350 LATA 22.7 ED012841
4,0x 350 LATA = 227 ED012849
£4.8x350 LATA - 22.7 ED012845
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Shield-Arc® HYP+

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Escoria ligera para una minima interferencia del arco
= Penetracion profunda

= Bafio de soldadura limpio y visible

= Control superior del bafio de soldadura

ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO DE BAJA ALEACION

CLASIFICACION
AWS A5.5 E7010-P1, E7010-G
TIPO DE CORRIENTE

DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

C Mn
0.13-0.17 0.49-0.63 \

0.08-0.18 \

si \ Mo \ v
0.27-0.31 \ <001

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Condicign | Limite elastico | Resistenciaala traccion | Alargamiento Impacto ISO-V (J)
(MPa) (MPa) (%) -20°C \ -29°C
Requisito: AWS A5.5 ‘ min. 415 ‘ min. 490 ‘ min. 22 ‘ ‘ min. 27
Valores tipicos AW 435-525 525-635 24 50
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
3,2x 355 75-130
4,0x 355 90-185
4,8 x 355 140-225
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Dlamet?;):;_)ongltud Empaquetado Electrodos / paquete Peso ne(t;g/)p aquete dZIe:aerLeerch:o
3,2 x 350 LATA - 227 ED029511
4,0x 350 LATA - 22.7 ED029513
4.8x350 LATA - 22.7 ED029509
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO DE BAJA ALEACION

Conarc® 60G

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Buenas propiedades de impactoa -51 °C AWS A5.5 E9018M-H4
= Recomendada soldadura de CC ENISO 18275-A E554ZB32H5

= 115 - 120% de rendimiento
TIPO DE CORRIENTE
AC/DC(+/-)

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

HOMOLOGACIONES

ABS ‘ LR ‘ BV ‘ DNV ‘ TOV
+

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

C Mn Si P S Ni Mo HDM
0.06 1.0 0.4 0.015 0.010 1.6 03 2ml/100 g

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

..., | Limite elastico Resisten.cja 2le Alargamiento Impacto 1SO-V (1)
Condicion (MPa) traccion ) . . .
(MPa) -20°C | -40°C | -51°C
Requisite: AWS 540-620* min. 620 min. 24 min. 27
ENISO min. 550 610-780 min. 18 min. 47
Valores tipicos AW 600 670 25 98
SR:1h/620°C 550 640 24 90 40
AW = Recien soldado; SR = Alivio de tensiones
* Diametro 2,5 mm max. 655 MPa
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (A)
2,5x 350 60-100
3,2 x 350 80-130
4,0 x 350 120-180
5,0 x 450 160-240
DIAMETROS/EMPAQUETADO
D|amet;¢r)n):nl.)ong|tud Empaquetado Electrodos / paquete Peso ne(t:g/)p aquete dif;i;%":éfo
2,5x 350 SRP 62 1.4 523614-1
3,2 x 350 SRP 50 1.9 523652-1
4,0x 350 SRP 28 1.5 523645-1
5,0 x 450 SRP 23 2.4 523638-1
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Conarc® 70G

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Buenas propiedades de impacto a -40 °C
= Recomendada soldadura de CC
= 115 - 120% de rendimiento

HOMOLOGACIONES

ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO DE BAJA ALEACION

CLASIFICACION

AWS A5.5
EN SO 18275-A

TIPO DE CORRIENTE
AC/DC(+/-)

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

E9018-G-H4
E554 1NiMo B 32 H5

DNV TOV
+ +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
C Mn Si S Ni Mo HDM
0.06 1.2 0.4 0.014 0.009 1.0 0.4 2ml/100 g
PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
P L[mlFe Resstenga gl Alargamiento Impacto ISO-V (1)
Condicién elastico traccion %)
(MPa) (MPa) . -20°C -40°C | -46°C
E\?\(I:ISUIASgDS min. 530 min. 620 min. 17 no especificado
ENISO min. 550 610-780 min. 18 min. 47
Valores
tipicos AW 600 655 24 S0 60
SR:15h/580°C 550 640 24 S0 50
AW = Recien soldado; SR = Alivio de tensiones
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (A)
2,5x 350 60-100
3,2 x 350 80-130
4,0x 350 120-180
5,0 x 450 160-240
DII:\METROS/EMPI-\QUETI-\DO
Diametro x Longitud Peso neto/paquete Referencia
Tl Empaquetado Electrodos / paquete (kg) del producto
2,5x 350 SRP 64 1.2 523706-1
3,2x 350 SRP 50 19 523737-1
4,0x 350 SRP 28 1.5 523713-1
4,0 x 450 SRP 28 2.0 523744-1
5,0 x 450 SRP 23 2.4 523720-1
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO DE BAJA ALEACION

Kryo® 1

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Excelentes propiedades mecanicas (impacto hasta AWS A5.5 E7018-G-H4R
-60°C) ENISO2560-A  E506Mn1NiB32H5
= Buena CTOD hasta -10°C
= Extremadamente bajo contenido de hidrégeno TIPO DE CORRIENTE
AC/DC(+/-)

= 110 - 120% de rendimiento
= Se puede soldar en ACy DC

POSICIONES DE SOLDADURA

Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

HOMOLOGACIONES

ABS LR BV DNV TOV DB
+ + + + + +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
C Mn Si P S Ni HDM
0.05 15 0.4 0.010 0.010 0.9 2ml/100 g
PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO
o Limite eluastlco ReS|sten.c1aa la Alargamiento Impacto ISO-V (J)
Condicion 0,2% traccion )
(MPa) (MPa) . -20°C -60°C
RequiEiEtc'J:_): AWS min. 390 min. 480 min. 22 no especificado
EN ISO min. 500 560-720 min. 18 min. 47
Valores tipicos AW 550 640 24 150 90
SR:580°C/15 460 550 24 90
AW = Recien soldado; SR = Alivio de tensiones
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
2,5x 350 55-80
3,0x 350 70-110
3,2 x 350 80-140
3,2 x 450 80-140
4,0x 350 120-170
4,0 x 450 120-170
5,0 x 450 180-240
DI[\METROS/EMPAQUETADO
Diametro x Longitud Peso neto/paquete Referencia
il Empaquetado Electrodos / paquete (k) del producto
2,5x 350 SRP 70 1.3 524383-1
3,2x 350 SRP 50 19 524390-1
32 450 SRP 10 0.5 515725-1
' SRP 50 2.4 524437-1
4,0x 350 SRP 28 1.5 524468-1
4,0 x 450 SRP 28 2.0 524499-1
5,0x 450 SRP 22 2.4 524475-1
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Kryo® 1-180

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Extremadamente bajo contenido de hidrégeno

= Aproximadamente 175% de rendimiento, facil
desprendimiento de escoria, soldable en CAy CC

= Relleno de ranuras horizontales en V y en X

ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO DE BAJA ALEACION

CLASIFICACION
ENISO 2560-A E505 INiB 73 H5

TIPO DE CORRIENTE
AC/DC(+/-)

POSICIONES DE SOLDADURA

Todas las posiciones, excepto la vertical

descendente
HOMOLOGACIONES
LR DNV TOV DB
+ + + +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
C Mn Si S Ni HDM
0.07 1.2 03 0.02 0.0010 09 2ml/100 g

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite elastico Resistenciaala . Impacto ISO-V ()
Condicion* 0,2% traccion AIarg?;;mnto
(MPa) (MPa) : -40°C -50°C
RequiAsist%: AWS min. 460 min. 550 min. 19 no especificado
EN ISO min. 500 560-720 min. 18 min. 47
Valores tipicos AW 550 640 26 90 60
SR:600°C/4h 540 620 24 100 85
AW = Recien soldado; SR = Alivio de tensiones
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
3,2 x 450 130-160
4,0 x 450 170-240
5,0x 450 250-300
DIﬂMETROS/EMPAQUETADO
Diametro x Longitud Peso neto/paquete Referencia
il Empaquetado Electrodos / paquete (kg) del producto
3,2 x 450 SRP 27 1.7 524765-1
4,0 x 450 SRP 23 23 524734-1
5,0 x 450 SRP 19 2.7 524772-1
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO DE BAJA ALEACION

Kryo® 1P

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Excelentes propiedades mecanicas (impacto hasta

-60°C)

= Buena CTOD a-10°C
= Extremadamente bajo contenido de hidrégeno
= 112 - 120% de rendimiento
= Se puede soldar en ACy DC

HOMOLOGACIONES

CLASIFICACION

AWS A5.5

EN SO 2560-A

E 8018-G-H4R
E506 Mn1NiB 32 H5

TIPO DE CORRIENTE
AC/DC(+/-)

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

ABS BV DNV TOV DB
+ + + +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
o Mn Si P S Ni HDM
0.05 15 05 0.010 0.005 0.95 2ml/100 g

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

o Limite elastico Resistengaa la A Impacto ISO-V (J)
Condicion 0,2% traccion %) . .
(MPa) (MPa) -40°C -60°C
Requsg%: AWS min. 460 min. 550 min. 19 no especificado
ENISO min. 500 560-720 min. 18 min. 47
Valores tipicos AW 550 640 24 140 80
SR:580°C/15h 460 550 24 150 S0
AW = Recien soldado; SR = Alivio de tensiones
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (A)
2,5x 350 55-85
3,2x 350 80-145
3,2 x 450 80-145
4,0 x 350 120-185
4,0 x 450 120-185
5,0 x 450 180-270
DII:\METROS/EMPI-\QUETADO
D'amet;;’#“g't”d Empaquetado | Electrodos / paquete | ©c>° "e(t'fé )Paq”ete de:erfd":fc':o
2,5x 350 SRP 70 1.3 519211-1
3,2x 350 SRP 50 19 519181-1
3,2 x 450 SRP 50 2.4 519273-1
4,0x 350 SRP 28 1.5 519198-1
4,0 x 450 SRP 28 2.0 519280-1
5,0 x 450 SRP 22 2.4 519204-1
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO DE BAJA ALEACION

Kryo® 1R

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Excelentes propiedades mecanicas (impacto hasta
-60°C)

= Se puede soldar en ACy DC

= Extremadamente bajo contenido de hidrégeno

HOMOLOGACIONES

CLASIFICACION
AWS A5.5
EN IS0 2560-A

E8018-C3-H4R
E466 1NiB32H5

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

ABS LR BV DNV TOV
+ + + + +
COMPOSICIf)N QUiMICA (% EN PESO), TiPICA, METAL DEPOSITADO
o Mn Si P S Ni HDM
0.07 1.15 0.4 0.015 0.005 09 2ml/100 g

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite elastico

Resistenciaala Alargamiento Impacto I1SO-V (J)

Condicion* 0,2% traccion ) . .
(MPa) (MPa) -40°C | -60°C
Requisito: AWS A5.5 470-550 550 min. 24 47
EN ISO 2560-A 460 530-680 min. 20
Valores tipicos AW 520 585 24 140 115
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Dlametl&);‘ll.)ongltud Empaquetado Electrodos / paquete Peso ne(tli)g/;: aquete de;er:)edTé:o
2,5x 350 SRP 70 1.4 524809-1
3,2x 350 SRP 50 18 524816-1
4,0x 350 SRP 28 15 524823-1
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO DE BAJA ALEACION

Kryo® 2

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Excelente resistencia al impacto a -60°C
= Buena CTOD a-15°C
= Extremadamente bajo contenido de hidrégeno

CLASIFICACION
AWS A5.5
EN IS0 2560-A

E 9018-G-H4R

E556ZB32H5

TIPO DE CORRIENTE
AC/DC(+/-)

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

C
0.05

Mn
1.6

Si
0.3

p
0.015

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

S
0.01

Ni ‘

1.5

HDM
2ml/100 g

luli) Resistenciaa la . Impacto I1SO-V (J)
PP, elastico e Alargamiento
Condicion 0.2% traccion %)
(MPa) (MPa) -40°C -50°C | -60°C
E\?\?gig% min. 530 min. 620 min. 17 no especificado
ENISO min. 550 610-780 min. 18 min. 47
Valores
tipicos AW 570 650 22 140 110 60
SR:620°C/1h 530 620 22
AW = Recien soldado; SR = Alivio de tensiones
Valor CTOD a-10°C > 0,25 mm
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
2,5x 350 55-85
3,2 x 450 80-140
4,0 x 450 120-170
DIi\METROS/EMPAQUETADO
Diametro x Longitud Peso neto/paquete Referencia
) Empaquetado Electrodos / paquete (kg) del producto
2,5x 350 SRP 68 1.4 524642-1
3,2 x 450 SRP 50 25 524659-1
4,0x 450 | SRP 28 20 524666-1
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO DE BAJA ALEACION

Kryo® 3

E8018-C1-H4

E506 Mn1NiB 32 H5

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION

= 115 - 120% de rendimiento AWS A5.5

= Excelente resistencia al impacto hasta -80°C EN ISO 2560-A

= Buena CTOD a-10°C

= Extremadamente bajo contenido de hidrogeno TIPO DE CORRIENTE
AC/DC(+/-)

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

HOMOLOGACIONES

LR TOV
+ +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
C Mn Si P S Ni HDM
0.05 0.7 0.3 0.015 0.01 2.5 2ml/100 g
PROPIEDADES MECI:\NICI-\S, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
Limite elastico Resistencia a la . Impacto ISO-V (J)
Condicion* 0,2% traccion Alarg?;;'ento
(MPa) (MPa) : -60°C | -80°C
Requisito: AWS SR* min. 460 min. 550 min. 19 | min. 27
ENISO min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Valores tipicos AW 520 600 26 120 60
SR:620°C/1h 500 590 29 90
AW = Recien soldado; SR = Alivio de tensiones
Valor CTOD a-10°C > 0,25 mm
SR* =605+14°C/1h
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
2,5x 350 55-80
3,2 x 350 80-140
3,2 x 450 80-140
4,0x 350 120-170
4,0x 450 120-170
5,0 x 450 180-240
DII:\METROS/EMPI-\QUETADO
Diametro x Longitud Peso neto/paquete Referencia
(i) Empaquetado Electrodos / paquete (k) del producto
3,2x 350 SRP 50 19 524604-1
3,2 x 450 SRP 50 2.4 524543-1
4,0x 350 SRP 28 1.5 524574-1
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO DE BAJA ALEACION

Kryo® 4

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Excelente resistencia al impacto hasta -80°C en
estado de soldadura y -100°C después de PWHT

CLASIFICACION

= Extremadamente bajo contenido de hidrégeno
= Puede utilizarse en modo AC o DC+/-.

AWS A5.5
EN ISO 2560-A

E7016-C2L H4
E4263NiB12H5

TIPO DE CORRIENTE

AC/DC(+/-)

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

C Mn
0.03 06

Si
0.4

p
0.01

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

S
0.005

3.6

HDM
2ml/100 g

Limite elastico

Resistenciaala

Alargamiento

Impacto ISO-V (J)

P o
Condicion (MPa) t;e“l;g:)n %) 80°C | -101°C
Requisito: AWS A5.5 |  PWHT* min. 390 min. 480 min. 25 min. 27
ENISO AW min. 380 470-600 min. 20 47
Valores tipicos AW 570 30 90
PWHT* 510 30 120 90
AW = Recien soldado
*605£14°C/1h
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (A)
2,5x 350 60-90
3,2x 350 80-140
4,0x 350
4,0 x 450

DIAMETROS/EMPAQUETADO
Dlametl;;);‘ll.)ongltud Empaquetado Electrodos / paquete Peso ne(tI:)g/;J aquete de:;er:)edTé:o

2,5x 350 SRP TBD 0.0 524970-1

3,2x350 SRP TBD 0.0 524932-1

4,0x 350 SRP TBD 0.0 524949-1
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SL® 12G

CARACTERISTICAS P

= Temperatura de servicio: de -40 °C hasta 500 °C

RINCIPALES

= Preferentemente para soldadura DC
= 115 - 120% de rendimiento

HOMOLOGACIONES

ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO DE BAJA ALEACION

CLASIFICACION

AWS A5.5

EN ISO 3580-A

E7018-A1-H4R

TIPO DE CORRIENTE

AC/DC(+/-)

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

EMoB32H5

DNV TOV DB
+ + +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TiPICA, METAL DEPOSITADO
c | mm | s \ s | Mo | HDM
005 | o8 | 06 | o002 | o010 | 055 | 2ml/100g
PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO
.., | Limite elastico Resistenciaala Alargamiento | !mPpacto 1SO-V ()
Condicién MP traccion o
(MPa) (MPa) (%) +20°C | -20°C
RequiAsi_EE(,):_): AWS SR(1) min. 390 min. 490 min. 25 no especificado
EN ISO SR(2) min. 355 min. 510 min. 22 min. 47
Valores tipicos SR(3) 560 620 25 140 50
AW 550 610 25 160 70
AW = Recien soldado
Alivio de tensiones: SR(1) = 620+14°C/1h, SR(2) = 570-620°C/1h, SR(3) = 620°C/1h
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
2,5x350 60-90
3,2x350 80-130
4,0x 350 120-180
5,0 x 450 160-240
DIi\METROS/EMPI—\QUETI—\DO
Diametro x Longitud Peso neto/paquete Referencia
il Empaquetado Electrodos / paquete (kg) del producto
SRP 67 1.4 523973-1
2,5x350
=X CBOH S4 2.0 516999-1
SRP 50 1.9 524017-1
SR CBOX 108 4.0 516968-1
SRP 28 15 524000-1
40x350 CBOX 80 43 516975-1
5,0 x 450 CBOX 50 53 516982-1
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO DE BAJA ALEACION

SL® 22G

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Temperatura maxima de servicio 550°C AWS A5.5 E8018-B1-H4
= Electrodo AC/DC + o0 -. Soldadura en corriente EN ISO 3580-A EZB32H5
continua preferentemente. Pasada de raiz en juntas
abiertas, electrodo negativo preferible TIPO DE CORRIENTE
= 115 - 120% de rendimiento AC/DC(+/-)

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

HOMOLOGACIONES

TOV
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
C Mn Si P S Cr Mo HDM
0.06 08 06 0.020 0.010 3ml/100g

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Resistencia a la Alargamiento Impacto 1SO-V (J)

Limite elastico

Condicion* traccion
(MPa) (MPa) () +20°C | -10°C
RequiASEStc; AWS SR(1) min. 460 min. 550 min. 19 no especificado
Valores tipicos SR(2) 570 640 24 180 110

* Alivio de tensiones: SR(1) = 690+14°C/1h, SR(2) = 730°C/1h

CORRIENTE DE SALIDA

Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
2,5x 350 60-90
3,2x 350 80-130
4,0x 350 120-180
5,0x 450 160-220
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Dlamet;?n):nl.)ongltud Empaquetado Electrodos / paquete Peso ne(tli)g/)p aquete d':f:)?:)zlrclio
2,5x 350 SRP 63 13 524246-1
3,2x 350 SRP 50 1.9 524284-1
4,0x350 | SRP 28 15 524277-1
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO DE BAJA ALEACION

Conarc® 55CT

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Excelentes propiedades mecanicas (impacto hasta AWS A5.5 E 8018-G H4R
-40°0) ENISO2590-A  E5042ZB32H5
» Adecuado para la soldadura posicional y la soldadura
con una fuente de corriente inverter. TIPO DE CORRIENTE
= Muy bajo contenido en hidrégeno difusible. AC/DC(+/-)
= El metal depositado tiene un aspecto muy similar al
delacero Cor-Ten A. POSICIONES DE SOLDADURA

Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

c Mn ‘ Si P s Ni ‘ Cu ‘ cr
0.06 1.3 0.4 <0.02 <0.02 0.45 0.45 05
PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
Limite elastico Resistenciaala . -
Condicion* 0,2% traccion Alarg?,,;‘;'ento MpEE )
(MPa) (MPa) q -18°C | -40°C
Requisito: AWS A5.5 min. 460 min. 550 min. 19 min. 27
EN ISO 2560-A AW min. 500 560-720 min. 18 =47
Valores tipicos =500 560-720 =23 100
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
2,5x 350 55-85
3,2 x 350 80-145
4,0 x 350 120-185
5,0 x 450 180-270

DIAMETROS/EMPAQUETADO

Dlamet??n):nl.)ongltud Empaquetado Electrodos / paquete Peso ne(tli)g/;) aquete dZIe::—:)eerch:o
2,5x 350 SRP 62 15 523522-1
3,2x 350 SRP 50 2.0 523539-1
4,0 x 350 SRP 27 1.9 523546-1

DESVIACIONES: COMPOSICION QUIMICA

Mn = 1.4-1.9% AWS: Mn = 0.50-1.30%
Si=0.15-0.60% AWS: Si = 0.35-0.80%
Cr=0.1% AWS: Cr = 0.45-0.70%
Ni=0.7-1.0% AWS: Ni = 0.40-0.80%
Cu=0.3-0.5% EN: Cu max. 0.3%
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO INOXIDABLE

Arosta® 304L

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Excelente resistencia a la corrosion en ambientes
oxidantes como el acido nitrico

CLASIFICACION
AWS A5.4
EN IS0 3581-A

E308L-16
E199LR12

= Alta resistencia a la corrosion intergranular
= Aspecto suave del cordon

= Facil desprendimiento de la escoria

= Excelente recubrimiento del electrodo

= Se puede soldar en ACy DC

HOMOLOGACIONES

TIPO DE CORRIENTE
AC/DC(+/-)

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

BV

TOV

o Mn Si Cr Ni FN (acc. WRC 1992)
0.02 0.8 0.8 19.5 9.7 4-10
PROPIEDADES MECﬁNICAS, TiPICI-\S, METAL DEPOSITADO
o Limite elastico Resstenﬁla ala Alargamiento Impacto ISO-V (J)
Condicion 0,2% traccion )
(MPa) (MPa) o +20°C -20°C | -196°C
E\'ﬁgfgi no especificado min. 520 min. 35 no especificado
ENISO min. 320 min. 510 min. 30 no especificado
Valores
tipicos AW 440 580 43 70 60 24
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
2,0x 300 30-50
2,5x 350 40-75
3,2 x 350 60-110
4,0x 350 80-150
5,0x 350 140-220
DII:\METROS/EMPI-\QUETADO
Diametro x Longitud Peso neto/paquete Referencia
) Empaquetado Electrodos / paquete (kg) del producto
2,0x 300 CBOH 93 1.0 527520-1
SRP 69 1.4 530087-1
2,5x 350
=% CBOH 105 2.1 527537-1
SRP 56 1.8 530063-1
2
3:2x330 CBOX 130 4.1 527834-1
4,0x 350 CBOX 83 L4 527940-1
5,0x 350 CBOX 50 4.1 528053-1
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO INOXIDABLE

Arosta® 307

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION

= Especialmente desarrollado para aceros dificiles de AWS A5.4 E307-16
soldar, como chapas de blindaje y aceros ENISO3581-A E188MnR12
austeniticos de alto Mn

= A menudo se utiliza como capa intermedia en TIPO DE CORRIENTE
aplicaciones de recargue AC/DC+

= Se puede soldar en CAy CC+ polaridad

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

HOMOLOGACIONES

TOV ‘ DB

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

C Mn Si Cr Ni FN (acc. WRC 1992)
0.09 5.0 0.6 185 8.5 0
PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
. ... | Limite elastico 0,2% Resstenga S Alargamiento Impacto 1SO-V (1)
Condicién (MPa) traccion %)
& (MPa) 4 +20°C -60°C
Requisgtcz AWS no especificado min. 590 min. 30 no especificado
EN ISO min. 350 min. 500 min. 25 no especificado
Valores tipicos AW 450 650 35 110 75
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (A)
2,5x350 70-80
3,2x 350 90-120
4,0x 350 110-140
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Diametro x Longitud Peso neto/paquete Referencia
) Empaquetado Electrodos / paquete (kg) del producto
2,5x 350 CBOH 97 2.1 527391-1
3,2x 350 CBOX 130 44 527407-1
4,0 350 | CBOX 86 45 527414-1
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO INOXIDABLE

Arosta® 309S

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Para soldar acero inoxidable con acero al carbono y
pasadas de raiz en acero plagueado

= Aplicable para pasadas de raiz en aceros aleados N
AISI 304LN

= Excelente soldabilidad y eliminacién de escoria
= Alta resistencia a la fragilidad
= Se puede soldar en CA 'y CC+ polaridad

HOMOLOGACIONES

CLASIFICACION
AWS A5 .4
EN IS0 3581-A

E 309L-16
E2312LR32

TIPO DE CORRIENTE

AC/DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

ABS
+

BV

‘ TOV

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

Mn
0.8

C Si
0.02 08

235

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

FN (acc. WRC 1992)

Ni
12-20

125

Limite elastico | Resistenciaala . Impacto ISO-V (J)
Condicion* 0,2% traccion Alarg?,/n)“ento
(MPa) (MPa) q +20°C -20°C | -120°C
E\e/\%]ﬁg% no especificado min. 520 min. 30 no especificado
EN ISO min. 320 min. 510 min. 25 no especificado
‘ﬁl?croess AW 480 560 40 60 50 | 40
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
2,5x 350 40-75
3,2 x 350 60-110
4,0 x 350 80-150
5,0 x 350 140-220
DIi\METROS/EMPAQUETADO
Diametro x Longitud Peso neto/paquete Referencia
el Empaquetado Electrodos / paquete (ke) del producto
8
2,5x 350 CBOH 100 2.0 528374-1
SRP 56 19 528367-1
SL2LE20 CBOX 125 4.2 528381-1
4,0x 350 CBOX 84 4.2 528497-1
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Arosta® 316L

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Nivel minimo de molibdeno 2,7 %

= Alta resistencia a la corrosion general e intergranular
= Apariencia suave de la soldadura

ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO INOXIDABLE

CLASIFICACION

= Facil desprendimiento de la escoria
= Excelente recubrimiento del electrodo

HOMOLOGACIONES

AWS A5.4 E316L-16

EN SO 3581-A E19123LR12
TIPO DE CORRIENTE

AC/DC(+/-)

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

ABS

+

LR ‘

+

BV

+

‘ DNV

+

TIPICA, METAL DEPOSITADO

‘ TOV

DB

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO),

Mn
0.8

c
002 |

Si ‘
| o8 |

Cr
180 |

o
15 |

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

Mo ‘
285 |

FN (acc. WRC 1992)
4-10

Limite elastico | Resistenciaala . o
Condicion* 0,2% traccion Alarga(:/r:)wlento D =R
(MPa) (MPa) +20°C -20°C | -120°C
5\3\%?&% no especificado min. 490 min. 30 no especificado
EN ISOA3581 B min. 320 min. 510 min. 25 no especificado
‘{%'féfss AW 450 580 39 60 | 40
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
1,5x 250 20-40
2,0x 300 30-50
2,5x 350 40-75
3,2x 350 60-110
4,0x 350 80-150
5,0 x 350 140-220
DIi\METROS/EMPAQUETADO
Dlamet;?n):nl.)ongltud Empaquetado Electrodos / paquete — ne(tli)g/)p SQUSi d':‘IE::':)ZTcI:O
1,5 x 250 PE Tubo 145 1.0 529159-1
2,0x 300 CBOH 170 19 529173-1
SRP 10 0.2 515236-1
2,5x 350 SRP 69 1.4 530001-1
CBOH 100 2.0 529180-1
SRP 56 1.8 530032-1
b2k SE0 CBOX 130 43 529487-1
4,0x 350 CBOX 84 4.5 529593-1
5,0x 350 CBOX 50 4.1 529708-1
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO INOXIDABLE

Clearosta® E 304L

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Adecuado para pasada de raiz AWS A5.4 E308L-17
= Menor porosidad, buen cebado y reencendido ENISO 3581-A E199LR22

= Excelente eliminacion de escoria
TIPO DE CORRIENTE
DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
En plano/Horizontal

HOMOLOGACIONES

DNV ‘ TOV

IELECTRODOS RECUBIERTOS

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
C |Mn| Si | Cr | Ni P S
0.03|0.8|1.00| 195 | 10.0 | 0.025 | 0.01

FN (acc. WRC 1992)
5-10

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
Limite elastico | Resistencia a la traccion | Alargamiento | Impacto ISO-V (J)

Condicion™ | = y;pa) (MPa) %) +20°C
Valores tipicos AW =420 =520 =35 =50
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
2,5x300 70-90
3,2x 350 100-120
4,0 x 350 140-160
5,0x 350 190-210
DIAMETROS/EMPAQUETADO
D'amEtE;’;L)“g't”d Empaquetado | Electrodos / paquete | ' o> “e(t'fg’ )Paq”‘“-te de;“;LZ'L‘C':O
2,5x300 VPMD 90 1.7 710001
3,2x 350 VVPMD 55 1.9 710002
4,0x 350 VPMD 40 2.1 710003
5,0x 350 VPMD 20 1.6 710004
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Clearosta® E 309L

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Adecuado para pasada de raiz

= Menor porosidad, buen cebado y reencendido
= Excelente eliminacion de escoria

HOMOLOGACIONES

ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO INOXIDABLE

CLASIFICACION

AWS A5.4

E 309L-17

EN SO 3581-A E2312LR22

TIPO DE CORRIENTE

DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
En plano/Horizontal

DNV

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

TOV

C
0.03

Mn
09

Si Cr
1.00 | 24.0

Ni P
13.0 | 0.025

S
0.01

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

FN (acc. WRC 1992)
8-15

Limite elastico

Resistencia a la traccion | Alargamiento

Impacto 1SO-V (J)

Condicion™ | = y;pa) (MPa) %) +20°C
Valores tipicos AW =420 =520 =35 =50
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
2,5x300 70-90
3,2x 350 100-120
4,0 x 350 140-160
5,0x 350 190-210
DIAMETROS/EMPAQUETADO
D'amEtE;’;L)“g't”d Empaquetado | Electrodos / paquete | ' o> “e(t'fg’ )Paq”‘“-te de;“;LZ'L‘C':O
2,5x300 VPMD 90 1.8 710005
3,2x 350 VVPMD 55 2.0 710006
4,0x 350 VPMD 40 2.2 710007
5,0x 350 VPMD 20 1.7 710008
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO INOXIDABLE

Clearosta® E 316L

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Adecuado para pasada de raiz AWS A5.4 E316L-17
= Menor porosidad, buen cebado y reencendido ENISO 3581-A E19123LR22

= Excelente eliminacion de escoria
TIPO DE CORRIENTE
DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
En plano/Horizontal

HOMOLOGACIONES

DNV ‘ TOV

IELECTRODOS RECUBIERTOS

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
C Mn| Si Cr Ni | Mo P S
0.03 |08/ 100|195 100 |27 | 0025 | 0.01

FN (acc. WRC 1992)
5-10

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
Limite elastico | Resistencia a la traccion | Alargamiento | Impacto ISO-V (J)

Condicion™ | = y;pa) (MPa) %) +20°C
Valores tipicos AW =420 =520 =35 =50
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
2,5x300 70-90
3,2x 350 100-120
4,0 x 350 140-160
5,0x 350 190-210
DIAMETROS/EMPAQUETADO
D'amEtE;’;L)“g't”d Empaquetado | Electrodos / paquete | ' o> “e(t'fg’ )Paq”‘“-te de;“;LZ'L‘C':O
2,5x300 VPMD 90 1.7 710009
3,2x 350 VVPMD 55 2.0 710010
4,0x 350 VPMD 40 2.1 710011
5,0x 350 VPMD 20 1.7 710012
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO INOXIDABLE

Limarosta® 304L

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Apariencia suave del cordén AWS A5.4 E308L-17
= Escoria autoeliminable ENISO 3581-A E199LR12
= Excelente humectacion de la pared lateral, sin
mordeduras TIPO DE CORRIENTE
= Alta resistencia a |a porosidad AC/DC(+/-)

= Se puede soldar en ACy DC
POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

HOMOLOGACIONES
LR ‘ DNV ‘ TOV ‘ DB
+

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
C Mn Si Cr Ni FN (acc. WRC 1992)
0.025 0.75 095 19.0 9.7 4-10

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Resistencia a la Alargamiento Impacto 1SO-V (J)

Limite elastico 0,2%

NP >
Condicién (MPa) t::;lzglao)n %) 120°C 20°C
Requﬁg% AWS no especificado min. 520 min. 35 no especificado
EN ISO min. 320 min. 510 min. 30 no especificado
Valores tipicos AW 440 600 45 75 60
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
2,0x300 35-50
2,5x 350 45-80
3,2x 350 80-115
4,0 x 450 100-155
5,0 x 450 150-220
DIAMETROS/EMPAQUETADO
D'amet;?nﬁ')ong'tm Empaquetado Electrodos / paquete Peso ne(tli)g/)p aquete dZIe:aT—Leerch:o
2,0x 300 CBOH 150 18 557312-1
2,5x 350 CBOH 92 20 557329-1
3,2x 350 CBOX 120 4.2 557367-1
4,0 x 450 CBOX 85 5.8 557398-1
5,0x 450 CBOX 50 53 557404-1
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO INOXIDABLE

Limarosta® 309S

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Escoria autoeliminable

= Excelente mojado de la pared lateral, sin
mordeduras, muy buen aspecto del cordén

= Alta resistencia a la porosidad

HOMOLOGACIONES

CLASIFICACION
AWS A5 4
EN IS0 3581-A

E 309L-17
E2312LR32

TIPO DE CORRIENTE
AC/DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

LR DNV TOV DB
+ + + +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
C Mn Si Cr Ni FN (acc. WRC 1992)
0.02 08 1.0 230 12,5 10-20

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite elastico 0,2%

Resistencia a la Alargamiento Impacto I1SO-V (J)

Condicion* traccion
(MPa) (MPa) () +20°C | -20°C
RequiRiBth AWS no especificado min. 520 min. 30 no especificado
EN ISO min. 320 min. 510 min. 25 no especificado
Valores tipicos AW 440 600 40 55 50
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (A)
2,0x300 35-55
2,5x 350 45-80
3,2 x 350 80-115
4,0x 350 100-155
5,0x 350 150-220
DII:\METROS/EMPI-\QUETADO
Diametro x Longitud Peso neto/paquete Referencia
i) Empaquetado Electrodos / paquete (kg) del producto
2,0x 300 CBOH 150 1.8 557527-1
SRP 65 1.4 539684-1
2,5x 350
=% CBOH 90 20 557534-1
SRP 52 1.8 539714-1
2% 35
3:2x330 CBOX 120 ™) 557565-1
SRP 28 19 539691-1
4,0 x 450
X CBOX 81 56 557589-1
5,0 x 450 CBOX 50 5.4 557596-1
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO INOXIDABLE

Limarosta® 316L

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
=« Nivel minimo de molibdeno 2,7 % AWS A5.4

= Apariencia suave del cordén EN SO 3581-A
= Escoria autoeliminable

E316L-17
E19123LR12

TIPO DE CORRIENTE

. Excelen.te fusi.on, sin mordgduras AC/DC(+/-)
= Alta resistencia a la porosidad

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

HOMOLOGACIONES

+

LR ‘ DNV ‘ TOV
+

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

‘ DB

C Mn Si Cr Ni Mo
0.02 0.8 1.0 18.0 11.5 28

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

FN (acc. WRC 1992)
4-10

Limite elastico | Resistencia ala Alargamiento Impacto ISO-V (J)
Condicion* 0,2% traccion i
(MPa) (MPa) 9 +20°C -20°C | -105°C
5\3\%?&% no especificado min. 490 min. 30 no especificado
EN ISO min. 320 min. 510 min. 25 no especificado
‘{fggf: AW 450 580 40 70 60 40
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) ()
1,5x250 20-40
2,0x 300 35-50
2,5x 350 45-80
3,2x 350 80-115
4,0 x 450 100-155
5,0 x 450 150-220
DIi\METROS/EMPAQUETADO
Diametro x Longitud Peso neto/paquete Referencia
il Empaquetado Electrodos / paquete (kg) del producto
2,0x 300 CBOH 150 1.7 557435-1
SRP 65 1.4 539912-1
2220 CBOH 90 20 5576442-1
SRP 52 1.8 539943-1
3:2x350 CBOX 120 ) 557466-1
40X 450 SRP 28 1.9 539929-1
' CBOX 81 55 557497-1
50%450 SRP 22 2.4 539936-1
' CBOX 52 5.6 557503-1
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO INOXIDABLE

LINOX 308L

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION

= Apariencia suave de la soldadura AWS A5.4 E308L-17

= Minimas proyecciones v alta resistencia a la ENISO 3581-A E199LR32
porosidad

= Buen mojado de las paredes laterales, sin TIPO DE CORRIENTE
mordeduras AC/DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
En plano/Horizontal

HOMOLOGACIONES

ABS

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
C |Mn|Si| Cr|Ni P S
0.025| 09|08 |19.8|9.5 | <0.030 | <0.025

FN (acc. WRC 1992)
5-10

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite elastico 0,2% | Resistencia a la traccion | Alargamiento | Impacto ISO-V (J)

Condicion (MPa) (MPa) ) +20°C
Valores tipicos AW =320 =520 235 =260
AW = Recien soldado
DII:\METROS/EMPI-\QUETI-\DO
Diametro x Longitud Peso neto/paquete Referencia
Tt Empaquetado Electrodos / paquete (k) del producto
CBOH 150 1.7 620163
20x300 VPMD 150 17 620166
2,5x 300 VPMD 90 1.7 620203
CBOH 90 2.0 620140
25%350 VPMD 90 20 620152
CBOH 55 19 620141
S22 VPMD 55 19 620153
4.0x 450 CBOH 40 2.8 620142
' VPMD 40 28 620154
5,0 x 450 VPMD 20 2.1 620155
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LINOX 309L

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Apariencia suave de la soldadura

= Minimas proyecciones y alta resistencia a la
porosidad

= Buen mojado de las paredes laterales, sin
mordeduras

HOMOLOGACIONES

ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO INOXIDABLE

CLASIFICACION

AWS A5.4

E 309L-17

EN SO 3581-A E2312LR32

TIPO DE CORRIENTE

AC/DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
En plano/Horizontal

ABS

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

C Mn
<0.040 | 0.9

Si | Cr Ni
09235122

p

S

<0.025 | =0.025

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

FN (acc. WRC 1992)
5-20

Limite elastico

Resistencia a la traccion | Alargamiento

Impacto 1SO-V (J)

Condicion (MPa) (MPa) %) +20°C
Valores tipicos AW =400 =520 =30 =47
AW = Recien soldado
DII:\METROS/EMPI-\QUETI-\DO
Diametro x Longitud Peso neto/paquete Referencia
Tt Empaquetado Electrodos / paquete (k) del producto
CBOH 90 2.0 620144
25%330 VPMD 90 20 620156
CBOH 55 2.0 620145
2
SERD VPMD 55 25 620157
4,0 x 450 \VPMD 40 33 620158

www.lincolnelectric.es
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO INOXIDABLE

LINOX 316L

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION

= Apariencia suave de la soldadura AWS A5.4 E316L-17

= Minimas proyecciones y alta resistencia a la EN SO 3581-A E19123LR32
porosidad

= Buen mojado de las paredes laterales, sin TIPO DE CORRIENTE
mordeduras AC/DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
En plano/Horizontal

HOMOLOGACIONES

ABS

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

C Mn| Si | Cr Ni | Mo P S FN (acc. WRC 1992)
003509 |08|19.0| 120 | 2.6 | =0.025 | =0.025 44839

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite elastico | Resistencia a la traccion | Alargamiento

Impacto 1SO-V (J)

Condicion (MPa) (MPa) %) +20°C
Valores tipicos AW =350 =510 =30 =50
AW = Recien soldado
DII:\METROS/EMPI-\QUETI-\DO
Diametro x Longitud Peso neto/paquete Referencia
Tt Empaquetado Electrodos / paquete (k) del producto
CBOH 150 1.7 620165
20300 VPMD 150 17 620168
2,5x 300 VPMD 90 1.7 620202
CBOH 90 2.0 620148
25%350 VPMD 90 20 620159
CBOH 55 2.0 620149
L2k VPMD 55 20 620160
4.0x 450 CBOH 40 2.8 620150
' VPMD 40 3.1 620161
5,0 x 450 VPMD 20 2.2 620162
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO INOXIDABLE

LINOX P 308L

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Soldadura en todas las posiciones, incluidas las AWS A5.4 E 308L-16
tuberfas fijas ENISO3581-A E199LR32
= Apariencia suave de la soldadura
= Minimas proyecciones y alta resistencia a la TIPO DE CORRIENTE
porosidad AC/DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

HOMOLOGACIONES

ABS

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
C Mn Si Cr
0.025 08 06 19.0

Ni FN (acc. WRC 1992)
95 3-10

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

. .., | Limite elastico | Resistenciaa la traccion | Alargamiento [pEE DLy
Condicion (MPa) (MPa) %) ()
-100°C
Requisito: AWS A5.4 no especificado min. 520 min. 35
EN ISO min. 310 min. 510 min. 30
Valores tipicos AW 450 590 45 35
AW = Recien soldado
DIﬂMETROS/EMPAQUETADO
Diametro x Longitud Peso neto/paquete Referencia
) Empaquetado Electrodos / paquete (kg) del producto
20%300 CBOH 150 1.6 620172
' VPMD 150 1.6 620176
CBOH 95 1.8 620173
22T VPMD 95 18 620177
CBOH 55 1.7 620174
3:2x350 VPMD 55 17 620178
CBOH 40 2.6 620175
i VPMD 40 26 620179
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO INOXIDABLE

LINOX P 309L

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Soldadura en todas las posiciones, incluidas las AWS A5.4 E 309L-16
tuberfas fijas ENISO3581-A E2312LR32
= Apariencia suave de la soldadura
= Minimas proyecciones y alta resistencia a la TIPO DE CORRIENTE
porosidad AC/DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

HOMOLOGACIONES

ABS

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

C Mn Si Cr Ni FN (acc. WRC 1992)
0.025 0.8 0.6 235 13.0 8-20

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite elastico | Resistencia a la traccion | Alargamiento | Impacto ISO-V (J)

Condicion (MPa) (MPa) %) -20°C
Requisito: AWS A5.4 no especificado min. 520 min. 30 no especificado
EN ISO min. 320 min. 510 min. 25 no especificado
Valores tipicos AW 495 595 41 45
AW = Recien soldado
DIi\METROS/EMPI—\QUETADO
Diametro x Longitud Peso neto/paquete Referencia
) Empaquetado Electrodos / paquete (kg) del producto
CBOH 95 1.9 620180
2
5%350 VPMD 95 19 620183
CBOH 55 19 620181
R VPMD 55 19 620184
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ELECTRODO RECUBIERTO | ACERO INOXIDABLE

LINOX P 316L

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Soldadura en todas las posiciones, incluidas las AWS A5.4 E316L-16
tuberfas fijas ENISO3581-A  E19123LR32
= Apariencia suave de la soldadura
= Minimas proyecciones y alta resistencia a la TIPO DE CORRIENTE
porosidad AC/DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

HOMOLOGACIONES

ABS

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

C Mn Si Cr Ni
0.025 0.8 0.6 19.0 12.0

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

25

Mo ‘ FN (acc. WRC 1992)

3-10

. . Resistenciaa la
Limite elastico

Alargamiento

Impacto I1SO-V (J)

Condicion* traccion .
(MPa) (MPa) (%) +20°C -105°C
RequiAsiSth AWS no especificado min. 520 min. 30 no especificado
EN ISO min. 320 min. 510 min. 25 no especificado
Valores tipicos AW 480 580 41 70 40
AW = Recien soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Diametro x Longitud Peso neto/paquete Referencia
() Empaquetado Electrodos / paquete (k) del producto
CBOH 150 1.7 620186
20x300 VPMD 150 17 620191
CBOH 95 19 620187
LPHERD VPMD 95 19 620192
CBOH 60 2.0 620188
3,2x 350
X VPMD 60 20 620193
4,0 x 450 VPMD 40 2.7 620194
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ELECTRODO RECUBIERTO | ALUMINIO

ALMN

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Buena soldabilidad AWS A5.3 E3003
= Sin poros ENISO 18273-A  AI3103

TIPO DE CORRIENTE
DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

Al Mn Si Zn Fe Cu Mg Otros
bal. 0.9-1.2 0,3 max. 0.09 max. 0.6 max. 0,02 max. 0,15 max 0,15 max.
PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
Condicién* Limite elastico 0,2% Resistencia a la traccion Alargamiento
(MPa) (MPa) (%)
Valores tipicos AW 40 110 20
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
2,5x 350 40-70
3,2x350 60-90
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Diametro x Longitud Peso neto/paquete Referencia
i) Empaquetado Electrodos / paquete (k) del producto
2,5x 350 LATA - 2.0 809718
3,2x 350 LATA - 2.0 800579
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ELECTRODO RECUBIERTO | ALUMINIO

AISi5

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Buena soldabilidad, sin porosidad AWS A5.3 E 4043
= Debe soldarse en modo DC+ ENISO 18273-A  EI-AISi 5

TIPO DE CORRIENTE
DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
Al Si
bal. 5.0

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Condicién* Limite elastico 0,2% Resistencia a la traccion Alargamiento
(MPa) (MPa) (%)
Valores tipicos AW 90 160 15
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
2,5x 350 40-70
3,2x350 60-90
4,0x 350 80-120
DIAMETROS/EMPAQUETADO
D|amet;:)n):nl.)ong|tud Empaquetado Electrodos / paquete Peso ne(tli)g/;: aquete dZIe:;er:)zr::cI:o
2,5x 350 LATA - 2.0 800593
3,2x 350 LATA - 2.0 800609
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ELECTRODO RECUBIERTO | ALUMINIO

AlSi12

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION

= También aplicable como electrodo de recargue
= Buena soldabilidad, sin porosidad
= Aplicable cuando se desconocen las propiedades del

AWS A5.3 E 4047
ENISO 18273-A  EI-AISi 12

Al TIPO DE CORRIENTE

POSICIONES DE SOLDADURA

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

Todas las posiciones, excepto la vertical descendente

Al
bal.

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Si
12.0

Limite elastico 0,2%

Resistencia a la traccion

Alargamiento

Condicion* (MPa) (MPa) )
Valores tipicos AW 80 180 5
AW = Recien soldado
CORRIENTE DE SALIDA
Diametro x Longitud Corriente de soldadura
(mm) (R)
2,5x 350 40-70
3,2 x 350 60-90
4,0x 350 80-120
DIAMETROS/EMPAQUETADO
D|amet;:)n):nl.)ong|tud Empaquetado Electrodos / paquete RO ne(tlfg/;: aquete d':f:er:;r::c':o
2,5x 350 LATA - 2.0 800623
3,2 x 350 LATA = 2.0 800630
4,0x 350 LATA - 2.0 800647

www.lincolnelectric.es



PROCESO MIG/MAG

HILOS PARA SOLDADURA MIG/MAG

ACERO AL CARBONO
LNM 25
Ultramag® ..

Ultramag® SG3.
Supramig®
Supramig® HD
Supramig® Ultra ...
Supramig® Ultra HD ... 124

ACERO DE BAJA ALEACION
LNM 12
LNM 19
LNM 20
LNM 28
LNM MoNi...
LNM MoNiVa..
LNM MoNiCr
LNM Ni1
LNM Ni2.5...cccovirn
Pipeliner® 80Ni1...

ACERO INOXIDABLE

LNM 304LSi....oiirriiisnsiiiisensiiiins
LNM 316LSi....
LNM 309LSi....
LNM 347Si..
LNM 307
LNM 309H ..o
LNM 310
LNM 318Si..
LNM 4455...

ALEACIONES DE COBRE
LNM CuAl8....
LNM CuSi3
LNM CuSn

ALEACION DE ALUMINIO
SuperGlaze® MIG 4043
SuperGlaze® MIG 4047
SuperGlaze® MIG 5087
SuperGlaze® MIG 5183
SuperGlaze® MIG HD 5183..
SuperGlaze® MIG 5356.
SuperGlaze® MIG HD 5356..
SuperGlaze® MIG 5556A
SuperGlaze® MIG 5754 ...

RECARGUE
(AN VI 2.0 V] amss_——_——m————. 156



HILO MACIZO MIG/MAG | ACERO AL CARBONO

LNM 25

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Arco estable y excelente capacidad de avance
= Excelentes propiedades mecanicas

= Se utiliza principalmente en la soldadura de una sola
pasada

CLASIFICACION
AWS A5.18 ER70S-3
ENISO 14341-A G 42 4 M21 2Si

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)

M21 Gas mezcla Ar+ >15-25% CO,
APLICACIONES TIPICAS 1 Gas activo 100% CO,
= Fabricacion general
= Automocion / Transporte
HOMOLOGACIONES
ABS LR CE
+ + +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, HILO
c \ Mn \ si
0.08 \ 1.1 \ 06
(G}
<
; PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO
LED Limite Resistenciaala AerEnimie Impacto ISO-V
Gas proteccion | Condicion* elastico traccion g(,,/) ()
__ (MPa) (MPa) : -40°C
Valores
tipicos M21 AW 450 540 26 150
* AW = Recién soldado
DIi\METROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) paq (kg) g
0.8 BOBINA (B300) 16.0 EO8K0O16P1EO01
10 BOBINA (B300) 16.0 E10K016P1EO1
' BIDON 250.0 E10D250E1501
12 BOBINA (B300) 16.0 E12K016P1EO1
' BIDON 250.0 E12D250E1501
LINCOLN 5
1 1 6 ELECTRIC
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HILO MACIZO MIG/MAG | ACERO AL CARBONO

Ultramag®

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION

= Escelente capacidad de alimentacion y soldabilidad AWS A5.18 ER70S-6

= Arco estable y pocas proyecciones ENISO 14341-A G423 C13Si1/ G46 4 M20 3Si1/

= Alta productividad G46 4 M21 3Si1

APLICACIONES TiPICAS GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)

» Construcciones en general M21 Gas mezcla Ar+ >15-25% CO,
= Fabricacion industrial pesada M20 Gas rne;cla Ar: >15-15% O,
« Infraestructuras Cc1 Gas activo 100% CO,
= Automocion / Transporte
HOMOLOGACIONES
ABS LR DNV TOV DB CE
+ + + + + +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, HILO
C Mn Si
0.08 1.40 0.85
PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
- o L[ml'te Resnsten.cja ala e Impacto ISO-V ())
Gas proteccion | Condicion elastico traccion )
(MPa) (MPa) : -30°C | -40°C
Valores
tipicos ‘ M21 ‘ AW ‘ 470 ‘ 570 ‘ 24 ‘ ‘ 170
\ @ | aAaw | a0 | 550 \ 25 | 71 | 130

* AW = Recién soldado

LINCOLN 8 117
www.lincolnelectric.es ELECTRIC
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HILO MACIZO MIG/MAG | ACERO AL CARBONO

Ultramag®

DIAMETROS/EMPAQUETADO

118

Diametro del hilo
(mm)

06

08

0.9

1.0

1.2

1.4

1.6

Empaquetado

BOBINA (5200)
BOBINA (S300)
BOBINA (5200)
BOBINA (B300)
BOBINA (B5300)
BIDON
BIDON
BOBINA (5200)
BOBINA (5300)
BOBINA (B300)
BOBINA (B5300)
BIDON
BOBINA (5200)
BOBINA (5300)
BOBINA (B300)
BOBINA (BS300)
BIDON
BIDON
BOBINA (B300)
BOBINA (BS300)
BIDON

Peso
(kg)
5.0
15.0
5.0
16.0
16.0
250.0
250.0
5.0
15.0
16.0
16.0
250.0, 500.0
5.0
15.0
16.0
16.0
250.0, 500.0
500.0
16.0
16.0
250.0, 500.0

LINCOLN B
ELECTRIC
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HILO MACIZO MIG/MAG | ACERO AL CARBONO

Ultramag® SG3

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION

= Escelente capacidad de alimentacion y soldabilidad AWS A5.18

= Arco estable y pocas proyecciones
= Alta productividad

APLICACIONES TIPICAS

ER70S-6

ENISO 14341-A G463 C1 451/ G46 5 M20 4Si1/

G465 M21 4Si1

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)

» Construcciones en general M21 Gas mezcla Ar+ >15-25% CO,
= Fabricacion industrial pesada M20 Gas me;cla Ar+ >15-15% CO;
« Infraestructuras 1 Gas activo 100% CO,
= Automocion / Transporte
HOMOLOGACIONES
ABS LR DNV TOV DB CE
+ + + + + +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, HILO
C Mn Si
0.08 1.70 0.85
PROPIEDADES MECENICAS, TiPICI—\S, METAL DEPOSITADO
P - Limi.te ResistenFja sl Alargamiento Impacto 1S0-V (1)
Gas proteccion | Condicion* elastico traccion %) B .
(MPa) (MPa) -40°C | -50°C
\%&roess ‘ M21 ‘ AW ‘ 490 ‘ 590 ‘ 25 ‘ ‘ 90
\ o | aw |  s80 | 570 \ 26 | 180 |
* AW = Recién soldado
DIﬂMETROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Empaquetado Peso
(mm) (kg)
BOBINA (B300) 16.0
0.8 BOBINA (BS300) 16.0
BIDON 250.0, 500.0
BOBINA (S300) 15.0
10 BOBINA (B300) 16.0
' BOBINA (BS300) 16.0
BIDON 250.0, 500.0
BOBINA (B300) 16.0
1.2 BOBINA (BS300) 16.0
BIDON 250.0, 500.0

www.lincolnelectric.es
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HILO MACIZO MIG/MAG | ACERO AL CARBONO

Supramig®

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Excelente alimentacién y ejecucion uniforme de la
soldadura

= Arco estable y ajustado con un nivel muy bajo de
proyecciones

= Excelente aspecto y forma del cordén de soldadura

= Disponible en todo tipo de empaquetado, desde
bobinas hasta bidones

APLICACIONES TIPICAS

= Construcciones en general

= Fabricacion industrial pesada
= Infraestructuras

= Automocion / Transporte

= Robética

HOMOLOGACIONES

CLASIFICACION
AWS A5.18 ER705-6
ENISO 14341-A G423 C13Si1/ G46 4 M21 3Si1

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)
M21 Gas mezcla Ar+ >15-25% CO,
1 Gas activo 100% CO,

mBs | R | DNV |
L A B B

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, HILO

Tov |

C Mn
0.08 1.40

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

Si
0.85

Limite
elastico
(MPa)
480

440

Gas proteccion | Condicion*

Valores
tipicos M21
1

* AW = Recién soldado

AW
AW

Resistenciaala
traccion
(MPa)

570
550

Alargamiento Impacto ISO-V (J)

(%) -30°C | -40°C
28

29

120

70 95

LINCOLN B
ELECTRIC
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HILO MACIZO MIG/MAG | ACERO AL CARBONO

Supramig®
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Empaquetado Peso
(mm) (kg)
BOBINA (S5200) 5.0
0.8 BOBINA (B300) 16.0
BIDON 250.0
09 BIDON 250.0
BOBINA (5200) 5.0
BOBINA (5300) 15.0
1.0 BOBINA (B300) 16.0,18.0

BOBINA (B5300) 16.0

BIDON 250.0, 500.0
BOBINA (S300) 15.0

5 BOBINA (B300) 16.0,18.0

' BOBINA (BS300) 16.0

BIDON 250.0, 500.0
14 BIDON 250.0
16 BOBINA (B300) 16.0
BIDON 250.0

LINCOLN 8 121
www.lincolnelectric.es ELECTRIC
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HILO MACIZO MIG/MAG | ACERO AL CARBONO

Supramig® HD

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Excelente alimentacion y ejecucion uniforme de la
soldadura

= Ausencia de islas de silicato

= Arco estable y ajustado con un nivel muy bajo de
proyecciones

= Mayor penetracion de raiz y mejora la resistencia a
fatiga

= Disponible en todo tipo de empaquetado, desde
bobinas hasta bidones

APLICACIONES TiPICAS

= Construcciones en general

= Fabricacion industrial pesada
= Infraestructuras

= Automocion / Transporte

= Robética

HOMOLOGACIONES

CLASIFICACION
AWS A5.18

ER70S-6

ENISO 14341-A G423 C13Si1/ G46 4 M21 35i1
GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)

M21
a1

Gas mezcla Ar+ >15-25% CO,
Gas activo 100% CO,

ABS LR BV DNV RINA TOV DB cwB CE
+ + + + + + + + +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, HILO
C Mn Si
0.08 1.40 0.85

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite Resistenciaala . d
Gas proteccion | Condicion* elastico traccion Alarg?’;r)uento E= T
(MPa) (MPa) ’ -30°C | -40°C
\{%%355 M21 480 570 28 120
C1 440 550 29 70 95
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo A Peso
(mm) (kg)
BOBINA (B300) 16.0
1.0 BOBINA (BS300) 16.0
BIDON 250.0, 500.0
BOBINA (B300) 16.0
1.2 BOBINA (BS300) 16.0
BIDON 250.0, 500.0
BOBINA (B300) 16.0
1.32 BOBINA (BS300) 16.0
BIDON 250.0
16 BOBIN/—\’(BBOO) 16.0
’ BIDON 250.0

122 Cgami
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Supramig® Ultra

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Excelente alimentacion y ejecucion uniforme de la
soldadura

= Arco estable y ajustado con un nivel muy bajo de
proyecciones

= Excelente aspecto y forma del cordén de soldadura

= Disponible en todo tipo de empaquetado, desde
bobinas hasta bidones

APLICACIONES TIPICAS

= Construcciones en general

= Fabricacion industrial pesada
= Infraestructuras

= Automocion / Transporte

= Robética

HOMOLOGACIONES

HILO MACIZO MIG/MAG | ACERO AL CARBONO

CLASIFICACION
AWS A5.18 ER705-6
ENISO 14341-A G463 C145i1/ G50 5 M21 45i1

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)
M21 Gas mezcla Ar+ >15-25% CO,
1 Gas activo 100% CO,

ABS

+

DNV

+ +

BV ‘

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, HILO

‘ TOV ‘ DB ‘ CE

C
0.08

Si

Mn
0.85

1.70

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite Resistenciaala . -
Gas proteccion | Condicion* |  elastico traccion Alarg?,/:r)"ento s Ee i
(MPa) (MPa) -20°C | -40°C | -50°C
\{f[‘)'f;roess M21 AW 500 600 25 80 | 110 | 70
C1 AW 480 590 26 120 | 140
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo R ads Peso
(mm) (kg)
08 BOBINA (B300) 16.0
BOBINA (5200) 5.0
1.0 BOBINA (B300) 16.0,18.0
BIDON 250.0, 500.0

BOBINA (S300) 15.0

5 BOBINA (B300) 16.0, 18.0

' BOBINA (BS300) 16.0, 18.0

BIDON 250.0, 500.0

A BIDON 250.0
16 BIDON 500.0
2.0 BIDON 500.0

www.lincolnelectric.es
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HILO MACIZO MIG/MAG | ACERO AL CARBONO

Supramig® Ultra HD

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Excelente alimentacién y ejecucién uniforme de la
soldadura

= Ausencia de islas de silicato

= Arco estable y ajustado con un nivel muy bajo de
proyecciones

= Mayor penetracion de raiz y mejora la resistencia a
fatiga

= Disponible en todo tipo de empaquetado, desde
bobinas hasta bidones

APLICACIONES TiPICAS

= Construcciones en general

= Fabricacion industrial pesada
= Infraestructuras

= Automocion / Transporte

= Robética

HOMOLOGACIONES

CLASIFICACION
AWS A5.18

ER70S-6

ENISO 14341-A G463 C145i1 /G50 5 M21 4Si1

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)

M21
1

Gas mezcla Ar+ >15-25% CO,
Gas activo 100% CO,

ABS

+

DNV

+ +

BV ‘

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, HILO

TOV

DB ‘ CE

Mn

C
0.08

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

1.70

Si
0.85

Limite Resistencia a la . -
Gas proteccion | Condicion* elastico traccion Alarg?u;r)uento g el
(MPa) (MPa) : -20°C | -40°C
\g?)'?cfss M21 AW 500 600 25 80 110
1 AW 480 590 26 120 140
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Empaquetado Peso
(mm) (kg)
BOBINA (B300) 16.0
1.0 BOBINA (BS300) 16.0
BIDON 250.0, 500.0
BOBINA (5200) 5.0
1.2 BOBINA (B300) 16.0
BIDON 250.0, 500.0
BOBINA (B300) 16.0
1.32 BOBINA (BS300) 16.0
BIDON 250.0, 500.0
- BOBINA (B300) 16.0
BIDON 250.0

124
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LNM 12

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Se utiliza para soldar aceros ferriticos de baja aleacion
resistentes a la fluencia y aceros de grano fino

= |deal para aplicaciones de baja temperatura en recien
soldado con temperaturas de servicio en el rango de
-30°Ca+500°C

= Recomendado para soldar aceros de baja aleacién con
0,5% de Moy para aceros de alta resistencia.

APLICACIONES TIPICAS
= Petrdleo y gas

= Energia térmica

= Petroquimicas

» Quimica

HOMOLOGACIONES

HILO MACIZO MIG/MAG | ACERO DE BAJA ALEACION

CLASIFICACION

AWS A5.28 ER70S-A1
ENISO 14341-A G 46 3 M21 2Mo
EN IS0 21952-A G MaSi

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)
M21 Gas mezcla Ar+ >15-25% CO,
1 Gas activo 100% CO,

TOV

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, HILO

CE

c Mn \
0.1 | 1.12 \

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

si \

06 \ 05

G ” NP, L'_m'.te Resstenﬁla 2l Alargamiento Impacto I1S0-V (1)
as proteccion | Condicion elastico traccion %)
(MPa) (MPa) o +20°C | -20°C
Valores
tipicos M21 AW 503 606 24 130 74
* AW = Recién soldado
DIi\METROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) paq (kg) g
0.8 BOBINA (B300) 15.0 580914
1.0 BOBINA (B300) 15.0 581133
1.2 BOBINA (B300) 15.0 580921

www.lincolnelectric.es
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126 LINCOLN B

HILO MACIZO MIG/MAG | ACERO DE BAJA ALEACION

LNM 19

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= También es adecuada cuando se requiere cierta AWS A5.28 ER80S-G*
resistencia al ataque del hidrogeno por el petréleo ENISO 21952-A G CrMo1Si

crudo con azufre.
= Excelentes caracteristicas mecanicas.

* Clasificacion mas proxima ER80S-B2

= También puede utilizarse para soldar aceros de 0,9% GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)
Cry0,5% Mo. M21 Gas mezcla Ar+ >15-25% CO,
. 1 Gas activo 100% CO,
APLICA,CIONES TIPICAS M13 Gas mezcla Ar+ 0.5-3% O,
= Petrdleoy gas
= Energia térmica
= Recipientes a presion
» Quimica
= Calderas, chapas, aceros para tubos
HOMOLOGACIONES
TOV CE
+ +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, HILO
C Mn Si Cr Mo
0.1 1.0 0.5 1.2 0.5
PROPIEDADES MECI:\NICAS, TiPICI—\S, METAL DEPOSITADO
Limite Resistenciaala Alargamiento Impacto I1SO-
Gas proteccion Condicién* elastico traccion g(,/) V()
(MPa) (MPa) : +20°C
Valores o
tipicos M21 PWHT 700°C/1h 530 ‘ 635 23 ‘ 160
* PWHT = Tratamiento térmico posterior a la soldadura
DII:\METROS/EMPI-\QUETADO
Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) = (kg) ;
1.0 BOBINA (B300) 15.0 581089
1.2 BOBINA (B300) 15.0 581065

ELECTRIC
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LNM 20

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Depdsito sin tendencia al agrietamiento.

= Buena calidad radiografica.

APLICACIONES TIPICAS
= Petrdleoy gas

HILO MACIZO MIG/MAG | ACERO DE BAJA ALEACION

CLASIFICACION
AWS A5.28 ER90S-G*
ENISO21952-A G CrMo2Si

*Clasificacion mas proxima ER90S-B3

GASES DE PROTECCION (SEGON EN 1SO 14175)

= Energia térmica M21 Gas mezcla Ar+ >15-25% CO,
= Recipientes a presion Cc1 Gas activo 100% CO,
= Quimica M13 Gas mezcla Ar+ 0.5-3% O,
= Calderas, chapas, aceros para tubos
HOMOLOGACIONES
CE
+
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, HILO
c Mn Si Cr Mo
0.08 0.9 0.6 25 1.0
PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
Limite Resistenciaala Alargamiento Impacto ISO-
Gas proteccion Condicién* elastico traccion g(,/) V()
(MPa) (MPa) § +20°C
Valores o
tipicos M21 PWHT 690°C/1h 560 ‘ 680 ‘ 20 ‘ 100

* PWHT = Tratamiento térmico posterior a la soldadura

DIAMETROS/EMPAQUETADO

Diametro del hilo

(mm)
1.0 BOBINA (B300)
1.2 BOBINA (B300)

Empaquetado

Peso .
Referencia del producto
(kg) 7
15.0 581164
15.0 581157

www.lincolnelectric.es
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HILO MACIZO MIG/MAG | ACERO DE BAJA ALEACION

LNM 28

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Gracias al sistema de aleacion, también puede
utilizarse para soldar aceros de alto limite elastico.

= Contiene un pequeno porcentaje de cobre para
ayudar a prevenir una mayor oxidacién del cordén de
soldadura

= Excelentes caracteristicas mecanicas y de
resistencia a la corrosion.

APLICACIONES TIPICAS
= Infraestructuras

» Torres de transmision, barreras, conductos,
chimeneas

= Sistemas de escape

HOMOLOGACIONES

CLASIFICACION
AWS A5.28 ER 805-G
ENISO 16834-A G Z Mn3Ni1Cu*

* Clasificacion mas cercana

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)
M21 Gas mezcla Ar+ >15-25% CO,
1 Gas activo 100% CO,

LR DNV DB CE
+ + + +
(6]
< - - -
% COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, HILO
§ C Mn Si Ni Cu
- 0.1 1.4 0.75 0.8 0.3
PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
na - L"m'Fe Re5|stenFJa 2l Alargamiento Impacto IS0-V (1)
Gas proteccion | Condicion elastico traccion )
(MPa) (MPa) > -20°C | -40°C
Valores
tipicos M21 AW 570 620 25 S0 70
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Dlame(tr::nd)el il Empaquetado F(’E;;) Referencia del producto
10 BOBINA (8300) 160 2 10KO1BPCED T,
12 BOBINA (B300) 16.0 S12K016PCEO1
' BIDON | 2500 S12D250ECS01
LINCOLN 5
1 28 ELECTRIC
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HILO MACIZO MIG/MAG | ACERO DE BAJA ALEACION

LNM MoNi

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= El metal de soldadura contiene menos del 1% de Ni
conforme a los requisitos de la NACE.

= Para soldadura de aceros con alto limite elastico.

CLASIFICACION
AWS A5.28 ER1005-G
ENISO 16834-A G 62 4 M21 Mn3NiCrMo

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)

APLICACIONES TiPICAS M21 Gas mezcla Ar+ >15-25% CO,

= Infraestructuras

= Movimiento de tierras

= Grlas

= Aceros estructurales

HOMOLOGACIONES
CE
+

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, HILO

c | wm | s | N | o | M |
010 | 165 | 075 | o055 | o060 | 030 | o008

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

II\/IIG/I\/I/-\G

G ) PPN L',m'.te Resstenﬁla gl Alargamiento Impacto ISO-V (1)
as proteccion | Condicion elastico traccion %)
(MPa) (MPa) o -20°C | -40°C | -60°C
Valores
tipicos M21 AW 635 770 19 100 90 70
* AW = Recién soldado
DIi\METROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) i (kg) i
1.0 BOBINA (B300) 15.0 580822
1.2 BOBINA (B300) 15.0 580839
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HILO MACIZO MIG/MAG | ACERO DE BAJA ALEACION

LNM MoNiVa

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Excelentes propiedades mecanicas.
= Para aplicaciones de baja temperatura hasta -40°C.

= Recomendable bajo aporte térmico para obtener
unas propiedades mecanicas de soldadura 6ptimas.

CLASIFICACION
AWS A5.28 ER1105-G
ENISO 16834-A G 69 4 M21 Mn3Ni1CrMo

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)

M21 Gas mezcla Ar+ >15-25% CO,
APLICACIONES TiPICAS
= Infraestructuras
= Movimiento de tierras
= Grlas
= Aceros estructurales
HOMOLOGACIONES
TOV DB CE
+ + +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, HILO
C Mn Si Ni Cr Mo Vv Cu
0.08 1.7 0.44 1.35 0.23 0.3 0.08 0.25
PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO
Limite Resistenciaala e e . Impacto ISO-V
Gas proteccion | Condicion* elastico traccién g(,,/) ()
(MPa) (MPa) : -40°C
Valores
tipicos M21 AW 710 790 20 70
* AW = Recién soldado
DII:\METROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) i (kg) s
0.8 BOBINA (BS300) 15.0 581218
10 BOBINA (B300) 16.0 S10K016PMEO1
' BIDON 250.0 S10D250EMS01
BOBINA (S300) 15.0 S12P015PMCO1
1.2 BOBINA (B300) 16.0 S12K016PMEO1
BIDON 250.0 S12D250EMS01
1.4 BIDON 250.0 S14D250EMS01
LINCOLN B
ELECTRIC
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HILO MACIZO MIG/MAG | ACERO DE BAJA ALEACION

LNM MoNiCr

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Excelentes propiedades mecanicas.

= Aceros de hasta 890 MPa de limite elastico

= Puede utilizarse para aplicaciones de baja
temperatura hasta -40°C.

CLASIFICACION
AWS A5.28 ER1205-G
ENISO 16834-A G 89 4 M21 Mn&Ni2CrMo

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)

M21 Gas mezcla Ar+ >15-25% CO,
APLICACIONES TiPICAS
= Infraestructuras
= Movimiento de tierras
= Grlas
= Aceros estructurales
HOMOLOGACIONES
CE
+
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, HILO
[« Mn Si Ni Cr Mo
0.09 1.8 0.80 2.20 0.30 0.55
PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO
G ” PPN L[ml.te ReS|sten_c1a I Alargamiento Impacto I1S0-V (1)
as proteccion | Condicion elastico traccion )
(MPa) (MPa) : -40°C | -60°C
Valores
tipicos M21 AW >890 950 >15 70 >50
* AW = Recién soldado
DII:\METROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) paq (kg) g
1.0 BOBINA (BS300) 15.0 580587
1.2 BOBINA (BS300) 15.0 580594
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HILO MACIZO MIG/MAG | ACERO DE BAJA ALEACION

LNM Ni1

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= |deal para aplicaciones de baja temperatura. AWS A5.28 ER80S-Ni1
= El metal de soldadura contiene menos del 1% de Ni ENISO 14341-A G465 M21 3Ni1
conforme a los requisitos de la NACE
= Arco estable y excelente capacidad de avance GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)
M21 Gas mezcla Ar+ >15-25% CO,

APLICACIONES TIPICAS
= LNG

= Aplicaciones criogénicas
= Colocacion de tuberias

HOMOLOGACIONES
TOV DB CE

+ + +

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, HILO
c \ Mn \ si \ Ni
0.09 \ 1.2 \ 06 \ 09

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

G B o L[ml!:e Resstenﬁla ala Alargamiento Impacto 1SO-V (J)
as proteccion | Condicion elastico traccion %)
(MPa) (MPa) § -60°C | -20°C
Valores
tipicos M21 AW 480 580 30 60
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) paq (kg) g
1.0 BOBINA (BS300) 15.0 582468
1.2 BOBINA (BS300) 15.0 582482
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LNM Ni2.5

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= |deal para aplicaciones de baja temperatura.

= Excelentes caracteristicas mecanicas tanto recién
soldado como después del alivio de tensiones.

= Alto valor de impacto a baja temperatura (-60°C
recién soldado y -90°C después de alivio de tension
15h/580°C)

APLICACIONES TiPICAS

« LNG
= Aplicaciones criogénicas

HOMOLOGACIONES

HILO MACIZO MIG/MAG | ACERO DE BAJA ALEACION

CLASIFICACION

AWS A5.28
ENISO 14341-A  G46 6 M21 2Ni2

ER80S-Ni2

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)

M21

Gas mezcla Ar+ >15-25% CO,

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, HILO

CE

C Mn Si Ni
0.1 1.1 0.55 2.4
PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
Limite Resistenciaala . Impacto I1SO-V
o . v o Alargamiento
Gas proteccion | Condicion elastico traccion %) ()
(MPa) (MPa) § -60°C
Valores
tipicos M21 ‘ AW ‘ 490 ‘ 580 ‘ 24 ‘ 85
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Dlame(:;(:nd)el ale Empaquetado F;:;;) Referencia del producto
1.0 BOBINA (BS300) 15.0 580372
1.2 BOBINA (BS300) 15.0 583632
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HILO MACIZO MIG/MAG | ACERO DE BAJA ALEACION

Pipeliner® 80Ni1

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Capacidad para realizar pasadas de raiz hasta X100
y pasadas en caliente, de relleno y de peinado hasta
el grado X80

= Resistencia al impacto capaz de superar los 69-95 ]
a-50°C

= Q2 Lot® - Certificado que muestra la quimica real del
depbsito, disponible on line

= Excelente colocacion del hilo para la soldadura de
ranuras estrechas

= Sistema de embalaje ProTech

APLICACIONES TIPICAS
= Soldadura de raiz de tubos hasta el grado X100

= Soldadura de pasada caliente, de relleno y peinado
de tubos de hasta grado X80

= Pipeline / Tendido de Tuberfa

CLASIFICACION
AWS A5.28 ER805-G
ENISO 14341-A G 3Ni1

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)
1 Gas activo 100% CO,
M20/M21 ggszmezcla 75-95% Ar/Balance

= Offshore
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, HILO
C Mn Si P S
0.07 1.55 0.70 0.1 0.10

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

Al

Ni
<0.01

Mo
0.90

Ti
<0.01

0.08

B o L[mllte Resnsten.c‘|a ala e Impacto ISO-V ())
Gas proteccion | Condicion elastico traccion )
(MPa) (MPa) : -29°C | -50°C
Requisito: -
AWS A5.28 min. 550
1 AW 600 665 28 80 45
M20 AW 650 730 27 110 70
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) paq (ke) :
10 BOBINA 4.5 ED033119
' BOBINA 15.0 ED033121
05 BOBINA 4.5 ED033122
' BOBINA 15.0 ED033120
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LNM 304LSi

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= El bajo contenido en carbono reduce la tendencia a la
precipitacion de carburos intergranulares, lo que
aumenta la resistencia a la corrosion intergranular
sin necesidad de utilizar estabilizadores.

= El aumento del contenido de silicio da lugar a un
aumento de la fluidez del bafo de soldadura para
dar un aspecto suave del metal de soldadura.

= Mejor soldabilidad vy apariencia

APLICACIONES TIPICAS

= Red de tuberias

= Fabricacion de chapas en general
= Construccion de recipientes

= Cladding

HOMOLOGACIONES

HILO MACIZO MIG/MAG | ACERO INOXIDABLE

CLASIFICACION
AWS A5.9 ER308LSi
ENISO 14343-A G199 LSi

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)
M12 Gas mezcla Ar+ >0.5-5% CO,
M13 Gas mezcla Ar+ 0.5-3% O,

TOV

DNV
+

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, HILO

‘ DB ‘ CE

C Mn Si
0.02 1.9 0.8

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

20 10

Cr
0.1

Ni ‘

Limite Resistenciaala . X
Gas proteccion | Condicion* | elastico 0,2% traccion Alarg?,,/n)"ento e B
(MPa) (MPa) § +20°C | -40°C
\{ﬁjﬁfs M12 AW 394 568 40 85 41
* AW = Recién soldado
DII:\METROS/EMPI-\QUETADO
D|ame(tr::nd)el il Empaquetado F(’Ez)o Referencia del producto
08 BOBINA (5200) 5.0 581381
' BOBINA (BS300) 15.0 581386
BOBINA (5200) 5.0 581391
1.0 BOBINA (BS300) 15.0 581393
BIDON 2500 581287
12 BOBINA (’BSBOO) 15.0 581409
BIDON 250.0 581362
1.6 BOBINA (BS300) 15.0 581416

www.lincolnelectric.es
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HILO MACIZO MIG/MAG | ACERO INOXIDABLE

LNM 316LSi

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Su nivel superior tiene como resultado una forma AWS A5.9 ER316LSi
homogénea del cordon de soldadura y su aspecto, ENISO 14343-A G 19 12 3 LSi

con una excelente mezcla base particularmente en
las soldaduras de filete.

= El metal de soldadura tiene una alta resistencia a la

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)

picadura y corrosion de grietas por acidos no M2 Gas mezcla Ar+ >0.5-5% (O,
oxidantes. M13 Gas mezcla Ar+ 0.5-3% O,
= Se utiliza para aplicaciones con temperaturas de
servicio de <400 °C.
APLICACIONES TIPICAS
= Red de tuberias
= Fabricacion de chapas en general
= Construccion naval
= Cladding
HOMOLOGACIONES
w DNV TUV DB CE
<§E + + + +
S~
9
= COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, HILO
| C Mn Si Cr Ni Mo
0.01 1.8 0.8 18.5 12.2 25
PROPIEDADES MECﬁNICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
Sl Resistenciaa la . Impacto ISO-V ()
Gas ..., | elastico s Alargamiento
” Condicion o traccion
proteccion 0,2% (MPa) (%) 20°C | -120°¢C | ~196°C
(MPa) * - -
Valores
tipicos M12 AW 452 580 30 150 70 L4
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) - (kg) 4
08 BOBINA (5200) 5.0 580631
' BOBINA (BS300) 15.0 581423
0.9 BOBINA (BS300) 15.0 581428
BOBINA (5200) 5.0 580440
1.0 BOBINA (BS300) 15.0 581430
BIDON 250.0 581263
12 BOBINA (BS300) 15.0 581447
' BIDON 250.0 581270
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LNM 309LSi

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= El metal de soldadura tiene un contenido de delta-
ferrita de ~12%, lo que da lugar a una gran
resistencia al agrietamiento en caliente.

= El aumento del contenido de silicio da lugar a un
aumento de la fluidez del bano de soldadura para

HILO MACIZO MIG/MAG | ACERO INOXIDABLE

CLASIFICACION
AWS A5.9 ER309LSi
ENISO 14343-A  G2312LSi

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)

M12 Gas mezcla Ar+ >0.5-5% CO,
dar un aspecto suave del metal de soldadura.
» - M13 Gas mezcla Ar+ 0.5-3% O,
= También se utiliza para la soldadura de aceros
plaqueados cuando las temperaturas de servicio son
inferiores a 300°C.
APLICACIONES TIPICAS
= Fabricacion general
= Transporte
= Industrias de Proceso
HOMOLOGACIONES
DNV TUV DB CE
+ + + + w
<
S
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, HILO 9
C Mn Si cr Ni Mo =
0.02 1.8 0.8 233 138 0.14 -
PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO
Limite Resistenciaala . Impacto ISO-V (J)
Gas proteccion | Condicion* | elastico 0,2% traccion Alarg.'(an/n;lento
(MPa) (MPa) o +20°C | -20°C
Valores
tipicos M12 AW 436 582 37 87 80
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Dlame(:;d)el ale Empaquetado F;:;;) Referencia del producto
0.8 BOBINA (BS300) 15.0 581669
09 BOBINA (BS300) 15.0 581770
10 BOBINA (BS300) 15.0 595789
' BIDON 2500 581708
12 BOBINA (BS300) 15.0 595796
' BIDON 250.0 581710

www.lincolnelectric.es
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HILO MACIZO MIG/MAG | ACERO INOXIDABLE

LNM 347Si

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= El metal de soldadura tiene una gran resistencia a
los medios corrosivos a temperaturas de servicio de
<400°C.

= La presencia de niobio reduce la tendencia a la
precipitacion de carburo de cromo intergranulary,

CLASIFICACION
AWS A5.9 ER347Si
ENISO 14343-A G 199 NbSi

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)

- i M12 Gas mezcla Ar+ >0.5-5% CO,
por tanto, reduce la susceptibilidad a la corrosion M13 G la Ars 0.5-3% O
intergranular. as mezcla Ar+ 0.5-3% 0,
= El aumento del contenido de silicio da lugar a un
aumento de la fluidez del bano de soldadura para
dar un aspecto suave del metal de soldadura.
APLICACIONES TIPICAS
= Industrias de Proceso
= Industria Farmacéutica
= Aplicaciones de acero inoxidable a alta temperatura
HOMOLOGACIONES
w TUV DB CE
<§E + + +
~
=) . . -
> COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, HILO
| C Mn Si cr Ni Mo Nb
0.05 1.4 0.7 19.2 9.9 0.1 06
PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
Limite Resistenciaala . Impacto ISO-V (J)
Gas proteccion | Condicion* | elastico 0,2% traccion I-\Iarg?u;r)'nento
(MPa) (MPa) o +20°C | -196°C
Valores
tipicos M12 AW 460 650 35 100 40
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso .
) Empaquetado (kg) Referencia del producto
10 BOBINA (BS300) 15.0 581249
' BIDON 250.0 581257
12 BOBINA (BS300) 15.0 581256
' BIDON | 250.0 581258
LINCOLN 8
138 ELECTRIC
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LNM 307

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= El aumento del contenido de silicio favorece la
fluidez del bafio de soldadura, lo que da lugar a un
dep6sito de soldadura mas suave.

» Util en caso de dificil soldabilidad.

= A menudo se utiliza como capa intermedia en
aplicaciones de recargue

HILO MACIZO MIG/MAG | ACERO INOXIDABLE

CLASIFICACION
AWS A5.9
ENISO 14343-A G188 Mn

* Clasificacion mas cercana

ER307*

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)

M12 Gas mezcla Ar+ >0.5-5% CO,
. M13 Gas mezcla Ar+ 0.5-3% O,
APLICACIONES TIPICAS
= Recargue
= Sistemas de escape
= Uniones disimilares
= Aceros templados vy revenidos
HOMOLOGACIONES
TOV DB CE
+ + +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, HILO
c Mn i ‘ Cr ‘ Ni
0.07 7.1 0.8 18.6 8.0
PROPIEDADES MECI:\NICAS, TiPICI—\S, METAL DEPOSITADO
3 o Limite elastico ResistenFja ala el Impacto 1SO-V
Gas proteccion | Condicion* 0,2% traccion ) ()
(MPa) (MPa) +20°C
‘é%ioc{jess M12 ‘ AW ‘ 400 630 ‘ 40 ‘ 80
* AW = Recién soldado
DII:\METROS/EMPI-\QUETADO
Dlame(:;:;el el Empaquetado FE:;;) Referencia del producto
0.8 BOBINA (BS300) 15.0 581901
10 BOBINA (‘BSBOO) 15.0 581904
BIDON 250.0 581959
12 BOBINA (’BSBOO) 15.0 581911
BIDON 250.0 581914

www.lincolnelectric.es
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HILO MACIZO MIG/MAG | ACERO INOXIDABLE

LNM 309H

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Alta resistencia a la oxidacion hasta 1050°C
= Alto contenido en carbono

CLASIFICACION

AWS A5.9 ER309

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)

APLICACIONES TiPICAS M12 Gas mezcla Ar+ >0.5-5% CO,
= Fabricacion de hornos M13 Gas mezcla Ar+ 0.5-3% 0,
HOMOLOGACIONES
CE
+
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, HILO
C Mn Si Cr Ni Mo
0.08 18 0.4 236 132 0.1

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

II\/IIG/I\/IAG

Limite elastico Resistenciaa la Alargamiento Impacto I1SO-V
Gas proteccion | Condicion* 0,2% traccion g(u/) ()
(MPa) (MPa) : +20°C
Valores
tipicos M12 ‘ AW ‘ 400 640 ‘ 35 ‘ 110
* AW = Recién soldado
DII:\METROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) paq (kg) P
1.0 BOBINA (BS300) 15.0 595765
LINCOLN 5
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LNM 310

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Ductilidad a altas temperaturas y excelente
resistencia a la oxidacion a temperaturas de trabajo
<1000°C.

= El metal de soldadura es totalmente austenitico

= Excelente resistencia a la corrosién incluso en
caliente.

APLICACIONES TiPICAS

= Petroquimicas

= Intercambiadores de calor
= Calderas de agua caliente
= Fabricacion de hornos

HOMOLOGACIONES

HILO MACIZO MIG/MAG | ACERO INOXIDABLE

CLASIFICACION

AWS A5.9 ER310
ENISO 14343-A G 2520

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)

M12
M13

Gas mezcla Ar+ >0.5-5% CO,
Gas mezcla Ar+ 0.5-3% O,

CE

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, HIL
C Mn Si Cr Ni Mo
0.1 1.7 0.45 26 21 0.1
PROPIEDADES MECI:\NICAS, TiPICI—\S, METAL DEPOSITADO
Limite elastico Resistenciaa la Alargamiento Impacto I1SO-V
Gas proteccion | Condicion* 0,2% traccion g(%) ()
(MPa) (MPa) +20°C
Valores
tipicos M12 ‘ AW ‘ 355 610 35 ‘ 110
* AW = Recién soldado
DII:\METROS/EMPI-\QUETADO
Dlame(:;c'o'nc;el el Empaquetado F;:;;) Referencia del producto
1.0 BOBINA (BS300) 15.0 595871
1.2 BOBINA (BS300) 15.0 581935

www.lincolnelectric.es
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HILO MACIZO MIG/MAG | ACERO INOXIDABLE

LNM 318Si

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Alta resistencia a la corrosion intergranular y a las
condiciones de corrosion generalizada

= El aumento de silicio da lugar a una mayor fluidez del
bano de soldadura para dar un aspecto de suave del
metal depositado.

= La presencia del estabilizador mejora la resistencia a

CLASIFICACION
AWS A5.9 ER318*
ENISO 14343-A G 19 12 3 NbSi

* Clasificacion mas cercana

GASES DE PROTECCION (SEGON EN 1SO 14175)

la precipitacién de carburos de cromo M2 Gas mezcla Ar+ >0.5-5% (O,
precip ' M13 Gas mezcla Ar+ 0.5-3% O,
APLICACIONES TIPICAS
= Fabricacion de tubos, chapas, recipientes
HOMOLOGACIONES
TOV DB CE
+ + +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, HILO
o C Mn Si Cr Ni Mo Nb
<§E 0.05 14 0.7 18.6 1.7 25 0.7
S~
9 . -
> PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO
- Limite elastico Resistencia a la Alargamiento Impacto I1SO-V
Gas proteccion | Condicion* 0,2% traccion g(,/) ()
(MPa) (MPa) : +20°C
Valores
tipicos M12 AW 410 630 35 100
* AW = Recién soldado
DII\METROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso .
) Empaquetado (kg) Referencia del producto
1.0 | BOBINA (BS300) | 15.0 | 596014
LINCOLN B
1 Az ELECTRIC
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LNM 4455

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= No es susceptible de agrietarse en caliente

APLICACIONES TIPICAS

= Aplicaciones no magnéticas
= Aplicaciones criogénicas

= LNG

HILO MACIZO MIG/MAG | ACERO INOXIDABLE

CLASIFICACION
AWS A5.9 ER316LMn
ENISO 14343-A G20163MnNL

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)
M12 Gas mezcla Ar+ >0.5-5% CO,
M13 Gas mezcla Ar+ 0.5-3% O,

HOMOLOGACIONES

TOV CE
+ +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, HILO
C Mn Si Cr Ni Mo Nb
0.015 7 0.4 20 16 3.0 0.15
PROPIEDADES MECI:\NICAS, TiPICI-\S, METAL DEPOSITADO
Limite elastico Resistenciaala Alargamiento Impacto 1SO-V
Gas proteccion | Condicion* 0,2% traccion g(%) ()
(MPa) (MPa) -196°C
Valores
tipicos M12 ‘ AW ‘ 400 600 ‘ 30 ‘ 50
* AW = Recién soldado
DII:\METROS/EMPI-\QUETADO
Dlame(::.rnti)'nd)el il Empaquetado FE:;;) Referencia del producto
1.0 BOBINA (BS300) 15.0 692125
1.2 BOBINA (BS300) 15.0 692129
1.6 BOBINA (BS300) 15.0 692136

www.lincolnelectric.es
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HILO MACIZO MIG/MAG | ALEACIONES DE COBRE

LNM CuAI8

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Se utiliza para soldar chapas y componentes de
acero galvanizado en la industria del automovil.

= Es un bronce al aluminio sin hierro, cuya
composicién ofrece una muy alta resistencia a la
corrosion por agua de mar y a cualquier I
concentracién de acidos mas utilizados y en una 3
amplia gama de temperaturas de funcionamiento.

= Alta resistencia a la erosién.

APLICACIONES TIPICAS

= Componentes para la automocion
= Aceros galvanizados

HOMOLOGACIONES

CLASIFICACION
AWS A5.7
EN IS0 24373-A S Cu 6100 (CuAl?)

ERCuAI-A1

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)

Gas inerte Ar (100%)
Gas inerte Ar+ 0.5-95% He

CE
+
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, HILO
Cu Al Mn
bal. 8 03

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite elastico

Resistenciaala .
Alargamiento | Dureza

Gas proteccion | Condicion* 0,2% traccion .
(MPa) (MPa) (%) (HB)
Valores tipicos 1 AW 185 430 30 95
* AW = Recién soldado
DIi\METROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) i (kg) 7
10 BOBINA (B300) 12.0 582871
' BIDON 200.0 582875
12 BOBINA (B300) 12.0 581478
' BIDON 200.0 581480
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HILO MACIZO MIG/MAG | ALEACIONES DE COBRE

LNM CuSi3

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION

= Este hilo se utiliza con frecuencia para la unién en AWS A5.7 ERCuSI-A
fundiciones artisticas, para la soldadura de chapas ENISO 24373-A S Cu 6560 (CuSi3Mn1)
galvanizadas e incluso como plaqueado de acero.

= También es adecuado para superficies sometidas a GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)
la corrosion. 1 Gas inerte Ar (100%)

= Se utiliza también para la soldadura MIG Brazing, 3 Gas inerte Ar+ 0.5-95% He

donde se sugiere un componente activo muy
pequeno en el gas de proteccion.

APLICACIONES TIPICAS

= Cladding

= Soldadura fuerte

= Automocion / Transporte

HOMOLOGACIONES

CE
+
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, HILO
Cu Sn Mn Si Zn
bal. 0.1 1.0 3.0 0.1
PROPIEDADES MECf\NICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
S Resistenciaala Impacto
Gas PPN elastico o Alargamiento | Dureza P
. Condicién traccion 1SO-V ()
proteccion 0,2% (MPa) (%) (HB) +20°C
(MPa)
Valores
tipicos 11 AW 120 350 40 95 60
* AW = Recién soldado
DII:\METROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) S (kg) s
08 BOBINA (5200) 5.0 587012
' BOBINA (BS300) 12.0 587029
1.0 BOBINA (BS300) 12.0 587036
1.2 BOBINA (BS300) 12.0 587039
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146 LINCOLN B

HILO MACIZO MIG/MAG | ALEACIONES DE COBRE

LNM CuSn

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Hilo macizo para la soldadura de cobre AWS A5.7 ERCu
= Muy utilizada en soldadura blanda de hornos. EN SO 24373-A S Cu 1898 (CuSn1)

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)

11
13

HOMOLOGACIONES

Gas inerte Ar (100%)
Gas inerte Ar+ 0.5-95% He

CE
+
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, HILO
Cu Mn Si Sn Ni
bal. 02 03 08 0.1

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite elastico

Resistenciaala o
Alargamiento | Dureza

Gas proteccion | Condicion* 0,2% traccion
(MPa) (MPa) (%) (HB)
Valores tipicos 1 AW 100 220 60 35
* AW = Recién soldado
DII:\METROS/EMPAQUETADO
Dlame(:;d)el il Empaquetado F;:;;) Referencia del producto
1.2 BOBINA (B300) 12.0 580945

ELECTRIC
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HILO MACIZO MIG/MAG | ALEACION DE ALUMINIO

SuperGlaze® MIG 4043

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Disefado para soldar aleaciones base tratables AWS A5.10 ER4043
térmicamente y mas especificamente las aleaciones ENISO 18273-A S Al 4043A (AISi5)
de la serie 6XXX
= Punto de fusion mas bajo y mayor fluidez que las GASES DE PROTECCION (SEGON EN 1SO 14175)
aleaciones de aportacion de la serie 5XXX " Gas inerte Ar (100%)
= Baja sensibili_dad al agrietamientp de la soldadura 3 Gas inerte Ar+ 0.5-95% He
con las aleaciones base de la serie 6XXX Caudal de gas 14.2-23.6 /min
APLICACIONES TIPICAS
= Para soldar aleaciones 6XXXy la mayoria de las
aleaciones de moldeo
= Componentes para la automocién como bastidores y
ejes de transmision
= Cuadros de bicicleta
HOMOLOGACIONES
TOV DB CE
+ + +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, HILO
Al Si Fe Cu Mn ‘ Mg ‘ Zn ‘ Ti ‘ Be
bal. 5.26 0.15 0.01 0.01 0.03 0.001 0.01 <0.0002
PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO
Gas proteccin | Condician* Limite elastico Resistencia a la traccion ‘ Alargamiento
(MPa) (MPa) (%)
Valores tipicos | 1 | Aaw | 2040 | 120-165 | 3-8
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
D|ame(tr::nd)el blc Empaquetado F{E;;’ Referencia del producto
10 BOBINA 7.0 ED701753
BOBINA 7.3 ED702747
BOBINA 7.0 ED701754
1.2 BOBINA 7.3 ED702748
BIDON 136.0 ED036610
16 BOB[NA 7.0 ED701755
' BIDON 136.0 ED0O36611
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HILO MACIZO MIG/MAG | ALEACION DE ALUMINIO

SuperGlaze® MIG 4047

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Sustituye al 4043 para aumentar el Silicio en el AWS A5.10 ER4047
metal de soldadura ENISO 18273-A S Al 4047 (AISi12)
= Minimiza el agrietamiento en caliente para producir
una mayor resistencia al cizallamiento de la

> GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)
soldadura en angulo

11 Gas inerte Ar (100%)
= Soldaduras de excelente apariencia 3 Gas inerte Ar+ 0.5-95% He
" P_unto de fusion mas bajo y mayor fluidez que los Caudal de gas 14.2-23.6 |/min
hilos 4043
APLICACIONES TIPICAS
= Componentes para la automocion
= Intercambiadores de calor
= Paneles de carroceria
= Soldadura de chapas de aluminio, extrusiones y
fundiciones
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, HILO
Al Si Fe Cu Mn ‘ Mg ‘ Zn ‘ Be
bal. 11-13 max. 0.8 max. 0.30 max. 0.15 max. 0.10 max. 0,20 0.0003
Notas: Los elementos no especificados no deben exceder un total de 0,15%.
PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO
Gas proteccion | Condicion* Limite elastico Resistencia a la traccion Alargamiento
(MPa) (MPa) (%)
Valores tipicos 11 AW 60-80 130-190 5-20
* AW = Recién soldado
DII:\METROS/EMPI-\QUETADO
Dlame(::.rn(:nd)el ale Empaquetado F;:;;) Referencia del producto
12 BIDON 136.0 ED036613
16 BIDON 136.0 ED036612

ELECTRIC www.lincolnelectric.es



SuperGlaze® MIG 5087

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Disefiado para cumplir los requisitos de resistencia a
la traccion de las aleaciones con alto contenido en
magnesio

= Para metales base con un maximo de 5% de Mg

= La presencia de circonio produce una estructura de
metal de soldadura de grano fino

= Reduccion de la tendencia al agrietamiento por

HILO MACIZO MIG/MAG | ALEACION DE ALUMINIO

CLASIFICACION
AWS A5.10 ER5087
ENISO 18273-A S Al' 5087 (AlMgt,5MnZr)

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)
11 Gas inerte Ar (100%)
13 Gas inerte Ar+ 0.5-95% He

Caudal de gas 14.2-23.6 I/min
solidificacion en soldaduras muy restringidas g
APLICACIONES TIPICAS
= Marina
= Aplicaciones criogénicas
= Construccién naval
= Automocion / Transporte
= Industria ferroviaria
HOMOLOGACIONES
TOV DB
+ +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, HILO
A s | Fe Mo | Mg | o | i | z | Be
ba. | o006 | 013 | 07 | 49 | o007 | o001 | 012 | 00002

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Gas proteccion | Condicion*

Limite elastico

Resistencia a la traccion Alargamiento

(MPa) (MPa) (%)
Valores tipicos 11 AW 125-140 275-300 17-30

* AW = Recién soldado

DII:\METROS/EMPAQUETADO

Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) i (kg) 7
1.2 BOBINA 7.3 ED703574
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HILO MACIZO MIG/MAG | ALEACION DE ALUMINIO

SuperGlaze® MIG 5183

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Disefiado para aplicaciones en las que se requiere AWS A5.10 ER5183
una mayor resistencia ENISO 18273-A S AI'5183 (AIMg&.5Mn0.7(A))
= Para materiales base 5083 y 5456
= Excelente resistencia a la corrosion, ideal para la GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)
construccion de barcos y aplicaciones marinas 11 Gas inerte Ar (100%)
B 13 Gas inerte Ar+ 0.5-95% He
APLICACIONES TIPICAS Caudal de gas 14.2-23.6 I/min

= Fabricacion y reparacion naval
= Tanques criogénicos

= Construccion naval

= Cuadros de bicicleta

= Industria Ferroviaria

HOMOLOGACIONES

ABS LR BV DNV RINA TOV DB CE
+ + + + + + + +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, HILO
Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Be
bal. 0.03 0.13 0.001 0.65 4,99 0.10 0.02 0.07 0.0002

Notas: Los elementos no especificados no deben exceder un total de 0,15%.

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

e sl | G R Limite elastico Resistencia a la traccion Alargamiento
(MPa) (MPa) (%)
Valores tipicos 11 AW 125-165 270-290 16-25
* AW = Recién soldado
DII:\METROS/EMPAQUETI-\DO
Dlame(:;d)el il Empaquetado F;:;)o Referencia del producto
1.0 BOBINA 7.0 ED701901
s BOB[NA 7.0 ED701758
BIDON 136.0 EDO34791
16 BOB[NA 7.0 ED701759
BIDON 136.0 ED034792
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HILO MACIZO MIG/MAG | ALEACION DE ALUMINIO

SuperGlaze® MIG HD 5183

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Disefiada para aplicaciones pesadas

= Reduccion de las virutas y mejora de la capacidad de
avance

= Para materiales base 5083 y 5456

= También se utiliza en la mayoria de los materiales
base 5XXX'y 6XXX

= Excelente resistencia a la corrosién para aplicaciones
marinas

HOMOLOGACIONES

CLASIFICACION
AWS A5.10 ER5183
ENISO 18273-A S Al 5183 (AIMg&.5Mn0.7(A))

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)
11 Gas inerte Ar (100%)

13 Gas inerte Ar+ 0.5-95% He
Caudal de gas 14,2-23,6 I/min (para argdn)

ABS LR BV RINA TOV DB CE
+ + + + + +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, HILO
Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Ti Be
bal. 0.03 0.13 0.001 0.65 4.99 0.10 0.07 0.0002

Notas: Los elementos no especificados no deben exceder un

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

total de 0,15%.

Gas proteccion | Condicion*

Valores tipicos 11 AW
* AW = Recién soldado

DIAMETROS/EMPAQUETADO

Limite elastico
(MPa)

125-165

Resistencia a la traccion

Alargamiento
(%)
16-25

Diametro del hilo s
(mm)
BOBINA
09 BOBINA
BIDON
1.2 BOBINA
BOBINA
1.6 BOBINA
BIDON

I?:;)o Referencia del producto
7.3 ED035690
9.1 ED035691
136.0 ED036341
9.1 ED035693
7.3 ED035694
9.1 ED035695
136.0 ED036343

www.lincolnelectric.es
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HILO MACIZO MIG/MAG | ALEACION DE ALUMINIO

SuperGlaze® MIG 5356

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Aleacion de aportacion de uso general para
aleaciones de las series 5XXX y 6XXX

= La aleacion de soldadura mas utilizada
= Metal de aportacion de alta resistencia

CLASIFICACION
AWS A5.10 ER5356
ENISO 18273-A S Al 5356 (AIMg5Cr(A))

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)

11 Gas inerte Ar (100%)
APLICACIONES TIPICAS 13 Gas inerte Ar+ 0.5-95% He
= Construccion naval Caudal de gas 14.2-23.6 /min
= Industria ferroviaria
= Automocion / Transporte
= Tanques de almacenamiento
HOMOLOGACIONES
ABS LR BV DNV RINA TOV DB cwB CE
+ + + + + + + + +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, HILO
Al Si Fe Cu Mn Mg ‘ cr ‘ Zn Ti ‘ Be
bal. 0.05 0.09 0.03 0.12 4.90 0.08 <0.01 0.15 0.0002
Notas: Los elementos no especificados no deben exceder un total de 0,15%.
PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO
Gas proteccion | Condicion* Limite elastico Resistencia a la traccion Alargamiento
(MPa) (MPa) (%)
Valores tipicos 11 AW 110-120 240-296 17-26
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Dlame(tn:%d)el R Empaquetado F;:;;) Referencia del producto
0.8 BOBINA 7.0 ED701762
BOBINA 2.0 ED703753
1.0 BOBINA 7.0 ED701763
BOBINA 7.3 ED702736
BOBINA 2.0 ED702755
19 BOBINA 7.0 ED701764
BOBINA 7.3 ED702737
BIDON 136.0 ED034550
1.6 BOBINA 7.0 ED701765
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HILO MACIZO MIG/MAG | ALEACION DE ALUMINIO

SuperGlaze® MIG HD 5356

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Disefiada para aplicaciones pesadas AWS A5.10 ER5356
= Reduccion de las virutas y mejora de la capacidad de ENISO 18273-A S AI5356 (AIMg5Cr(A))
avance
= Aleacion de aportacion de uso general para GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)
aleaciones de las series 5XXX 11 Gas inerte Ar (100%)
B 13 Gas inerte Ar+ 0.5-95% He
APLICACIONES TIPICAS Caudal de gas 14,2-23,6 I/min (para argon)

= Construccion naval

= Industria ferroviaria

= Automocion / Transporte

= Tanques de almacenamiento

HOMOLOGACIONES
ABS LR ‘ BV ‘ RINA ‘ TOV ‘ DB CE
+ +

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, HILO

Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Be
bal. 0.05 0.09 0.03 0.12 4.90 0.08 <0.01 0.15 0.0002
Notas: Los elementos no especificados no deben exceder un total de 0,15%.
PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
Gas proteccién | Condicion® Limite elastico Resistencia a la traccion Alargamiento
P (MPa) (MPa) (%)
Valores tipicos 11 AW 110-120 240-296 17-26
* AW = Recién soldado
DII:\METROS/EMPI-\QUETI-\DO
Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) paq (kg) P
1.2 BOBINA 7.0 ED703770
1.6 BOBINA 7.0 ED703804
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HILO MACIZO MIG/MAG | ALEACION DE ALUMINIO

SuperGlaze® MIG 5556A

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Hilo con alta aleacion de magnesio AWS A5.10 ER5556A
= Los elementos se controlan para obtener una mayor ENISO 18273-A S AI5556A (AIMg5Mn)
resistencia de la soldadura respecto a la aleacién
5356 GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)
= Buena ductilidad y mayor resistencia a las grietas 11 Gas inerte Ar (100%)
= Alta resistencia a la corrosién para aplicaciones 13 Gas inerte Ar+ 0.5-95% He
marinas Caudal de gas 14.2-23.6 |/min
APLICACIONES TIPICAS
= Marina
= Avién

= Industria militar

HOMOLOGACIONES

CE
+
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, HILO
Al Si Fe Mn Mg cr ‘ Ti ‘ Be
bal. 0.05 0.11 0.6 5.1 0.08 0.09 0.0002
Notas: Los elementos no especificados no deben exceder un total de 0,15%.
PROPIEDADES MECI:\NICAS, TiPICI—\S, METAL DEPOSITADO
o5 it | e Limite elastico Resistencia a la traccion Alargamiento
(MPa) (MPa) (%)
Valores tipicos il AW 125-140 275-300 15-17
* AW = Recién soldado
DII:\METROS/EMPI-\QUETADO
e el Empaquetado ass Referencia del producto
(mm) (kg)
1.6 BOBINA 7.3 ED702986
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SuperGlaze® MIG 5754

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Aluminio aleado con magnesio para la soldadura de
aleaciones con un maximo del 3,5%

= Buena resistencia a la corrosion y excelente
coincidencia de color tras el anodizado

= Adecuado para una amplia gama de aplicaciones en

HILO MACIZO MIG/MAG | ALEACION DE ALUMINIO

CLASIFICACION
AWS A5.10 ER5754
ENISO 18273-A S Al5754 (AIMg3)

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)

ar 2 € 1 Gas inerte Ar (100%)
la construccion general y la industria estructural 3 Gas inerte Ar+ 0.5-95% He
. Caudal de gas 14.2-23.6 I/min
APLICACIONES TIPICAS
= Construccion general
= Industria estructural
HOMOLOGACIONES
TOV CE
+ +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, HILO
Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Ti Be
bal. 0.07 0.13 0.01 0.29 3.0 0.06 0.05 0.0004

Notas: Los elementos no especificados no deben exceder un total de 0,15%.

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite elastico

Gas proteccion | Condicion*

Resistencia a la traccion

Alargamiento

(MPa) (MPa) (%)
Valores tipicos 11 AW 70-80 180-200 15-20
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso .
) Empaquetado (ke) Referencia del producto
1.0 BOBINA 7.0 ED701766
1.2 BOBINA 7.0 ED701767
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HILO MACIZO MIG/MAG | RECARGUE

LNM 420FM

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Alta resistencia a la corrosion, a la abrasién y a la ENISO 14700-A S Fe8

deformacion por impacto. Dureza aproximada de

55-60 HRe GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)
= Los depositos de soldadura pueden utilizarse a M21 Gas mezcla Ar+ >15-25% CO,

temperaturas de servicio <450°C con una minima
pérdida de resistencia a la abrasién. El metal de
soldadura depositado puede ser moldeado o perfilado
mediante amolado.

= Estructura ferritica y martensitica

APLICACIONES TIPICAS
= Recargue

= Reparacion

= Movimiento de tierras

HOMOLOGACIONES

CE
+
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, HILO
C Mn Cr Si
0.5 0.4 9.0 3.0
PROPIEDADES MECﬂNICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
Dureza
(HRc)
Valores tipicos ‘ aprox. 60
DII:\METROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso .
) Empaquetado (ke) Referencia del producto
1.0 BOBINA (B300) 15.0 604047
1.2 BOBINA (B300) 15.0 604054
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ACERO AL CARBONO

LNT 24 158
LNT 25 159
LNT 26 160
LNT 27 161

ACERO DE BAJA ALEACION

LNT 12 162
LNT 19 163
LNT 20 164
LNT 28 165
LNT Ni1 166
(TN TR {2 P ————————— 167

ACERO INOXIDABLE

LNT 304l 168
LNT 304LSi oo 169
LNT 316l 170
LNT 316LSi oo 171
LNT 3091 172
LNT 309LSi. 173

LNT 347Si
LNT 310
LNT 4455 ... 176

ALEACIONES DE COBRE
LNT CuSi3
LNT CuSn6....

ALEACION DE ALUMINIO
SuperGlaze® TIG 4043...
SuperGlaze® TIG 5183...
SuperGlaze® TIG 5356...
SuperGlaze® TIG 5754...

PROCESO TIG (GTAW)

VARILLAS TIG




ITIG

VARILLA TIG | ACERO AL CARBONO

LNT 24

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Arco estable AWS A5.18 ER70S-2

= Aspecto suave del cordon
GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)

APLICACIONES TIPICAS 1 Gas inerte Ar (100%)
= Aceros galvanizados
= Construccion general

HOMOLOGACIONES

CE

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, VARILLA TIG
C Mn Si
0.05 1.20 05

Ti Zr Al
0.10 0.05 0.08

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite elastico | Resistencia a la traccién | Alargamiento | Impacto ISO-V ()

Gas proteccion

(MPa) (MPa) (%) -20°C | -30°C
Valores tipicos 1 550 620 23 > 47] =27
DII:\METROS/EMPI-\QUETADO
Diametro x Longitud Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) il (ke) :
2.4 PE Tubo 5.0 580210

158 LINCOLN 5
ELECTRIC www.lincolnelectric.es



LNT 25

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Excelentes propiedades mecanicas y de resistencia
para aplicaciones a baja temperatura (inferiores a
-40 °Q).

= Arco estable

= Excelente alimentacién

APLICACIONES TIPICAS
= Fabricacion general
= Energia térmica

CLASIFICACION

AWS A5.18
ENISO 636-A

VARILLA TIG | ACERO AL CARBONO

ER70S-3
W 425 2Si

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)

11

Gas inerte Ar (100%)

HOMOLOGACIONES

TUV DB CE
+ + +
COMPOSICION QUiMICA (% EN PESO) TiPICI-\, VARILLA TIG
C Mn Si
0.08 1.1 0.6

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

» PP, L"m'Fe Reﬂstenga =k Alargamiento Impacto 1S0-V (J)
Gas proteccion | Condicion elastico traccion )
(MPa) (MPa) : -20°C | -50°C
Valores
tipicos 11 AW 450 560 26 170 100
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
D|amet;¢r)n):nl_)ongltud Empaquetado F(’E;)o Referencia del producto
1.6 PE Tubo 5.0 T16TO05R1500
2.0 PE Tubo 5.0 T20TO05R1500
2.4 PE Tubo 5.0 T24TO05R1500
3.0 PE Tubo 5.0 T30TOO5R 1500
3.2 PE Tubo 5.0 T32TO05R1500

www.lincolnelectric.es
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ITIG

VARILLA TIG | ACERO AL CARBONO

LNT 26

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Excelentes propiedades mecanicas y de resistencia AWS A5.18 ER70S-6
para aplicaciones a baja temperatura (hasta -50 °C). ENISO 636-A W 42 5 35i1

= Aspecto suave del cordén

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)
APLICACIONES TIPICAS 11 Gas inerte Ar (100%)
= Construcciones en general

HOMOLOGACIONES
TOV DB CE
+ + +

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, VARILLA TIG

C Mn Si
0.1 | 15 | 09
PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO
Gas P L',m'.te Re5|sten.c13 IE] Alargamiento Impacto ISO-V (1)
teccic Condicion elastico traccion "
proteccion (MPa) (MPa) (%) -20°C| -30°C | -50°C
Valores
tipicos 11 AW 460 580 26 170 170 120
* AW = Recién soldado
DIi\METROS/EMPAQUETADO
Diametro x Longitud Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) i (kg) i
1.6 PE Tubo 5.0 T16TO05R6500
2.0 PE Tubo 5.0 T20TOO5R6500
2.4 PE Tubo 5.0 T24TOO5R6500
32 PE Tubo 5.0 T32TO05R6500
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LNT 27

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Excelentes propiedades mecanicas y de resistencia
para aplicaciones a baja temperatura (hasta -50 °C).

= Aspecto suave del cordén

APLICACIONES TIPICAS
= Construcciones en general

HOMOLOGACIONES

VARILLA TIG | ACERO AL CARBONO

CLASIFICACION
AWS A5.18
EN IS0 636-A

ER70S-6
W 46 5 45i1

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)
11 Gas inerte Ar (100%)

TOV

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, VARILLA TIG

c \ Mn
0.1 | 15

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Si

Gas P L'_m'.te Resstenga IE] Alargamiento Impacto ISO-V (1)
teccic Condicion elastico traccion "
proteccion (MPa) (MPa) (%) -20°C| -30°C | -50°C
Valores
tipicos 11 AW 460 580 26 170 170 120
* AW = Recién soldado
DIi\METROS/EMPAQUETADO
Diametro x Longitud Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) i (kg) i
1.6 PE Tubo 5.0 T16TO05R3500
2.0 PE Tubo 5.0 T20TO05R3500
2.4 PE Tubo 5.0 T24TO05R3500
32 PE Tubo 5.0 T32TO05R3500
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VARILLA TIG | ACERO DE BAJA ALEACION

LNT 12

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Se utiliza para soldar aceros ferriticos de baja aleacion AWS A5.28 ER70S-A1
resistentes a la fluencia y aceros de grano fino ENISO636-A W 463 2Mo
= |deal para aplicaciones de baja temperatura en ENISO 21952-A W MoSi
condiciones de recien soldado con temperaturas de
servicio en el rango de -20°Ca +500°C GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)
11 Gas inerte Ar (100%)

APLICACIONES TIPICAS
» Quimica

= Petroquimicas

= Petrdleoy gas

= Energia térmica

HOMOLOGACIONES

DNV TOV DB CE
+ + + +

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, VARILLA TIG

c Mn Si Mo

0.1 1.2 0.6 0.5
PROPIEDADES MECI:\NICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
B o L[ml'te Re5|stenf:Ja ala A Impacto 1SO-V (J)
Gas proteccion | Condicion elastico traccion )
(MPa) (MPa) o +20°C | -20°C
Valores
tipicos 11 ‘ AW ‘ 635 ‘ 670 ‘ 22 ‘ 170 ‘ 110
* AW = Recién soldado
DII:\METROS/EMPI-\QUETADO
Diametro x Longitud Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) paq (kg) P

1.6 PE Tubo 5.0 604245

2.0 PE Tubo 5.0 604269

2.4 PE Tubo 5.0 604283

3.0 PE Tubo 5.0 604306
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LNT 19

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Excelentes caracteristicas mecanicas.

= También es adecuada cuando se requiere cierta
resistencia al ataque del hidrégeno por el petréleo
crudo con azufre.

APLICACIONES TIPICAS

VARILLA TIG | ACERO DE BAJA ALEACION

CLASIFICACION
AWS A5.28 ER805-G*
ENISO21952-A W CrMo1S

* Clasificacion mas proxima ER80S-B2

GASES DE PROTECCION (SEGON EN 1SO 14175)

! 1 Gas inerte Ar (100%)
= Petrdleoy gas
= Energia térmica
= Recipientes a presion
= Quimica
= Calderas, chapas, aceros para tubos
HOMOLOGACIONES
TOV CE
+ +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, VARILLA TIG
C Mn i Cr Mo
0.1 1.0 1.2 0.5
PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
Limite Resistenciaala Alareamiento Impacto ISO-
Gas proteccion Condicion* elastico traccion g(,,/) V()
(MPa) (MPa) : +20°C
Valores o
tipicos 11 PWHT 700°C/1h 640 22 250
* PWHT = Tratamiento térmico posterior a la soldadura
DIAMETROS/EMPAQUETADO
el Empaquetado 5D Referencia del producto
(mm) (kg)
2.0 PE Tubo 5.0 604344
2.4 PE Tubo 5.0 604368
3.0 PE Tubo 5.0 604382
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VARILLA TIG | ACERO DE BAJA ALEACION

LNT 20

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Depésito sin tendencia al agrietamiento. AWS A5.28 ER90S-G*
= También es adecuado para la soldadura de aceros ENISO 21952-A W CrMo2Si

1%Cr’%Mo cuando se requiere una mayor resistencia
al ataque del hidrégeno o a la corrosién por azufre.

* Clasificacion mas cercana ERS0S-B3

GASES DE PROTECCION (SEGON EN 1SO 14175)

APLICACIONES TIPICAS 11

= Petrdleoy gas

= Energia térmica

= Recipientes a presion

= Quimica

= Calderas, chapas, aceros para tubos

HOMOLOGACIONES

Gas inerte Ar (100%)

TOV CE
+ +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, VARILLA TIG
C Mn Si Cr Mo
0.08 1.0 0.6 25 1.0
PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
Limite Resistenciaala Alareamiento Impacto ISO-
Gas proteccion Condicion* elastico traccion g(,,/) V()
(MPa) (MPa) : +20°C
Valores o
tipicos 11 PWHT 700°C/1h 560 640 22 140
* PWHT = Tratamiento térmico posterior a la soldadura
DIAMETROS/EMPAQUETADO
el Empaquetado 5D Referencia del producto
(mm) (kg)
2.0 PE Tubo 5.0 600247
2.4 PE Tubo 5.0 605563
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LNT 28

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= La adicion de Niy Cu al metal de soldadura proporciona
una mayor resistencia a la corrosion atmosférica en
comparacion con los aceros C-Mn convencionales.

= El porcentaje de cobre ayuda a prevenir una mayor
oxidacion del cordon de soldadura

= Excelentes caracteristicas mecanicas y de resistencia a
la corrosion.

APLICACIONES TiPICAS

= Infraestructuras
= Aceros resistentes a la intemperie

HOMOLOGACIONES

VARILLA TIG | ACERO DE BAJA ALEACION

CLASIFICACION
AWS A5.28

ER80S-G

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)

1

Gas inerte Ar (100%)

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, VARILLA TIG

C \ Mn \ Ni \ Cu
0.1 | 1.4 | 0.75 | 08 | 03
PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
Limite Resistenciaala e e . Impacto ISO-V
Gas proteccion | Condicion* elastico traccion g(,,/) (1)
(MPa) (MPa) : -20°C
Valores
tipicos 11 AW 570 620 26 80
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
L Empaquetado i) Referencia del producto
(mm) (kg)
24 | PE Tubo 50 606324
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VARILLA TIG | ACERO DE BAJA ALEACION

LNT Ni1

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= El metal de soldadura contiene menos del 1% de Ni AWS A5.28 ER80S-Ni 1
conforme a los requisitos de la NACE ENISO 636-A W 42 6 3Ni1

= |deal para aplicaciones de baja temperatura.
3 GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)
APLICACIONES TIPICAS 11 Gas inerte Ar (100%)
= Aplicaciones criogénicas
= Colocacion de tuberias
« LNG

HOMOLOGACIONES

TOV CE

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, VARILLA TIG

c \ Mn i Ni
0.1 | 1.2 | 06 | 09
PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO
Limite Resistenciaala T e Impacto ISO-V
Gas proteccion | Condicién* elastico traccion g(,,/) )
(MPa) (MPa) ’ -60°C
Valores
tipicos 1 AW 480 580 30 60
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
RS ey kionsied Empaquetado Peso Referencia del producto
(mm) (kg)
1.6 PE Tubo 5.0 600162
20 PE Tubo 5.0 605112
2.4 PE Tubo 5.0 605136
3.0 PE Tubo 5.0 605235
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VARILLA TIG | ACERO DE BAJA ALEACION

LNT Ni2.5

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Excelentes caracteristicas mecanicas tanto recién AWS A5.28 ER80S-Ni2
soldado como después del alivio de tensiones. ENISO 636-A W 46 6 2Ni2
= Alto valor de impacto a baja temperatura (-60°C
recién soldado y -90°C después de alivio de tension GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)

15h/580°C)
= |deal para aplicaciones de baja temperatura.

11

APLICACIONES TIPICAS

= Aplicaciones criogénicas
= Colocacion de tuberias

= LNG

HOMOLOGACIONES

Gas inerte Ar (100%)

CE

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, VARILLA TIG

C Mn Si
0.1 1.1 0.55

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

Ni
2.4

B o L[ml'te Re5|stenf:Ja ala A Impacto 1SO-V (J)
Gas proteccion | Condicion elastico traccion )
(MPa) (MPa) : -62°C | -90°C
Valores
tipicas 11 ‘ AW ‘ 525 ‘ 605 ‘ 28 ‘ 280 ‘ 133
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Diametro x Longitud Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) paq (kg) P
2.4 PE Tubo 5.0 600223
3.0 PE Tubo 5.0 605211
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VARILLA TIG | ACERO INOXIDABLE

LNT 304L

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= El bajo contenido en carbono reduce la tendencia a la
precipitacion de carburos intergranulares, lo que
aumenta la resistencia a la corrosion intergranular
sin necesidad de utilizar estabilizadores.

= El metal de soldadura ofrece buenas propiedades de I
resistencia a la corrosion frente al ataque
intergranular de una serie de medios liquidos a
temperaturas de servicio de hasta 300°C.

= Excelente resistencia mecanicay a la corrosion.

APLICACIONES TiPICAS
= Red de tuberias

= Petroquimicas
= Generacion de energia nuclear

HOMOLOGACIONES

CLASIFICACION
AWS A5.9
ENISO 14343-A W 199L

ER308L

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)

Gas inerte Ar (100%)

CE

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, VARILLA TIG

C Mn Si
0.01 1.7 0.4

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

10

Ni
0.1

Limite Resistenciaala . Impacto ISO-V (J)
Gas proteccion | Condicion* | elastico 0,2% traccion Alarg?aln)\lento
(MPa) (MPa) o +20°C | -196°C
Valores
tipicos 11 AW 472 692 34 120 91
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Diametro x Longitud Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) paq (kg) P
1.2 PE Tubo 5.0 595460
1.6 PE Tubo 5.0 595468
20 PE Tubo 5.0 595470
2.4 PE Tubo 5.0 595475
3.2 PE Tubo 5.0 595482
LINCOLN 5
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LNT 304LSi

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= El bajo contenido en carbono reduce la tendencia a la
precipitacion de carburos intergranulares, lo que
aumenta la resistencia a la corrosion intergranular
sin necesidad de utilizar estabilizadores.

= El aumento del contenido de silicio da lugar a un
aumento de la fluidez del bafo de soldadura para
dar un aspecto suave del metal de soldadura.

= Mejor soldabilidad vy apariencia

APLICACIONES TIPICAS

= Red de tuberias

= Fabricacion de chapas en general
= Construccion naval

HOMOLOGACIONES

VARILLA TIG | ACERO INOXIDABLE

CLASIFICACION
AWS A5.9 ER308LSi
ENISO 14343-A W 199 LSi

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)
11 Gas inerte Ar (100%)

DNV TOV DB CE
+ + + +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, VARILLA TIG
C Mn Si Cr Ni Mo
0.02 2.0 08 20 10 0.1

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite Resistenciaala . Impacto ISO-V (J)
Gas proteccion | Condicion* | elastico 0,2% traccion Alarg?ryn;lento
(MPa) (MPa) q +20°C | -196°C
Valores
tipicos 11 AW 467 622 37 147 67
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Dlamet;tr)nzl_)ongltud Empaquetado F(’E;;) Referencia del producto
1.0 PE Tubo 5.0 580174
1.2 PE Tubo 5.0 580198
1.6 PE Tubo 5.0 582512
2.0 PE Tubo 5.0 582796
2.4 PE Tubo 5.0 582802
3.2 PE Tubo 5.0 583045
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VARILLA TIG | ACERO INOXIDABLE

LNT 316L

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= El metal de soldadura ofrece una gran resistencia a AWS A5.9 ER316L
la corrosion por hendiduras de los acidos oxidantes ENISO 14343-A W 19123 L

= Excelentes caracteristicas mecanicas y quimicas.

= Adecuado para la soldadura de aceros inoxidables de GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)
recargue con la misma composicién quimica. 11 Gas inerte Ar (100%)

APLICACIONES TIPICAS

= Red de tuberias

= Petroquimicas

= Generacion de energia nuclear

HOMOLOGACIONES

CE

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, VARILLA TIG
C Mn Si Cr Ni Mo
0.01 1.5 0.5 185 12 2.7

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

i Resistencia a la . Impacto I1SO-V ())
Gas ... | elastico o Alargamiento
proteccign Condicion 0.2°% traccion )
(MPa) (MPa) +20°C | -120°C | -196°C
Valores
o tipicos 11 AW 400 620 35 100 80 40
—  *AW = Recién soldado
DII:\METROS/EMPAQUETADO
Diametro x Longitud Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) i (kg) 7
1.2 PE Tubo 5.0 601020
1.6 PE Tubo 5.0 582239
2.0 PE Tubo 5.0 600807
2.4 PE Tubo 5.0 582499
3.2 PE Tubo 5.0 582437
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LNT 316LSi

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Su nivel superior tiene como resultado una forma
homogénea del cordén de soldadura y su aspecto,
con una excelente mezcla base particularmente en
las soldaduras de filete.

= El metal de soldadura tiene una alta resistencia a la
picadura y corrosion de grietas por acidos no
oxidantes.

= Se utiliza para aplicaciones con temperaturas de
servicio de <400 °C.

APLICACIONES TiPICAS
= Red de tuberias

= Fabricacion de chapas en general
= Construccion naval

HOMOLOGACIONES

CLASIFICACION
AWS A5.9

VARILLA TIG | ACERO INOXIDABLE

ER316LSi

ENISO 14343-A W 19123 LSi

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)

11

Gas inerte Ar (100%)

DNV TOV DB CE
+ + + +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, VARILLA TIG
o Mn Si Cr Ni Mo
0.03 19 08 185 12.0 2.7

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite Resistenciaala . Impacto ISO-V (J)
Gas proteccion | Condicion* | elastico 0,2% traccion Alarg?aln)\lento
(MPa) (MPa) o +20°C | -196°C
Valores
tipicos 11 AW 484 624 32 100 82
* AW = Recién soldado
DII:\METROS/EMPAQUETADO
DlametE::nL)ongltud Empaquetado F;:;;) Referencia del producto
1.0 PE Tubo 5.0 580259
1.2 PE Tubo 5.0 580235
1.6 PE Tubo 5.0 583915
2.0 PE Tubo 5.0 583922
2.4 PE Tubo 5.0 582819
3.2 PE Tubo 5.0 583571
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VARILLA TIG | ACERO INOXIDABLE

LNT 309L

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= El metal de soldadura tiene un contenido de delta-
ferrita de ~12%, lo que da lugar a una gran
resistencia al agrietamiento en caliente.

= También se utiliza para la soldadura de aceros
plaqueados cuando las temperaturas de servicio son I
inferiores a 300°C.

= Temperatura maxima de servicio de 300°C.

AWS A5.9

APLICACIONES TIPICAS

= Red de tuberias

= Petroquimicas

= Generacion de energia nuclear

HOMOLOGACIONES

CLASIFICACION

ER309L

ENISO 14343-A W 2312L

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)

Gas inerte Ar (100%)

CE

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, VARILLA TIG

c \ Mn \ si \ cr
0.01 | 1.65 | 05 | 24

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Ni

172

Gas proteccion | Condicion*

Limite elastico 0,2%

Resistencia a la traccion | Alargamiento

(MPa) (MPa) (%)
Valores tipicos 11 AW 390 600 35
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Diametro x Longitud Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) i (kg) i
1.6 PE Tubo 5.0 582240
2.0 PE Tubo 5.0 582242
2.4 PE Tubo 5.0 582245
LINCOLN 5
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VARILLA TIG | ACERO INOXIDABLE

LNT 309LSi

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION

= También se utiliza para la soldadura de aceros AWS A5.9 ER309LSi
plaqueados cuando las temperaturas de servicio son ENISO 14343-A W 23 12 LSi
inferiores a 300°C.

= El metal de soldadura tiene un contenido de delta- GASES DE PROTECCION (SEGGN EN ISO 14175)
ferrita de ~12%, lo que da lugar a una gran " Gas inerte Ar (100%)

resistencia al agrietamiento en caliente.

= El aumento del contenido de silicio da lugar a un
aumento de la fluidez del bafo de soldadura para
dar un aspecto suave del metal de soldadura.

APLICACIONES TIPICAS
= Fabricacion general
= Cladding

HOMOLOGACIONES
DNV ‘ TOV ‘ CE

+

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, VARILLA TIG
o Mn Si Cr Ni Mo
0.02 20 08 235 13 0.1

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite elastico Resistenciaala Alargamiento Impacto I1SO-V
Gas proteccion | Condicién* 0,2% traccion g(%) ()
(MPa) (MPa) -120°C
Valores I AW 400 600 35 65

tipicos
* AW = Recién soldado

DIAMETROS/EMPAQUETADO

Diametro x Longitud Empaquetado Peso Referencia del producto
(mm) (kg)
1.2 PE Tubo 5.0 606008
1.6 PE Tubo 5.0 604405
2.0 PE Tubo 5.0 604566
24 PE Tubo 5.0 604641
3.2 PE Tubo 50 604665
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VARILLA TIG | ACERO INOXIDABLE

LNT 347Si

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION

= El metal de soldadura tiene una gran resistencia a AWS A5.9 ER347Si
los medios corrosivos a temperaturas de servicio de ENISO 14343-A W 199 Nb Si
<400°C.

= La presencia de niobio reduce la tendencia a la GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)
precipitacion de carburo de cromo intergranulary, I Gas inerte Ar (100%)

por tanto, reduce la susceptibilidad a la corrosion
intergranular.

= El aumento del contenido de silicio da lugar a un
aumento de la fluidez del bano de soldadura para
dar un aspecto suave del metal de soldadura.

APLICACIONES TIPICAS
= Industrias de Proceso

= Aplicaciones de acero inoxidable a alta temperatura

HOMOLOGACIONES
TV \ DB \ CE
+ ‘ + ‘ +

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, VARILLA TIG
C Mn Si Cr Ni Mo Nb
0.05 14 0.7 195 95 0.01 06

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite Resistenciaala . Impacto ISO-V (J)
Gas proteccion | Condicion* | elastico 0,2% traccion I-\Iarg?vn)uento
(MPa) (MPa) q +20°C | -196°C
Valores
tipicos 11 AW 400 650 35 80 45

* AW = Recién soldado

DIAMETROS/EMPAQUETADO

DlamEt;?n ):nl.)ongltud Empaquetado ?E;;J Referencia del producto
1.6 PE Tubo 5.0 600664
2.0 PE Tubo 5.0 600671
2.4 PE Tubo 5.0 600678
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LNT 310

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Ductilidad a altas temperaturas y excelente
resistencia a la oxidacion a temperaturas de trabajo
<1000°C.

= El metal de soldadura es totalmente austenitico

VARILLA TIG | ACERO INOXIDABLE

CLASIFICACION
AWS A5.9 ER310
ENISO 14343-A W 2520

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)

= Excelente resistencia a la corrosion incluso en 11 Gas inerte Ar (100%)
caliente.
APLICACIONES TiPICAS
= Intercambiadores de calor
= Calderas de agua caliente
= Fabricacion de calderas
HOMOLOGACIONES
CE
+
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, VARILLA TIG
C Mn Si Cr Ni Mo
0.1 1.7 0.5 26 21 0.1
PROPIEDADES MECI:\NICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
Limite Resistenciaala . Impacto ISO-V
- PP oy o Alargamiento
Gas proteccion | Condicion elastico traccion %) ()
(MPa) (MPa) +20°C
Valores
tipicos 11 ‘ AW ‘ 360 600 ‘ 35 ‘ 100
* AW = Recién soldado
DII:\METROS/EMPI-\QUETADO
Diametro x Longitud Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) paq (kg) P
1.6 PE Tubo 5.0 604773
2.0 PE Tubo 5.0 604790
2.4 PE Tubo 5.0 604797
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VARILLA TIG | ACERO INOXIDABLE

LNT 4455

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION

= \/arilla TIG para soldar aceros inoxidables CrNiMnMo AWS A5.9
ENISO 14343-A W 2016 3 MnL

totalmente austeniticos y aceros de baja
temperatura
= No es susceptible de agrietarse en caliente

APLICACIONES TIPICAS

= Aplicaciones no magnéticas
= Aplicaciones criogénicas

= LNG

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, VARILLA TIG

ER316Mn

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)

Gas inerte Ar (100%)

C Mn Si Cr Ni Mo N
0.015 7.0 0.4 20 16 3.0 0.15
PROPIEDADES MECI:\NICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
Limite elastico Resistenciaa la Alargamiento Impacto I1SO-V
Gas proteccion | Condicion* 0,2% traccion g(,/) ()
(MPa) (MPa) : -196°C
Valores
tipicos 11 AW 430 650 35 75
* AW = Recién soldado
DII:\METROS/EMPAQUETADO
el Empaquetado oes Referencia del producto
(mm) (kg)
2.0 PE Tubo 5.0 600581
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VARILLA TIG | ALEACIONES DE COBRE

LNT CuSi3

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Este hilo se utiliza con frecuencia para la unién en AWS A5.7 ERCuSI-A
fundiciones artisticas, para la soldadura de chapas ENISO 24373-A S Cu 6560 (CuSi3Mn1)
galvanizadas e incluso como plaqueado de acero.
= También es adecuado para superficies sometidas a GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)
la corrosion. 1 Gas inerte Ar (100%)
13 Gas inerte Ar+ 0.5-95% He

APLICACIONES TIPICAS

= Cladding

= Soldadura fuerte

= Automocion / Transporte

HOMOLOGACIONES

CE

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, VARILLA TIG

Cu Sn Mn Si Zn
bal. 0.1 1.0 3.0 0.1
PROPIEDADES MECﬂNICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
Limite Resistenciaala . Impacto
Gas P, - o Alargamiento | Dureza
” Condicién elastico traccion . 1SO-V ()
proteccion (MPa) (MPa) (%) (HB) +20°C
Valores
tipicos 11 ‘ AW ‘ 120 ‘ 350 40 ‘ 95 ‘ 60
* AW = Recién soldado
DII:\METROS/EMPAQUETADO
Diametro x Longitud Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) paq (kg) P
1.6 PE Tubo 25 604694
2.0 PE Tubo 25 604698
2.4 PE Tubo 25 604721
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VARILLA TIG | ALEACIONES DE COBRE

LNT CuSn6

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION

= Buena conductividad eléctrica AWS A5.7
= Excelente resistencia a la corrosion

APLICACIONES TiPICAS

= Aleaciones de cobre y estafio 11
13

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, VARILLA TIG

ERCuSn-A
EN SO 24373-A S Cu 5180 (CuSn6P)

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)

Gas inerte Ar (100%)
Gas inerte Ar+ 0.5-95% He

Cu ‘ Sn
bal. \ 6.0

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

0.2

Gas Limite Resistenciaala et | Bires Impacto
” Condicion* | elastico traccion 8 1SO-V (J)
proteccion (MPa) (MPa) (%) (HB) +20°C
Valores
tipicos 1 AW 150 260 20 75 80
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Diametro x Longitud Empaquetado Peso Referencia del producto
(mm) (kg)
2.0 PE Tubo 25 605022
2.4 PE Tubo 25 605039
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SuperGlaze® TIG 4043

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Se utiliza con muchas aleaciones de aluminio
fundido y forjado soldables

= Generalmente se recomienda para soldar 5052,
cualquier aleacion de la serie 6XXX y fundiciones

= Aleacion grabada en cada varilla para facilitar su
identificacion

CLASIFICACION

VARILLA TIG | ALEACION DE ALUMINIO

AWS A5.10
ENISO 18273-A S Al 4043A (AISI5)

R4043

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)
Gas inerte Ar (100%)
Gas inerte Ar+ 0.5-95% He

11
13

. Caudal de gas 14.2-23.6 I/min
APLICACIONES TIPICAS
= Cuadros de bicicleta
= Recipientes a presion
HOMOLOGACIONES
TV ‘ DB ‘ CE
+ + +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, VARILLA TIG
Al Si Fe Cu Mn ‘ Mg ‘ Zn ‘ Ti Be
bal. 5.01 0.13 0.008 0.009 0.03 0.002 0.007 0.0002
PROPIEDADES MECﬁNICAS, TiPICI-\S, METAL DEPOSITADO
Gas proteccion | Condicién* Limite elastico Resistencia a la traccion Alargamiento
(MPa) (MPa) (%)
Valores tipicos il AW 20-40 120-165 3-18

* AW = Recién soldado

DIAMETROS/EMPAQUETADO

Diametro x Longitud Empagquetado
(mm)
6 CAJA DE CARTQN
CAJA DE CARTON
2.0 CAJA DE CARTON
2.4 CAJA DE CARTON
32 CAJA DE CARTON

Peso
(kg)
45
5.0
5.0
5.0
5.0

Referencia del producto

EDO31111
ED701957
ED702537
ED701958
ED701959, ED703877
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VARILLA TIG | ALEACION DE ALUMINIO

SuperGlaze® TIG 5183

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Disefiado para aplicaciones en las que se requiere AWS A5.10 R5183

una mayor resistencia ENISO 18273-A S AI'5183 (AIMg&.5Mn0.7(A))
= Para materiales base 5083 y 5456
= Excelente resistencia a la corrosion, ideal para la GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)

construccion de barcos y aplicaciones marinas 11 Gas inerte Ar (100%)

B 13 Gas inerte Ar+ 0.5-95% He

APLICACIONES TIPICAS Caudal de gas 14.2-23.6 I/min
= Marina

= Construccion naval

= Tanques criogénicos
= Cuadros de bicicleta
= Industria ferroviaria

HOMOLOGACIONES

TUV DB CE
+ + +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, VARILLA TIG
Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Be
bal. 0.03 0.13 0.001 0.65 4.99 0.10 0.02 0.07 0.0002
PROPIEDADES MECf\NICI—\S, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
Gas proteccién | Condicion® Limite elastico Resistencia a la traccion Alargamiento
P (MPa) (MPa) (%)
Valores tipicos 11 AW 125-165 270-290 16-25

* AW = Recién soldado

DIAMETROS/EMPAQUETADO

Dlametzﬁ");"l.)ongltud Empaquetado I?:;)o Referencia del producto
16 CAJA DE CARTON 5.0 ED701963
2.0 CAJA DE CARTON 5.0 ED702566
» CAJA DE CARTC:JN 45 ED034193
CAJA DE CARTON 5.0 ED701965
3.2 CAJA DE CARTON 5.0 ED701964, ED703829
4.0 CAJA DE CARTON 5.0 ED702517, ED703866
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SuperGlaze® TIG 5356

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Aleacion de aluminio-magnesio para su uso en
muchas de las aleaciones soldables de aluminio
fundido y forjado

= Excelente para la igualacién del color después del

VARILLA TIG | ALEACION DE ALUMINIO

CLASIFICACION
AWS A5.10 R5356
ENISO 18273-A S Al 5356 (AIMg5Cr(A))

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)

anodizado

D ) - 1 Gas inerte Ar (100%)
= Aleacion grabada en cada varilla para facilitar su 13 Gas inerte Ar+ 0.5-95% He
|dentlflcaC|on » Caudal de gas 14.2-23.6 I/min
= Aleacion de aportacion de uso general para
aleaciones de las series 5XXX y 6XXX
= Metal de aportacion de alta resistencia
APLICACIONES TIPICAS
= Estructuras arquitectonicas
= VVehiculos blindados
= Bases de montaje de armas
HOMOLOGACIONES
TOV DB CE
+ + +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, VARILLA TIG
Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Be
bal. 0.06 0.09 0.02 0.12 4.84 0.12 0.001 0.09 0.0002

Notas: Los elementos no especificados no deben exceder un total de 0,15%.

PROPIEDADES MECf\NICI—\S, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
Limite elastico

Resistencia a la traccion Alargamiento

Gas proteccion | Condicion*

(MPa) (MPa) (%)
Valores tipicos 11 AW 110-120 240-296 17-26
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Dlametzﬁ-l):nl.)ongltud Empaquetado I?:;)o Referencia del producto
16 CAJA DE CART(;)N 45 ED031108
CAJA DE CARTON 5.0 ED701966
2.0 CAJA DE CARTON 5.0 ED702518
2.4 CAJA DE CARTON 5.0 ED702387
32 CAJA DE CARTON 5.0 ED701967
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VARILLA TIG | ALEACION DE ALUMINIO

SuperGlaze® TIG 5754

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION

= Aluminio aleado con magnesio para soldar AWS A5.10
aleaciones con un maximo de 3,5% de Mg

= Buena resistencia a la corrosion y excelente
coincidencia de color tras el anodizado

= Adecuado para una amplia gama de aplicaciones en

R5754

ENISO 18273-A S AI5754 (AIMg3)

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)

ar 2 € 1 Gas inerte Ar (100%)
la construccion general y la industria estructural 3 Gas inerte Ar+ 0.5-95% He
. Caudal de gas 14.2-23.6 I/min
APLICACIONES TIPICAS

= Construccion general
= Industria estructural

HOMOLOGACIONES

TOV CE
+ +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, VARILLA TIG
Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Ti Be
bal. 0.07 0.13 0.01 0.29 3.0 0.06 0.05 0.0004
Notas: Los elementos no especificados no deben exceder un total de 0,15%.
PROPIEDADES MECI:\NICAS, TiPICI—\S, METAL DEPOSITADO
Gas proteccién | Condicion* Limite elastico Resistencia a la traccion Alargamiento
P (MPa) (MPa) (%)
Valores tipicos 11 AW 70-80 180-200 15-20
* AW = Recién soldado
52
— .
- DIAMETROS/EMPAQUETADO
D enelted Empaquetado s Referencia del producto
(mm) (kg)
1.6 CAJA DE CARTON 5.0 ED703743
LINCOLN 5
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FCAW-G, ACERO AL CARBONO
Outershield® 71E-H ...
Outershield® 71M-H...
Outershield® 71MS-H
Outershield® 71T1

Outershield® T55-H....

FCAW-G, ACERO DE BAJA ALEACION
Outershield® 12-H...
Outershield® 19-H...
Outershield® 20-H
Outershield® 500CT-H
Outershield® 555CT-H
Outershield® 690-H....
Outershield® 690-HSR...
Outershield® 81K2-H .
Outershield® 81K2-HSR
Outershield® 81Ni1-H
Outershield® 81NI1-HSR
Outershield® 91K2-HSR
Outershield® 91Ni1-HSR
Outershield® 101Ni1-HSR.
Pipeliner® G60OM-E..
Pipeliner® G70M-E..
Pipeliner® GBOM-E..

PROCESO FCAW-G & FCAW-S

HILOS TUBULARES

MCAW, ACERO AL CARBONO

Outershield® MC700..........c.couuvvvne
Outershield® MC-710-H....
Outershield® MC710RF-H
Outershield® MC715-H.......cccoovvens

MCAW, ACERO DE BAJA ALEACION

Outershield® MC420N-H... 211
Outershield® MC555CT-H. .212
Outershield® MC715NI1-H... 213

Outershield® MC80D2-H 214

FCAW-G, ACERO INOXIDABLE
Cor-A-Rosta® 304L
Cor-A-Rosta® P304l ..
CLEAROSTA F 304L..
Cor-A-Rosta® 316L.
Cor-A-Rosta® P316L ..

.215
.216
217
.218
.219

CLEAROSTA F 316L
Cor-A-Rosta® 309L 221
Cor-A-Rosta® P309L .. .222
CLEAROSTA F 309L

Cor-A-Rosta® 347 ... 224

FCAW-G, RECARGUE
LiNCOre® 55-G ....ocvvvervvererriieiiisenenns 225

FCAW-S, ACERO AL CARBONO
Innershield® NR®-152...........cccouuueee
Innershield® NR®-203 Ni1
Innershield® NR®-207 ...
Innershield® NR®-211-MP...
Innershield® NR®-212...
Innershield® NR®-232...
Innershield® NR®-233...
Innershield® NR®-311...
Innershield® NR®-440Ni2
Innershield® NS-3M....

FCAW-S, ACERO DE BAJA ALEACION
Pipeliner® NR®-208-XP.................. 237
Pipeliner® NR®-208-P..........ccccoeeee 238

FCAW-S, RECARGUE
Lincore® 15CrMn.
Lincore® 33
Lincore® 50 ...
Lincore® 55...
Lincore® 60-0..
Lincore® M
Lincore® T&D......cccomwvvervemeiriseiiis




IHILOS TUBULARES
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HILO TUBULAR CON GAS DE PROTECCION | ACERO AL CARBONO

Outershield® 71E-H

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Hilo tubular tipo rutilo para soldaduras de alta calidad AWS A5.20 E71T-1M-)
con gas M21 E71T-1C-H4

= Excelente atractivo para el operario gracias a sus
caracteristicas superiores de soldadura

= Consistencia superior del producto con un control
optimo de la aleacion

= Clase H4 en diametro 1,6 mm DC+

= Capacidad para soldadura en todas posiciones con
altas tasas de deposicion

= Homologacion ABS, DNV-GL, LRS, BV, CWB, RINA,
TUV, DB, RMRS

APLICACIONES TIPICAS
= Construccién naval
= Construccion de acero

M21
a1

Caudal de gas

ENISO 17632-A T463PM1H5

T420PC1H5

TIPO DE CORRIENTE

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)

Gas mezcla Ar+ (>15-25%) CO,
Gas activo 100% CO,
15-25l/min

= HYPERFILL
HOMOLOGACIONES
ABS LR BV DNV RINA RMRS
+ + + + + +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
Gas proteccion [« Mn Si P S HDM
M21 0.04 1.4 0.6 0.013 0.010 3ml/100 g
1 0.05 1.3 0.6 0.015 0.010 3ml/100 g

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite | Resistenciaa .
Gas PPN - o Alargamiento
roteccidn Condicion elastico la traccion )
P (MPa) (MPa) 0°C
’,_\Fi;\elgul_i\s,:-itgb min. 400 min. 480 min. 22
NS0, min. 460 | 530-680 min. 20
\ﬁ]'fggess M21 AW 570 620 25
C1 AW 520 575 24 80

* AW = Recién soldado

DIAMETROS/EMPAQUETADO

Impacto 1SO-V (J)
-20°C | -30°C | -40°C
min. 27

min. 47

90 65 40

Diametro del hilo Empaquetado Peso
(mm) (kg)
BOBINA (5200) 5.0
. BOBINA (B300) 16.0
' BOBINA (5300) 16.0
BIDON 200.0
16 BOBINA (S300) 16.0

Referencia del producto

900125
900118N, 900156N
900149N, S00149NE
900297
900262N, 900262NE
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HILO TUBULAR CON GAS DE PROTECCION | ACERO AL CARBONO

Outershield® 71M-H

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION

= Especialmente desarrollado para soldar con gas AWS A5.20 E71T-1/9C-H4 / E71T-1/9M-H4
100% de CO, y optimizado para la mezcla de gas ENISO 17632-A T463PC1H5
Ar/CO,; arco suave con pocas proyecciones

= Buenas propiedades mecanicas (CVN > 47} a -30°C TIPO DE CORRIENTE
para CO2) DC+

= Perfecta soldadura de raiz sobre soporte ceramico

= Alta capacidad de corriente, especialmente en la POSICIONES DE SOLDADURA

soldadura posicional

= Propiedades mecanicas estables en el rango mas
amplio de aporte térmico

M21

APLICACIONES TIPICAS 1

= Construccién naval

Todas excepto el vertical descendente

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)
Gas mezcla Ar+ (>15-25%) CO,
Gas activo 100% CO,

o Caudal de gas 15-25|/min
= Construccion de acero
= HYPERFILL
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TiPICA, METAL DEPOSITADO
Gas proteccion « Mn Si P S HDM
1 0.05 1,3 0.4 0.015 0.009 3ml/100 g
M21 0.05 1,47 0.5 0.015 0.009 4ml/100 g

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

s Limite Resistenciaala Alargamiento Impacto ISO-V (J)
roteccion Condicion* elastico traccion %)
P (MPa) (MPa) g -20°C | -30°C
RequAsEittszAWS min. 400 min. 480 min. 22
ENISO 176325 min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Valores tipicos M21 AW 595 650 26 80
a1 AW 530 590 25 70
* AW = Recién soldado
DII:\METROS/EMPAQUETADO
D|ame(tr::nc;el bl Empaquetado ?E;;) Referencia del producto
1.0 BOBINA (5200) 5.0 S00770N
BOBINA (5200) 5.0 500707
12 BOBINA (B300) 16.0 900700N, 9500728N
i BOBINA (S300) 16.0 900728NE
BIDON 200.0 900798
16 BOBINA (B300) 16.0 900735N
' BOBINA (5300) 16.0 S00742N, 900742NE

www.lincolnelectric.es
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HILO TUBULAR CON GAS DE PROTECCION | ACERO AL CARBONO

Outershield® 71MS-H

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Excelente atractivo para el operario gracias a sus ENISO 17632-A T464PC2H5
caracteristicas superiores de soldadura.
= Perfecta soldadura de raiz sobre soporte ceramico. TIPO DE CORRIENTE
= Excelentes propiedades mecanicas (CVN > 47) a DC+
-40°Q).
POSICIONES DE SOLDADURA
APLICACIONES TIPICAS Todas excepto el vertical descendente
= Construccion naval
= Construccion de acero GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)
1 Gas activo 100% CO,

Caudal de gas 15-251/min

HOMOLOGACIONES

ABS ‘ DNV

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

IHILOS TUBULARES

Gas proteccion C Mn Ni Si P S HDM
1 0.05 1.35 0.4 0.4 0.015 0.010 3ml/100 g
PROPIEDADES MECI:\NICAS, TiPICI-\S, METAL DEPOSITADO
Limite Resistenciaala . Impacto I1SO-
Gas PP Aere] o Alargamiento
roteccion Condicién elastico traccion i V()
P (MPa) (MPa) : -40°C
Requisito: AWS ‘ ‘ min. 400 ‘ min. 480 ‘ min. 22 ‘
EN SO 17632-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Valores tipicos 1 AW 540 610 25 75
* AW = Recién soldado
DII:\METROS/EMPI-\QUETADO
Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) il (ke) i
12 BOBINA (B300) 16.0 900500N
' BOBINA (5300) 16.0 900528N
1.6 BOBINA (S300) 16.0 900542N
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HILO TUBULAR CON GAS DE PROTECCION | ACERO AL CARBONO

Outershield® 71T1

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Hilo tubular rutilo con gas de proteccion disefiado AWS E71T1-C-H8
para utilizar con CO, como gas de proteccion. ENISO Tu22PC2HI10

Atractivo para el operario gracias a las caracteristica

del sistema Qe escoria ) TIPO DE CORRIENTE
= Comportamiento estable en pasada de raiz sobre DC+

soporte ceramico

= CVN >47)a-20°C

POSICIONES DE SOLDADURA

» Adecuado para chapas imprimadas

APLICACIONES TIPICAS
= Construccion naval

Todas excepto el vertical descendente

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)

. (& Gas activo 100% CO,
» Construccion de acero Caudal de gas 15-25l/min
HOMOLOGACIONES

Gas proteccion ‘ ABS ‘ DNV ‘
1

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

LRS ‘ RINA

Gas proteccion C Mn Si P S
C1 0.05 1.1 0.3 0.015 0.010
PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO
Limite Resistenciaala . Impacto I1SO-
Gas NPT o = Alargamiento
roteccion Condicién elastico traccion ) V()
P (MPa) (MPa) ! -20°C
Requisito: AWS min. 400 490-660 min. 22 min. 27
ENISO 17632-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Valores tipicos a1 AW 550 580 25 60
* AW = Recién soldado
DIi\METROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) paq (kg) g
12 BOBINA (5200) 5.0 9500907
' BOBINA (B300) 16.0 900914N
1.6 BOBINA (5300) 16.0 900942N

www.lincolnelectric.es
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HILO TUBULAR CON GAS DE PROTECCION | ACERO AL CARBONO

Outershield® T55-H

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Hilo tubular basico con proteccion de gas para todas
las posiciones de soldadura

» Buena soldabilidad, también en vertical ascendente

(3G)

= Propiedades mecanicas excepcionales (CVN >47) a

-50°C)

APLICACIONES TiPICAS

= Offshore

= Construccion de acero

CLASIFICACION

AWS A5.20

E71T-5C-JH4
E71T-5M-JH4

ENISO 17632-A T424BC2H5

T424BM2H5

TIPO DE CORRIENTE

DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas excepto el vertical descendente

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)

M21 Gas mezcla Ar+ (>15-25%) CO,
1 Gas activo 100% CO,
Caudal de gas 15-25I/min
HOMOLOGACIONES
ABS LR ‘ BV ‘ DNV ‘ RINA ‘ DB
+ + + + + +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
Gasprotecion | C | Mn | si | P | s | HDM
1 0.05 15 055 0.012 0.010 3ml/100 g
M21 ‘ 0.06 ‘ 15 ‘ 06 ‘ 0.012 ‘ 0.010 ‘ 3ml/100 g

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

IHILOS TUBULARES

Gas o Llls | EdsEEe a Alargamiento Impacto ISO-V (1)
o Condicion elastico la traccion %)
P (MPa) (MPa) -20°C | -40°C | -50°C
fequsito min.400 |  min. 480 min. 22 min. 27
NS0, min.420 |  500-640 min. 20 min. 47
\{%ﬁfg’ M21 AW 480 570 27 130 85 60
>R: 425 570 27 80
15h/580°C
* AW = Recien soldado; SR = Alivio de tensiones
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Dlame(:;d)el il Empaquetado F;:;)o Referencia del producto
12 BOBINA (5200) 4.5 942231
' BOBINA (B300) 16.0 941609N
16 BOBINA (B300) \ 16.0 941549N
LINCOLN B
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HILO TUBULAR CON GAS DE PROTECCION | ACERO DE BAJA ALEACION

Outershield® 12-H

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION

= Hilo tubular tipo rutilo de 0,5% de aleacién de Mo con AWS A5.29 E81T1-ATM-H4
proteccion de gas mezcla para soldadura en todas ENISO 17634-A TMoLP M 2 H5
las posiciones

= Excelente atractivo para el operario TIPO DE CORRIENTE

= Consistencia superior del producto con un control DC+

optimo de la aleacion

= Excelente alimentacion del hilo POSICIONES DE SOLDADURA

_ Todas excepto el vertical descendente
APLICACIONES TIPICAS

» Generacion de energia GASES DE PROTECCION (SEGUN EN IS0 14175)
= Soldadura de acero aleado al 0,5% Mo resistente a la M21 Gas mezcla Ar+ (>15-25%) CO,

fluencia Caudal de gas 15-251/min

HOMOLOGACIONES

TOV

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

Gas proteccion C Mn Si P S Mo HDM
M21 0.065 0.8 0.2 0.014 0.010 0.46 3ml/100g
PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO
Gas Limite Resistencia a Alargamiento Impacto ISO-V (J)
teccis Condicion* elastico la traccion )
proteccion (MPa) (MPa) +20°C -20°C
Requisito: SR=620+* ! i ! no
AWS A5.29 15°C/1h min. 470 550-690 min. 19 especificado
N0 570-600eC/an | Min.355 | min.510 min. 22 min. 47
\ﬁ"f)cfss M21 SR=1h/620°C | 540 600 27 160 79
* SR = Alivio de tensiones
DII:\METROS/EMPAQUETI-\DO
Dlame(i;lr-lomd)el Rl Empaquetado F;:;)o Referencia del producto
1.2 BOBINA (B300) 16.0 943009N
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HILO TUBULAR CON GAS DE PROTECCION | ACERO DE BAJA ALEACION

Outershield® 19-H

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Soldabilidad superior, bajo nivel de proyecciones,
buen aspecto del cordén

= Excelente atractivo para el operario

= Consistencia superior del producto con un control
optimo de la aleacién

= Excelente alimentacion del hilo

APLICACIONES TIPICAS
= Generacion de energia

= Soldadura de aceros resistentes a la fluencia
1,25%Cr 0,55Mo.

CLASIFICACION
AWS A5.29 E 81T1-B2M-H4
ENISO 17634-A T CrMo1PM2H5

TIPO DE CORRIENTE
DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas excepto el vertical descendente

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)
M21 Gas mezcla Ar+ (>15-25%) CO,

Caudal de gas 15-251/min
HOMOLOGACIONES
TV
+
COMPOSICION QUiMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
Gas proteccion c Mn Si P S Cr Mo HDM
M21 0.07 0.74 0.24 0.013 0.010 1.24 0.52 3ml/100 g

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

Gas Limite Resistencia a Alargamiento Impacto ISO-V (J)
teccis Condicion* elastico la traccion )
proteccion (MPa) (MPa) +20°C -20°C
Requisito: SR =690+ . ~ : no
o AWS A5.29 15°C/1h min. 470 550-690 min. 13 especificado
o EN ISO SR = . . . .
% 17634-A 660-700°C/1h min. 355 min. 510 min. 22 min. 47
Valores - o
5 tipicos M21 SR = 1h/690°C 545 635 21 150 80
»nn SR =Alivio de tensiones
(@]
=
T  DIAMETROS/EMPAQUETADO
Dlame(:‘c:.:;el hlic Empaquetado F():;)O Referencia del producto
12 BOBINA (B300) 16.0 943016N
LINCOLN &
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HILO TUBULAR CON GAS DE PROTECCION | ACERO DE BAJA ALEACION

Outershield® 20-H

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Soldabilidad superior, bajo nivel de proyecciones,
buen aspecto del cordén

= Excelente atractivo para el operario

= Consistencia superior del producto con un control
optimo de la aleacién

= Excelente alimentacion del hilo

APLICACIONES TIPICAS
= Generacion de energia

= Soldadura de aceros resistentes a la fluencia
2,25%Cr 1%Mo.

CLASIFICACION
AWS A5.29 E 91T1-B3M-H4
ENISO 17634-A T CrMo2 PM2H5

TIPO DE CORRIENTE
DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas excepto el vertical descendente

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)
M21 Gas mezcla Ar+ (>15-25%) CO,

Caudal de gas 15-251/min
HOMOLOGACIONES
TOV
+
COMPOSICION QUiMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
Gas proteccion C Mn Si P S Cr Mo HDM
M21 0.07 0.75 0.21 0.013 0.008 223 1.09 3ml/100 g

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

Gas s Limite | Resistenciaa Alargamiento | Impacto ISO-V (J)
teccio Condicion elastico la traccion %)
proteccion (MPa) (MPa) A +20°C -20°C
Requisito: SR = 690 + ) : no
I1SO 1;634— 15°C/1h min. 540 620-760 min. 17 especificado
ENISO SR = : : : ;
1763L-A 690-750°C/1h | Min: 400 min. 500 min. 18 min. 47
Valores _ o
tipicos M21 SR = 1h/690°C 680 19 150 60
* SR = Alivio de tensiones
DII:\METROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso .
) Empaquetado (kg) Referencia del producto
1.2 BOBINA (5300) 16.0 943025N

www.lincolnelectric.es

191

IHILOS TUBULARES



IHILOS TUBULARES

HILO TUBULAR CON GAS DE PROTECCION | ACERO DE BAJA ALEACION

Outershield® 500CT-H

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Para soldadura en todas posiciones, excepto vertical

descendente

= Soldabilidad superior, bajo nivel de proyecciones,
buen aspecto del cordén

= Excelente atractivo para el operario

APLICACIONES TIPICAS
= Soldadura de aceros resistentes a la intemperie
= Construccion de acero

CLASIFICACION
AWS A5.29 E81T1-GM
ENISO 18276-A T505ZPM2H5

TIPO DE CORRIENTE
DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas excepto el vertical descendente

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)
M21 Gas mezcla Ar+ (>15-25%) CO,

Caudal de gas 15-251/min
COMPOSICION QUiMICA (% EN PESO), TiPICI-\, METAL DEPOSITADO
Gas proteccion C Mn Si P S Ni Cu HDM
M21 0.04 1.3 0.2 0.014 0.010 0.84 0.39 4ml/100 g
PROPIEDADES MECI:\NICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
Limite Resistenciaala e Impacto I1SO-
Gas proteccion | Condicion* elastico traccion g(,/) V()
(MPa) (MPa) : -50°C
Requisito: min. 470 550-690 min. 19
EN1SO 18276-A min. 500 560-720 min. 18 min. 47
Valores tipicos M21 AW 580 610 23 80
* AW = Recién soldado
DII:\METROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) i (kg) ;
1.2 BOBINA (B300) 16.0 942781N
LINCOLN 5
1 92 ELECTRIC
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HILO TUBULAR CON GAS DE PROTECCION | ACERO DE BAJA ALEACION

Outershield® 555CT-H

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Para soldadura en todas posiciones, excepto vertical AWS A5.29 E81T1-W2M-]
descendente ENISQ 17632-B  T555T1-1MA-NCC1-UH5
= Soldabilidad superior, bajo nivel de proyecciones,
buen aspecto del cordén TIPO DE CORRIENTE
= Excelente atractivo para el operario DC+
= Propiedades mecanicas excepcionales (CVN >47) a
-50°C)

POSICIONES DE SOLDADURA

Todas excepto el vertical descendente

APLICACIONES TIPICAS

= Soldadura de aceros resistentes a la intemperie GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)

= Construccién de acero M21

Caudal de gas

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

Gas mezcla Ar+ (>15-25%) CO,
15-25I/min

Gas proteccion C Mn Si P S Ni Cr Cu HDM
M21 0.03 1.1 0.4 0.015 0.010 0.60 0.55 0.55 4ml/100 g
PROPIEDADES MECANICI—\S, TiPICI—\S, METAL DEPOSITADO
Gas P "',“".te Resstenga Al Alargamiento Impacto ISO-V (1)
roteccion Condicion elastico traccion %)
p (MPa) (MPa) -40°C | -50°C
Requisito: min. 470 550-690 min. 19 min. 27
EN150 28276~ min. 460 550-740 min. 17 min. 47
Valores tipicos M21 AW 600 660 20 140 100
* AW = Recién soldado
DII:\METROS/EMPAQUETI-\DO
Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) Ped (ke) P
1.2 BOBINA (B300) 16.0 942789N

www.lincolnelectric.es
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HILO TUBULAR CON GAS DE PROTECCION | ACERO DE BAJA ALEACION

Outershield® 690-H

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Hilo tubular tipo rutilo con gas de proteccion para
soldadura en todas las posiciones, para grados de
acero de alta resistencia como el grado S690

= Excelente atractivo para el operario

= Excelentes propiedades mecanicas (CVN >50J a
-40°C)

APLICACIONES TiPICAS

= Construccion de acero

= Offshore

= Pipeline / Tendido de Tuberfa

CLASIFICACION
AWS A5.29 E111T1-K3M-JH4
ENISO 18276-A T694ZPM2H5

TIPO DE CORRIENTE
DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas excepto el vertical descendente

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)
M21 Gas mezcla Ar+ (>15-25%) CO,

Caudal de gas 15-251/min
COMPOSICION QUiMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
Gas proteccion C Mn Si P S Ni Mo HDM
M21 0.06 15 0.2 0.015 0.010 2.0 0.3 3ml/100g

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

Gas P L[ml.te Re5|stenf:—|a a Alargamiento Impacto ISO-V (1)
tecci Condicién elastico la traccion )
proteccion (MPa) (MPa) b -30°C | -s0°C | -a6°C
fequsito: min.680 |  760-900 min. 15 | min. 27 ‘ ‘
N0, min.690 |  770-940 min. 17 ‘ min. 47 ‘
Valores
tipicos M21 AW 780 810 18 85 ‘ 80 ‘ 65
* AW = Recién soldado
DII:\METROS/EMPI-\QUETADO
Diametro del hilo Peso .
Tl Empaquetado (kg) Referencia del producto
BOBINA (5200) 4.5 942415
1.2 BOBINA (B300) 16.0 942422N
BOBINA (5300) 16.0 S42453EN
1.6 BOBINA (5300) 16.0 942447N
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HILO TUBULAR CON GAS DE PROTECCION | ACERO DE BAJA ALEACION

Outershield® 690-HSR

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION

= Hilo tubular tipo rutilo con gas de proteccion para AWS A5.29 E111T1-K3M-]
soldadura en todas las posiciones, para grados de ENISO 18276-A T694ZPM2HST
acero de alta resistencia como el grado S690

= Disefio especifico para aplicaciones con alivio de TIPO DE CORRIENTE
tensiones, propiedades de impacto garantizadas DC+
después de PWHT

. Fzga;lgwtes propiedades mecanicas (CVN >50J a POSICIONES DE SOLDADURA

Todas excepto el vertical descendente
APLICACIONES TIPICAS

Aolicaciones PWHT GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)
C(F))nstruccién de acero M21 Gas mezcla Ar+ (>15-25%) CO,
Caudal de gas 15-251/min

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

Gas proteccion C Mn Si P S Ni Mo HDM
M21 0.06 15 0.2 0.015 0.010 2.0 0.5 3ml/100g
PROPIEDADES MECI:\NICAS, TiPICI-\S, METAL DEPOSITADO
Gas NP L[mlFe Resstenga gle Alargamiento Impacto I1SO-V (1)
roteccion Condicion elastico traccion )
P (MPa) (MPa) 4 -30°C | -40°C
fequsito: min. 680 760-900 min. 15 | min.27
N0, min. 690 770-940 min. 157 min. 47
Valores tipicos M21 AW 740 790 17 9 70
SR: 1h/580°C, 720 770 20 60
3G ascendente
-\V/60°
* AW = Recien soldado; SR = Alivio de tensiones
DIi\METROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) paq (kg) g
12 BOBINA (5200) 4.5 942818
' BOBINA (B300) 16.0 942804N
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HILO TUBULAR CON GAS DE PROTECCION | ACERO DE BAJA ALEACION

Outershield® 81K2-H

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Hilo tubular de tipo rutilo con proteccion de gas,
aleacion al 1,5% de Ni, Tiy B, con muy buena
tenacidad al impacto hasta -60°C.

= El mejor consumible de su clase para la soldadura de
cimientos de torres edlicas y aplicaciones en los
segmentos de petréleoy gas en alta mary
estructurales. Soldabilidad superior, bajo nivel de
proyecciones, buen aspecto del cordén.

= Propiedades mecanicas excepcionales (CVN >80) a
-60°0C).

= Consistencia superior del producto con un control
6ptimo de la aleacion

CLASIFICACION
AWS A5.29 E81T1-K2M-]
ENISO 17632-A T506 1.5NiP M2 H5

TIPO DE CORRIENTE
DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas excepto el vertical descendente

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)
M21 Gas mezcla Ar+ (>15-25%) CO,

= Puede utilizarse en aplicaciones que requieran Caudal de gas 15-25 1/min
ensayo CTOD.
APLICACIONES TiPICAS
= Offshore
= Cimentaciones flotantes de torres edlicas
= Construccion de acero
= Pipeline / Tendido de Tuberfa
= HYPERFILL
HOMOLOGACIONES
LR DNV RINA
+ + +
COMPOSICION QUiMICA (% EN PESO), TiPICI-\, METAL DEPOSITADO
Gas proteccion C Mn Si P S Ni HDM
M21 0.04 1.4 0.2 0.012 0.010 1.4 3ml/100 g
PROPIEDADES MECI:\NICAS, TiPICI-\S, METAL DEPOSITADO
Gas o o e 2l Alargamiento Impacto ISO-V (1)
o Condicion elastico la traccion %)
P (MPa) (MPa) 3 -40°C | -50°C | -60°C
fequsito: min.470 |  550-690 min. 19 | min. 27
NSO, min.500 | 560-720 min. 18 min. 47
Valores
tipicos M21 AW 590 630 23 130 100 80
* AW = Recién soldado
DII:\METROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) paq (kg) P
12 BOBINA (B300) 16.0 941395N
' BOBINA (S300) 16.0 941272N, 941494N
LINCOLN 5
ELECTRIC
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HILO TUBULAR CON GAS DE PROTECCION | ACERO DE BAJA ALEACION

Outershield® 81K2-HSR

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION

= Disefio especifico para aplicaciones con alivio de AWS A5.29 E81T1-K2M-)
tensiones, propiedades de impacto garantizadas ENISO 17632-A T506 1.5NiP M 2 H5
después de PWHT

= Soldabilidad superior, escasas proyecciones, buen TIPO DE CORRIENTE
aspecto del cordon y excelente atractivo para los DC+
operarios

. Propie;jades mecanicas excepcionales (CVN >80) a POSICIONES DE SOLDADURA
-60°C

) . ) Todas excepto el vertical descendente
= Consistencia superior del producto con un control

optimo de la aleacion . .
GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)

APLICACIONES TiPICAS 'gmd » ?aszm elfd? Ars {>15-25%) (O,
= Aplicaciones que requieren PWHT audalde gas 5-251/min
= Construccion de acero

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

Gas proteccion C Mn Si P 5 Ni HDM
M21 0.06 1.3 0.3 0.012 0.010 1.4 3ml/100 g
PROPIEDADES MECI:\NICAS, TiPICI—\S, METAL DEPOSITADO
Gas Limite Resistencia a Al Impacto ISO-V ())
teccié Condicion* elastico la traccion i
proteccion (MPa) (MPa) A -40°C | -50°C | -60°C
fequsito min.470 |  550-690 min. 19 | min. 27
NS0, min.500 |  560-720 min. 18 min. 47
\{%ﬁfg M21 AW 590 630 23 140 | 100 | 80
SR:
1h/600°C, 570 620 23 85
V45°
* AW = Recien soldado; SR = Alivio de tensiones
DII:\METROS/EMPI-\QUETI-\DO
Dlame(tr:]%d)el R Empaquetado F;:;;) Referencia del producto
1.2 BOBINA (B300) 16.0 943207N
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HILO TUBULAR CON GAS DE PROTECCION | ACERO DE BAJA ALEACION

Outershield® 81Ni1-H

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= El mejor hilo tubular tipo rutilo de su clase para la
soldadura posicional con muy buena resistencia al
impacto a -50°C.

= Excelente atractivo para el operario. Solucién éptima
para la soldadura de cimientos de torres edlicas, la
industria del petréleo y el gas y aplicaciones
estructurales.

= Consistencia superior del producto con un control
optimo de la aleacién.

= Puede utilizarse en aplicaciones que requieran
ensayo CTOD.

CLASIFICACION
AWS A5.29 E81T1-Ni1M-)
ENISO 17632-A T505 1INiPM2H5

TIPO DE CORRIENTE
DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas excepto el vertical descendente

GASES DE PROTECCION (SEGON EN 1SO 14175)

198

o M21 Gas mezcla Ar+ (>15-25%) CO,
= Cumple con los requisitos NACE MR-0175. Caudal de gas 15-25 I/min
APLICACIONES TIPICAS
= Offshore
= Cimentaciones flotantes de torres edlicas
= Construccion de acero
= Pipeline / Tendido de Tuberia
= HYPERFILL
HOMOLOGACIONES
LR BV DNV RINA RMRS cwB
+ + + + + +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TiPICA, METAL DEPOSITADO
Gas proteccion C Mn Si P 5 Ni HDM
M21 0.05 1.4 0.2 0.013 0.010 0.95 3ml/100 g
PROPIEDADES MECi\NICI—\S, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
Gas o Limite Resistenciaa la e Impacto ISO-V ())
roteccion Condicién elastico traccion )
p (MPa) (MPa) E -40°C | -50°C
Requisito: AWS min. 470 550-690 min.19 | min.27
ENIS0 17632- min. 500 560-720 min. 18 min. 47
Valores tipicos M21 AW 530 600 24 90 60
* AW = Recién soldado
DII:\METROS/EMPAQUETI-\DO
Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) S (kg) 4
BOBINA (5200) 4.5 942316
1.2 BOBINA (B300) 16.0 941357N, 941359N
BOBINA (5300) 16.0 941378N
2.0 BOBINA (5300) 16.0 941381N
LINCOLN 8
ELECTRIC
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HILO TUBULAR CON GAS DE PROTECCION | ACERO DE BAJA ALEACION

Outershield® 81NI1-HSR

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Disefio especifico para aplicaciones con alivio de
tensiones, propiedades de impacto garantizadas
después de PWHT

= Soldabilidad superior, bajo nivel de proyecciones,
buen aspecto del cordon

CLASIFICACION
AWS A5.29 E81T1-NiTM-)
ENISO 17632-A T554 1NiMo P M 2 H5

TIPO DE CORRIENTE
DC+

= Excelente atractivo para el operario. Solucion 6ptima
para cimientos de torres edlicas , segmento de gas y
petréleo, aplicaciones estructurales y de tuberias.

= Propiedades mecanicas excepcionales (CVN >47) a
-50°C)

= Cumple con los requisitos NACE MR-0175

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas excepto el vertical descendente

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)
M21 Gas mezcla Ar+ (>15-25%) CO,

APLICACIONES TiPICAS Caudal de gas 15-251/min
= Aplicaciones que requieren PWHT
= Construccion de acero
= Pipeline / Tendido de Tuberfa
HOMOLOGACIONES
LR ‘ BV ‘ DNV ‘ TV ‘ DB
+ + + + +
COMPOSICION QUiMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
Gas proteccion C Mn Si ‘ P ‘ s ‘ Ni ‘ HDM
M21 0.05 1.4 0.2 0.013 0.010 0.95 3ml/100 g

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

Gas o, s FEEE R Al Alargamiento | IMmpacto 1S0-V (1)
et Condicion elastico traccion )
P (MPa) (MPa) § -40°C | -50°C
Requisito min. 470 550-690 min. 19 | min.27
ERIS0, min. 500 560-720 min. 18 min. 47
Valores tipicos M21 AW 530 600 24 90 60
SR: 1h/600°C,
3G hasta - 525 590 25 70
va5°
* AW = Recien soldado; SR = Alivio de tensiones
DII:\METROS/EMPI-\QUETI-\DO
Dlame(:;d)el il Empaquetado F;:;)o Referencia del producto
12 BOBINA (B300) 16.0 942699N
' BOBINA (S300) 16.0 942719N
16 BOBINA (S300) \ 16.0 942767N
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HILO TUBULAR CON GAS DE PROTECCION | ACERO DE BAJA ALEACION

Outershield® 91K2-HSR

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Outershield 91K2-HSR es un hilo tubular tipo rutilo
de baja aleacion y proporciona un valor significativo
para segmentos industriales como el nuclear y en la
fabricacion de tuberia y recipientes a presion. Disefio
especifico para aplicaciones con alivio de tensiones,

CLASIFICACION
AWS A5.29 E91T1-GM
ENISO 18276-A T554 1NiMo P M 2 H5

TIPO DE CORRIENTE
DC+

propiedades de impacto garantizadas después de
PWHT.

= Soldabilidad superior, escasas proyecciones, buen
aspecto del cordén y excelente atractivo para los

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas excepto el vertical descendente

IHILOS TUBULARES

operarios
= Propiedades mecanicas excepcionales GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)
» Consistencia superior del producto con un control M21 Gas mezcla Ar+ (>15-25%) CO,
optimo de la aleacion Caudal de gas 15-251/min
= Excelente alimentacion del hilo
= Disefio especifico para soportar procedimientos de
alto aporte térmico
APLICACIONES TIPICAS
= Soldadura de aceros de 550 MPa
= Aplicaciones PWHT
= Pipeline / Tendido de Tuberia
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
Gas proteccion c Mn Si [ S Ni Mo HDM
M21 0.05 1.4 0.2 0.013 0.010 1.4 0.4 3ml/100g
PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
Gas Limite Resistenciaala e Emimie Impacto
roteccion Condicion* elastico traccion g(%) 1SO-V ()
P (MPa) (MPa) -40°C
Requisito: AWS min. 540 620-760 min. 17
ENISO 18276-A min. 550 642-820 min. 18 min. 47
Valores tipicos | M21 AW | 640 | 700 \ 19 60
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso .
) Empaquetado (ke) Referencia del producto
BOBINA (5200) 5.0 943211
12 BOBINA (S300) 15.0 EDO34116N
' BOBINA (B300) 16.0 943212N
BOBINA (S300) 16.0 943210N
LINCOLN 8
ZOO ELECTRIC
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HILO TUBULAR CON GAS DE PROTECCION | ACERO DE BAJA ALEACION

Outershield® 91Ni1-HSR

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Excelentes propiedades mecanicas y pureza del
metal de soldadura.

» Buena soldabilidad, también en vertical ascendente
(3G)

= Propiedades mecanicas excepcionales (CVN >47) a
-50°()

= Consistencia superior del producto con un control
6ptimo de la aleacion

APLICACIONES TIPICAS
= Soldadura de aceros de 550 MPa
= Aplicaciones PWHT

CLASIFICACION
AWS A5.29 E91T1-GM
ENISO 18276-A T554 1NiMo P M 2 H5

TIPO DE CORRIENTE
DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas excepto el vertical descendente

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)
M21 Gas mezcla Ar+ (>15-25%) CO,

Caudal de gas 15-251/min
= Construccion de acero
COMPOSICION QUTMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
Gas proteccion C Mn Si P S Ni Mo HDM
M21 0,05 1,4 0,2 0,013 0,010 0,95 0,4 3ml/100 g
PROPIEDADES MECﬁNICAS, TiPICI-\S, METAL DEPOSITADO
Gas Limite Resistenciaala T - Impacto
roteccion Condicion* elastico traccion g(,/) 1SO-V ()
P (MPa) (MPa) i -40°C
Requisito: AWS min. 540 620-760 min. 17
ENISO 18276-A min. 550 640-820 min. 18 min. 47
Valores tipicos M21 AW 640 700 19 60
* AW = Recién soldado
DII:\METROS/EMPI-\QUETADO
R el il Empaquetado s Referencia del producto
(mm) (kg)
1.2 BOBINA (5300) 16.0 942673N
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HILO TUBULAR CON GAS DE PROTECCION | ACERO DE BAJA ALEACION

Outershield® 101Ni1-HSR

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Hilo tubular microaleado tipo rutilo para la soldadura
en todas las posiciones, especialmente indicado para

aceros de alta resistencia con alto contenido en
carbono y baja aleacién como el SAE 4130

= Disefio especifico para aplicaciones con alivio de
tensiones. Excelente atractivo para el operario.

= Excelentes propiedades mecanicas (CVN >50J a
-40°Q).

= Consistencia superior del producto con un control

optimo de la aleacion. Buena alimentacion del hilo.

= Cumple con los requisitos NACE MR-0175.

CLASIFICACION

AWS A5.29 E101T1-G Ha

TIPO DE CORRIENTE
DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas excepto el vertical descendente

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)
M21 Gas mezcla Ar+ >15-25% CO,

Caudal de gas 15-25 I/min

APLICACIONES TiPICAS
= Offshore
= Alivio de tension
= Pipeline / Tendido de Tuberfa
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

Gas proteccion C Mn Si P S Ni Mo

M21 0.06 2.0 03 0.013 0.010 0.95 0.4

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

Gas - L',ml.te Re5|sten'c1a sl Alargamiento Impacto 1S0-V (1)
roteccion Condicion elastico traccion )
p (MPa) (MPa) 4 -40°C | -50°C
Requisito: AWS min. 610 830 min. 16 min. 27
Valores tipicos M21 AW 750 810 17 60 40
SR 690 780 18 50
* AW = Recien soldado; SR = Alivio de tensiones: 4h/645°C
DII:\METROS/EMPI-\QUETI-\DO
Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) il (ke) :
1.2 BOBINA (5300) 15.0 ED034210N
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HILO TUBULAR CON GAS DE PROTECCION | ACERO DE BAJA ALEACION

Pipeliner® G60OM-E

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Hilo tubular tipo rutilo para todas las posiciones,
para soldadura mecanizada y semiautomatica con
mavyor tasa de deposicion (kg/h).

= Facil eliminacién de escoria que reduce el tiempo de
limpieza y mejora el factor de funcionamiento

= Muy bajo nivel de hidrégeno (HDM <4 mi/100g) v
resistencia a largo plazo contra la captacion de
humedad en envases sellados al vacio

= La columna de arco enfocada y claramente visible
facilita la soldadura y reduce el tiempo de formacion
del operario

= Propiedades mecanicas estables en una amplia

CLASIFICACION
AWS
ENISO

E71T1/9-M-)
T464PMTHS

TIPO DE CORRIENTE
DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)
M21 Gas mezcla Ar+ (>15-25%) CO,

gama de aporte térmico, CVN > 47) a -40°C. Caudal de gas 15-251/min
APLICACIONES TIPICAS
= Pipeline / Tendido de Tuberia
HOMOLOGACIONES
Gas proteccion ABS
M21 +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
Gas proteccion C Mn Si Ni P S HDM
M21 0.04 1.35 0.25 0.45 0.013 0.008 3mi/100 g

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

Gas Limite Resistencia a la Alargamiento Impacto 1SO-V (J)
tecci Condicion* | elastico traccion )
proteccion (MPa) (MPa) 4 -20°C | -30°C | -40°C
fequsito: min. 400 min. 480 min. 22
NS0 min. 460 |  530-680 min. 20 min. 47
\{fgféfss M21 AW 485 540 23 135 | 120 | 85
* AW = Recién soldado
DII:\METROS/EMPAQUETADO
D|ame(l|::land)el hilo Empaquetado F;:;;) Referencia del producto
1.2 BOBINA (5200) 5.0 944225
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HILO TUBULAR CON GAS DE PROTECCION | ACERO DE BAJA ALEACION

Pipeliner® G70M-E

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Hilo tubular tipo rutilo para todas las posiciones,
para soldadura mecanizada y semiautomatica con
mavyor tasa de deposicion (kg/h).

= Disefiado para aplicaciones en tuberias. Facil
eliminacion de escoria que reduce el tiempo de
limpieza y mejora el factor de funcionamiento

= El arco concentrado y profundamente penetrante
ayuda a conseguir una calidad 6ptima de las
soldaduras

= La columna de arco enfocada y claramente visible

facilita la soldadura y reduce el tiempo de formacion
del operario

CLASIFICACION
AWS
ENISO

E81T1-GM-H4
T505ZPM2H5

TIPO DE CORRIENTE
DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)
M21 Gas mezcla Ar+ (>15-25%) CO,

= Propiedades mecanicas estables (CVN > 47) a Caudal de gas 15-25l/min
-50°()
= Muy bajo nivel de hidrégeno (HDM <4 mi/100g) v
resistencia a largo plazo contra la captacion de
humedad en envases sellados al vacio
APLICACIONES TIPICAS
= Pipeline / Tendido de Tuberia
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
Gas proteccion C Mn Si Ni P S Mo
M21 0.06 1.5 0.2 0.95 0.013 0.010 0.15

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

Gas PP L'f“'.te Re5|stenf:Ja sk Alargamiento Impacto 1S0-V (J)
roteccion Condicién elastico traccion %)
P (MPa) (MPa) e -20°C | -40°C | -50°C
fequsito min. 470 550-690 min. 19
I min. 500 560-720 min. 18 min. 47
Valores
tipicos M21 AW 580 630 23 100 90 70
* AW = Recién soldado
DII:\METROS/EMPAQUETADO
Dlame(tr::nd)el il Empaquetado F(’Eg;) Referencia del producto
12 BOBINA (5200) 4.5 944252
' BOBINA (B300) ‘ 16.0 S44238N
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HILO TUBULAR CON GAS DE PROTECCION | ACERO DE BAJA ALEACION

Pipeliner® G80OM-E

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION

= Hilo tubular para soldadura mecanizada y AWS A5.29 E91T1-GM
semiautomatica con mayor tasa de deposicion ENISO 17632-A T554 1NiMoP M 2 H5
(kg/h).

= Perfecto perfil del cordén en pasadas de relleno y TIPO DE CORRIENTE
peinado DC+

= Facil de retirar, reduce el tiempo de limpieza y
mejora los factores de funcionamiento.

= La columna de arco enfocada y claramente visible
ofrece una soldadura mas facil y reduce el tiempo de
formacion del operario. . .

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)

= Un arco concentrado y profundamente penetrante M21 G la Ars (>15-25%) CO
ayuda a conseguir una calidad 6ptima de las as mezc.a r>15-25%) L,
soldaduras. Caudal de gas 15-251/min

= Muy bajo nivel de hidrégeno (HDM <4 ml/100g) y
resistencia a largo plazo contra la captacion de
humedad en envases sellados al vacio.

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas excepto el vertical descendente

APLICACIONES TIPICAS
= Pipeline / Tendido de Tuberia

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
Gas proteccion s ‘ Mn ‘ Si ‘ Ni ‘ P ‘ S ‘ Mo
M21 | o006 | 14 | 03 | o095 | 0013 | 0010 | 04

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Gas Limite Resistenciaala T e . Impacto
roteccion Condicion* elastico traccion g(%) 1SO-V ()
P (MPa) (MPa) -40°C
Requisito: AWS min. 540 620-760 min. 19
ENISO 17632-A min. 550 640-820 min. 18 min. 47
Valores tipicos | M21 AW | ess | 740 | 21 65
* AW = Recién soldado
DII:\METROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso .
) Empaquetado (ke) Referencia del producto
1.2 BOBINA (5200) 4.5 944253

LINCOLN 8
www.lincolnelectric.es 205

IHILOS TUBULARES



IHILOS TUBULARES

206

HILO TUBULAR METAL-CORED CON GAS DE PROTECCION | ACERO AL CARBONO

Outershield® MC700

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Muy pocos silicatos, practicamente sin proyecciones,
rapida velocidad de desplazamiento, excelente
alimentacion del hilo

= Consistencia superior del producto con un control
optimo de la aleacion

CLASIFICACION
AWS A5.18

TIPO DE CORRIENTE
DC+

APLICACIONES TiPICAS
= Construccion de acero

E70C-6M H48
ENISO17632-A T462MM2H10

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas excepto el vertical descendente

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)

M21

Gas mezcla Ar+ (>15-25%) CO,

Caudal de gas 15-251/min
COMPOSICION QUTMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
Gas proteccion C Mn Si P S HDM
M21 0.05 1.35 0.6 0.015 0.023 5ml/100 g

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

Gas Limite Resistenciaala Alargamiento Impacto ISO-V (J)
teccis Condicion* elastico traccion )
proteccion (MPa) (MPa) b -20°C | -30°C
Requisito: AWS min. 400 min. 480 min. 22 ‘ min. 27
ENISO 176325 min. 460 530-680 min.20 | min. 47 ‘
Valores tipicos M21 AW 475 560 24 75 | 45
* AW = Recién soldado
DII:\METROS/EMPI-\QUETI-\DO
D|ame(tr::nd)el il Empaquetado F(’:;;) Referencia del producto
1.2 BOBINA (B300) 16.0 900206N
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HILO TUBULAR METAL-CORED CON GAS DE PROTECCION | ACERO AL CARBONO

Outershield® MC-710-H

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Hilo tubular de alta eficiencia para soldadura con gas AWS A5.18 E70C-6M H4
M21 ENISO 17632-A T463MM 2 HS
= Excelentes caracteristicas del arco que lo hacen muy
atractivo para el operario TIPO DE CORRIENTE
= Soldaduras regulares con bajo nivel de silicatos DG+

= Consistencia superior del producto con un control

P 2 POSICIONES DE SOLDADURA
optimo de la aleacion

Todas excepto el vertical descendente
APLICACIONES TIPICAS

- GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)
» Construccion de acero

= Soldaduras de alta calidad M21 Gas mezcl; Ar+(>15-25%) O,
- Caudal de gas 15-251/min

= Automocién y transporte

»« HYPERFILL

HOMOLOGACIONES

ABS LR ‘ BV ‘ DNV ‘ RINA ‘ RMRS ‘ TOV ‘ DB

+ + + +

COMPOSICION QUiMICA (% EN PESO), TiPICI-\, METAL DEPOSITADO
Gas proteccion C Mn Si P S HDM
M21 0.05 1.35 0.6 0.015 0.023 3ml/100 g

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

& Limite Resistencia a Alargamiento Impacto ISO-V (J)
tecci Condicion* elastico la traccion )
proteccion (MPa) (MPa) -20°C | -30°C | -40°C
A%%”A??é min. 400 min. 480 min. 22
NSO, min.460 |  530-680 min. 20 min. 47
Valores
tipicos M21 AW 495 570 26 90 60
SR:
M21 15h/580°C 430 530 28 105 75
* AW = Recien soldado; SR = Alivio de tensiones
DII:\METROS/EMPAQUETI-\DO
Dlame(tnr-lc:nd)el il Empaquetado F;:;)o Referencia del producto
BOBINA (5200) 5.0 9500307
BOBINA (B300) 16.0 900300N
1.2 BOBINA (S300) 16.0 900356N, 900356NE
A 900398, 941922,
BIDON 200.0 941922N
14 BOBINA (B300) 16.0 900328N
' BIDON 200.0 900391
BOBINA (B300) 16.0 900314N, 900370N
16 BOBINA (S300) 16.0 900370NE
' BIDON 200.0 900384, 941924
CARRETE 270.0 941692

LINCOLN 8
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HILO TUBULAR METAL-CORED CON GAS DE PROTECCION | ACERO AL CARBONO

Outershield® MIC710RF-H

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Muy pocos silicatos, practicamente sin proyecciones,
rapida velocidad de desplazamiento, excelente
alimentacion del hilo

= Superior en chapa con cascarilla, buena resistencia a
la porosidad

= Buenas propiedades mecanicas (CVN > 47} a -30°C)

= Consistencia superior del producto con un control
6ptimo de la aleacion

= Reduccién de la exposicion de los soldadores a los
humos de soldadura.

APLICACIONES TIPICAS

CLASIFICACION
AWS A5.18 E70C-6M H4
ENISO 17632-A T463MM2H5

TIPO DE CORRIENTE
DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas excepto el vertical descendente

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)
M21 Gas mezcla Ar+ (>15-25%) CO,

- Caudal de gas 15-251/min
= Construccion de acero
= Soldaduras de alta calidad
= Automocion y transporte
HOMOLOGACIONES
ABS

+

DNV ‘ TOV ‘ DB

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

Gas proteccion « Mn Si P
M21 0.05 1.35 0.6 0.015

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

‘ HDM

3ml/100 g

Gas P, Ll"".te Resstenga 2l Alargamiento Impacto 1S0-V (J)
roteccidn Condicién elastico traccion
; (MPa) (MPa) -20°C | -30°C
Requisito: AWS min. 400 min. 480 min. 27
ENIS0 17632- min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Valores tipicos M21 AW 495 570 26 90 60
* AW = Recién soldado
DIi\METROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso .
) Empaquetado (ke) Referencia del producto
BOBINA (5200) 5.0 501307
1.2 BOBINA (B300) 16.0 901300, 9501301
BIDON 200.0 901398
1.4 BOBINA (B300) 16.0 901328
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HILO TUBULAR METAL-CORED CON GAS DE PROTECCION | ACERO AL CARBONO

Outershield® MC715-H

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Alta tasa de deposicion y excelente soldabilidad. Baja
cantidad de silicatos. Adecuado para soldaduras

automaticas de una o varias pasadas.

= Las excelentes caracteristicas del arco proporcionan
un atractivo extraordinario para el operario.

= Excelentes propiedades mecanicas (CNV >47] at

-40°C)

= Muy buena soldabilidad con arco corto, pulsado y

spray. Adecuado para aplicaciones robotizadas.

Capacidad de puenteo y paso de raiz con arco corto y

pulsado.

= Aplicable a la soldadura de bridas de torres de

CLASIFICACION
AWS A5.18

E70C-6M H4

ENISO 17632-A  T464MM2H5

TIPO DE CORRIENTE

DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas excepto el vertical descendente

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)

M21

Gas mezcla Ar+ (>15-25%) CO,

aerogeneradores. Caudal de gas 15-251/min
APLICACIONES TiPICAS
= Construccion de acero
= Offshore
= Soldadura de bridas de torres edlicas
= HYPERFILL
HOMOLOGACIONES
BV DNV RINA DB
+ + + +
COMPOSICION QUiMICA (% EN PESO), TiPICA, METAL DEPOSITADO
Gas proteccion « Mn Si P S
M21 0.04 15 0.4 0.012 0.020
PROPIEDADES MECf\NICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
Gas P Ll"".te Resstenga 2l Alargamiento Impacto 1S0-V (J)
roteccidn Condicién elastico traccion )
P (MPa) (MPa) - -30°C | -40°C
Requisito: AWS min. 400 min. 480 min. 22
ENIS0 17632- min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Valores tipicos M21 AW 480 580 27 120 110

* AW = Recién soldado
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HILO TUBULAR METAL-CORED CON GAS DE PROTECCION | ACERO AL CARBONO

Outershield® MC715-H

DIAMETROS/EMPAQUETADO

Diametro del hilo
(mm)

1.2

Empaquetado

BOBINA (B300)
BOBINA (5300)
BIDON
BOBINA (B300)
BIDON
BOBINA (B300)
BOBINA (5300)
BIDON

Peso
(kg)
16.0
16.0

200.0
16.0

200.0
16.0
16.0

200.0

Referencia del producto

900402N
900401N, 900429NE
900492, 941930
900408N
900491
900415N
900470N
941932
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HILO TUBULAR METAL-CORED CON GAS DE PROTECCION | ACERO DE BAJA ALEACION

Outershield® MC420N-H

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Alta resistencia a la porosidad

= Disefiado para soportar el tratamiento de
normalizado (4h 900°C)

= Las propiedades mecanicas después de normalizado
cumplen los requisitos del material base

CLASIFICACION
AWS A5.28 E70C-GM Hz
ENISO 17632-A T38ZZMM2H5

TIPO DE CORRIENTE
DC+

APLICACIONES TIPICAS
= Torre edlica

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)
M21 Gas mezcla Ar+ (>15-25%) CO,

Caudal de gas 15-251/min
COMPOSICION QUiMICA (% EN PESO), TiPICI—\, METAL DEPOSITADO
Gas proteccion C Mn Si P S Cr Ni HDM
M21 0.03 0.6 0.45 0.017 0.023 0.03 2.9 3ml/100 g
PROPIEDADES MECI:\NICAS, TiPICI—\S, METAL DEPOSITADO
Limite Resistenciaala Alargamiento Impacto I1SO-
Gas proteccion | Condicion* elastico traccion g(,/) V()
(MPa) (MPa) : -50°C
Valores _ °
tipicos M21 ‘ N =900°C/4h ‘ 353 ‘ 493 ‘ 32 ‘ 57
*N = Normalizado
DII:\METROS/EMPI-\QUETADO
Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) Paq (kg) P
16 BOBINA (5300) 16.0 943327N
' BIDON 200.0 943314
2.0 BIDON 200.0 943316
LINCOLN 8
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HILO TUBULAR METAL-CORED CON GAS DE PROTECCION | ACERO DE BAJA ALEACION

Outershield® MC555CT-H

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Excelentes propiedades mecanicas (CVN >47) a
-40°C)

= Consistencia superior del producto con un control
6ptimo de la aleacién

CLASIFICACION
AWS A5.28 ES1T1-W2M-)
ENISO 17632-B  T554T15-O0MA-NCC1-UH5

TIPO DE CORRIENTE
. DC+
APLICACIONES TIPICAS

= Soldadura de aceros resistentes a la intemperie POSICIONES DE SOLDADURA

Todas excepto el vertical descendente

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)
M21 Gas mezcla Ar+ (>15-25%) CO,

Caudal de gas 15-251/min
HOMOLOGACIONES
TOV
+
COMPOSICION QUiMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
Gas proteccion C Mn Si P S Ni Cr Cu HDM
M21 0.03 1.3 0.4 0.015 0.020 0.55 0.55 0.55 3ml/100 g

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

Gas N il At Alargamiento Impacto ISO-V (1)
roteccién Condicién elastico la traccion )
P (MPa) (MPa) 4 -30°C | -40°C
Requisito: ’ B . .
min. 470 min. 550 min. 19 min. 27
é AWS A5.28
EN ISO f _ . :
% 17632-B min. 460 550-740 min. 17 min. 47
Valores
g tipicos M21 AW 650 680 22 80 70 60
— L
' FAW = Recién soldado
o
=
T  DIAMETROS/EMPAQUETADO
Dlame(i;Ir-lomd)eI Rl Empaquetado F;:;)o Referencia del producto
12 BOBINA (B300) 16.0 942792N
' BOBINA (S300) 16.0 942793N
LINCOLN 5
212 ELECTRIC
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HILO TUBULAR METAL-CORED CON GAS DE PROTECCION | ACERO DE BAJA ALEACION

Outershield® MC715NI1-H

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Escasas proyecciones, alta velocidad de AWS A5.28 E70C-6M H4
desplazamiento y excelente alimentacion del hilo ENISO 17632-A  T465 1NiM M 2 H5
= Excelentes propiedades mecanicas (CVN >47) a
-50°C) TIPO DE CORRIENTE
= Consistencia superior del producto con un control DC+

optimo de la aleacion
3 GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)
APLICACIONES TIPICAS M21 Gas mezcla Ar+ (>15-25%) CO,

» Offshore Caudal de gas 15-25 |/min
= Construccion de acero

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

Gas proteccion C Mn Si P S Ni HDM
M21 0.05 1.35 0.45 0.020 0.020 0.95 3mi/100 g
PROPIEDADES MECI:\NICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
Gas Limite Resistenciaala Alargamiento Impacto ISO-V (J)
roteccion Condicion* elastico traccion )
P (MPa) (MPa) 4 -40°C | -50°C
Requisito: AWS min. 470 min. 550 min.24 | min.27
ENISO 176325 min. 460 530-680 min. 20 ‘ min. 47
Valores tipicos M21 AW 530 600 25 100 ‘ 80
* AW = Recién soldado
DII:\METROS/EMPI-\QUETADO
D|ame(tr::nd)el blc Empaquetado F{E;;’ Referencia del producto
BOBINA (B300) 16.0 941939N
1.2 BOBINA (5300) 16.0 941938N
BIDON 200.0 941941
1.6 BOBINA (S300) 16.0 941945N

LINCOLN B 213
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HILO TUBULAR METAL-CORED CON GAS DE PROTECCION | ACERO DE BAJA ALEACION

Outershield® MC80D2-H

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION

= Hilo Metal Cored de alta eficiencia para aplicaciones AWS A5.28 E80T15-M21G2-G
de fabricacion pesada con mayor resistenciay 0,5% ENISO 17632-A T553T150M21G
de Mo

= Excelentes caracteristicas del arco que lo hacen muy TIPO DE CORRIENTE
atractivo para el operario DC+

= Soldaduras regulares con bajo nivel de silicatos

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas excepto el vertical descendente

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)
M21 Gas mezcla Ar+ (>15-25%) CO,
Caudal de gas 15-251/min

HOMOLOGACIONES
ABS ‘ LR ‘ DNV ‘ RINA

+

COMPOSICION QUiMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
Gas proteccion C Mn Si P S HDM
M21 0.06 1.45 0.54 0.010 0.010 3ml/100 g

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

IHILOS TUBULARES

Limite Resistenciaala . Impacto I1SO-
Gas N err > Alargamiento
roteccion Condicién elastico traccion ) V()
P (MPa) (MPa) -30°C
Requisito: AWS min. 470 min. 550 min. 19 min. 27
ENISO 17632-A min. 460 550-740 min. 18 min. 27
Valores tipicos M21 AW 635 685 25 60
* AW = Recién soldado
DI[\METROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) paq (kg) g
16 | BIDON | 2000 | 941950

214 LINCOLN 5
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HILO TUBULAR CON GAS DE PROTECCION | ACERO INOXIDABLE

Cor-A-Rosta® 304L

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Arco estable, pocas proyecciones y buena
eliminacion de la escoria

= La calidad mejorada de las soldaduras, la mayor
densidad de corriente procedente de la naturaleza
de los hilos tubulares elimina las desventajas tipicas
de la soldadura GMAW y SMAW

= Reduccién de los costes de soldadura comparado
con GMAW

= Muy buen aspecto y regularidad de la soldadura, el
sistema optimo de escoria ayuda a conseguir los
mejores resultados.

CLASIFICACION
AWS A5.22 E308LTO-1/-4
ENISO 17633-A T199LRC/M3

TIPO DE CORRIENTE
DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
En plano/Horizontal

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)

M21 Gas mezcla Ar+ (>15-25%) CO,

APLICACIONES TIPICAS o Gas activo 100% CO;
« Construccién de acero Caudal de gas 15-25I/min
= Industria quimica
= Construccion naval
= Procesado de alimentos
HOMOLOGACIONES

LR DNV TOV

+ +

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

Gasproteccic')n‘ C ‘Mn‘ Si | Cr | Ni ‘
M21/C1 | 003 |13]07]195] 10|

FN (acc. WRC 1992)
8

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Gas Condicign* | Limite elastico Resitaecrclic;a la Alargamiento | IMpacto ISO-V (1)
proteccion (MPa) (MPa) (%) +20°C | -110°C
/-\Fil(\el Ul,ifsitgi no especificado min. 520 min. 35
1%2%%9/.\ min. 320 min. 510 min. 30
Valores tipicos M21/C1 AW 400 560 42 80 40
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Dlame(:;(:nd)el ale Empaquetado F;:;;) Referencia del producto
1.2 BOBINA (S300) 15.0 585155

LINCOLN B 215
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HILO TUBULAR CON GAS DE PROTECCION | ACERO INOXIDABLE

Cor-A-Rosta® P304L

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Hilos tubulares con gas de proteccion para soldadura
de aceros inoxidables austeniticos 304L en todas
posiciones

= Mejora de la calidad de las soldaduras, la mayor
densidad de corriente derivada de la naturaleza de
los hilos tubulares elimina las desventajas tipicas de
la soldadura GMAW y SMAW.

= Menor coste de soldadura en comparacion con
SMAW y GMAW

= Arco estable, pocas proyecciones y buena
eliminacién de la escoria

APLICACIONES TIPICAS
= Construccion naval

= Construccion de acero
= Industria quimica

HOMOLOGACIONES

CLASIFICACION
AWS A5.22 E308LT1-1/-4
ENISO 17633-A T199LPC/M?2

TIPO DE CORRIENTE
DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas excepto el vertical descendente

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)
M21 Gas mezcla Ar+ (>15-25%) CO,
c1 Gas activo 100% CO,

Caudal de gas 15-25I/min

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

Gasproteccic')n‘ C ‘Mn‘ Si ‘ Cr ‘ Ni‘

FN (acc. WRC 1992)

M21/C1

|003]13]07|195] 10|

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

el Gas .. .| Limite elastico Lol EL Alargamiento | IMpacto ISO-V (1)
o teccion Condicién (MPa) traccion %)
< pro (MPa) 4 +20°C | -110°C
2 Requisito: e . :
m no especificado min. 520 min. 35
= AWS A5.22 P
wn 1%2%%9/.\ min. 320 min. 510 min. 30
o
% Valores tipicos M21/C1 AW 400 560 42 80 40
I * AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Dlame(:;(:nd)el ale Empaquetado F;:;;) Referencia del producto
1.2 BOBINA (S300) 15.0 585179
LINCOLN &
21 6 ELECTRIC
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HILO TUBULAR CON GAS DE PROTECCION | ACERO INOXIDABLE

CLEAROSTA F 304L

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Reduccion de la exposicion de los soldadores a los
humos de soldadura.

= Hilo tubular de alta aleacion tipo rutilo con escoria de
solidificacién rapida para la soldadura de aceros 308
al Cr-Ni resistentes a la corrosion.

= Aspecto brillante del metal de soldadura

= Reduccion de los humos de soldadura (hasta un
-40%)

= Reduccion de la emision del contenido de Cr
hexavalente (hasta un -60%).

= Facil eliminacion de la escoria.

APLICACIONES TIPICAS
= Construccion de acero
= Construccion naval
= Fabricacion general

HOMOLOGACIONES

CLASIFICACION
AWS A5.22 E308LT1-1/E308LT1-4
ENISO 17633-A T199LPC1/M1

TIPO DE CORRIENTE
DC+

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)
M21 Gas mezcla Ar+ (>15-25%) CO,
1 Gas activo 100% CO,

Caudal de gas 15-251/min

LR
+

BV

‘ TOV

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

C
0.03

Gas proteccion Mn

M21/C1

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

1.3 0.7

FN (acc. WRC 1992)

Cr Ni
3-12

195 10

L P L'_m'Fe Resnsten_c_la e Alargamiento Impacto 1SO-V (1)
Gas proteccion | Condicion elastico traccion i
(MPa) (MPa) o -20°C | -196°C
Valores
tipicos M21/C1 AW =350 =520 =35 =40 =27
* AW = Recién soldado
DII:\METROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso .
() Empaquetado (ke) Referencia del producto
1.2 BOBINA (BS300) 15.0 710013
LINCOLN 8
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HILO TUBULAR CON GAS DE PROTECCION | ACERO INOXIDABLE

Cor-A-Rosta® 316L

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= La calidad mejorada de las soldaduras, la mayor
densidad de corriente procedente de la naturaleza
de los hilos tubulares elimina las desventajas tipicas
de la soldadura GMAW y SMAW

= Reduccion de los costes de soldadura comparado
con GMAW

= Muy buen aspecto y regularidad de la soldadura, el
sistema éptimo de escoria ayuda a conseguir los
mejores resultados.

APLICACIONES TIPICAS
= Construccion de acero
= Industria quimica

CLASIFICACION
AWS A5.22 E316LTO-1/ -4
ENISO 17633-A T19123LRC/M3

TIPO DE CORRIENTE
DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
En plano/Horizontal

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)
M21 Gas mezcla Ar+ (>15-25%) CO,
C1 Gas activo 100% CO,

« Construccién naval Caudal de gas 15-25l/min
= Alimentacion e industria cervecera
HOMOLOGACIONES

LR TOV

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

Mn
1.3

Si
05

Cr
19

Ni
12

Gas proteccion | C
M21/C1 0.03

Mo
2.7

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

FN (acc. WRC 1992)
8

Gas ... .| Limite elastico FEEBIERR Alargamiento | IMmPacto 1S0-V ()
wn teccio Condicion (MPa) traccion %)
& proteccion E) (MPa) +20°C | -110°C
< isito:
5’ AR\EI%UAI%?‘Z no especificado min. 485 min. 30
2 .
= min. 320 min. 510 min. 25
8 Valores tipicos M21/C1 AW 440 580 38 70 40
—
T AW =Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso
Empaquetado Referencia del producto
(mm) paq (kg) P
1.2 BOBINA (S300) 15.0 585308
LINCOLN 5
2 1 8 ELECTRIC
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HILO TUBULAR CON GAS DE PROTECCION | ACERO INOXIDABLE

Cor-A-Rosta® P316L

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= La calidad mejorada de las soldaduras, la mayor AWS A5.22 E316LT1-1/-4
densidad de corriente procedente de la naturaleza ENISO 17633-A T19123LPC/M2

de los hilos tubulares elimina las desventajas tipicas
de la soldadura GMAW y SMAW TIPO DE CORRIENTE
= Reduccion de los costes de soldadura comparado DC+
con GMAW
= Muy buen aspecto y regularidad de la soldadura, el
sistema éptimo de escoria ayuda a conseguir los
mejores resultados.

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas excepto el vertical descendente

APLICACIONES TiPICAS GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)

» Construccién de acero M21 Gas mezcla Ar+ (>15-25%) CO,
= Construccion naval ¢ Gas activo 100% CO,
» Industria quimica Caudal de gas 15-251/min
= Industria alimentaria y cervecera
HOMOLOGACIONES
ABS ‘ DNV Tov
+ + N

COMPOSICION QUiMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
Gas proteccion | C |[Mn | Si | Cr | Ni | Mo FN (acc. WRC 1992)
M21/C1 0.03]13|05|19|12| 27 6

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

Gas Condicign* | Limite elastico ResLsrtai:;:gia e Alargamiento | IMmpacto 1S0-V (1)
proteccion (MPa) (%) oc | 1100
(MPa) +20°C | -110°C
AR\/%%UAiS,__-jtS:Z no especificado min. 485 min. 30
NS0, min. 320 min. 510 min. 20
Valores tipicos M21/C1 AW 440 580 38 70 40
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso
Empaquetado Referencia del producto
(mm) i (kg) :
15 BOBINA (5200) 5.0 585353
' BOBINA (5300) ‘ 15.0 585322

LINCOLN 8 219
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HILO TUBULAR CON GAS DE PROTECCION | ACERO INOXIDABLE

CLEAROSTAF 316L

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= El metal de soldadura es resistente a la corrosion
intergranular hasta 400°C, y sin descascarillado
hasta 800°C.

= Presenta unas excelentes propiedades de soldadura,
casi sin proyecciones, con gran facilidad de
eliminacion de la escoria en las soldaduras en rincon,
incluso en angulos agudos.

» La reduccion de los humos de soldadura (hasta un
-40%) y el menor contenido de Cr hexavalente (hasta
un -60%) de los humos contribuyen a mejorar el
ambiente de trabajo en el taller, para todos los
trabajadores. Es ventajoso en espacios reducidos y
con sistemas de extraccién de humos limitados.

= CLEARINOX F 316 L-PF se utiliza para soldar en
posicion horizontal (PD), a techo(PE) y vertical
ascendente (PF).

APLICACIONES TiPICAS

= Industria quimica

= Construccion de acero

= Industria alimentaria y cervecera

HOMOLOGACIONES

CLASIFICACION
AWS A5.22 E316LT1-1/-4
ENISO 17633-A T19123LPC/M1

TIPO DE CORRIENTE
DC+

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)
M21 Gas mezcla Ar+ (>15-25%) CO,
1 Gas activo 100% CO,

Caudal de gas 15-251/min

+

LR ‘ BV ‘

DNV

‘ TOV ‘ DB

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

Gas proteccion o Mn Si Cr Ni FN (acc. WRC 1992)
M21/C1 0.04 1.4 0.6 19.0 12.0 5-10
PROPIEDADES MECI:\NICI-\S, TiPICI-\S, METAL DEPOSITADO
B o LI—mIFe Resstenﬁla ala Alargamiento Impacto ISO-V ())
Gas proteccion | Condicion elastico traccion )
(MPa) (MPa) -20°C | -196°C
Valores
tipicos M21/C1 AW =320 2510 230 =47 =27
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) paq (ke) P
1.2 BOBINA (BS300) 15.0 710015
LINCOLN 8
ELECTRIC
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HILO TUBULAR CON GAS DE PROTECCION | ACERO INOXIDABLE

Cor-A-Rosta® 309L

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Para soldar acero inoxidable con acero al carbono y AWS A5.22 E309LTO-1/-4
capas intermedias en acero plaqueado ENISO 17633-A T2312LRC/M 3

= Excelente soldabilidad y eliminacién de escoria

= Alta resistencia a la fragilidad TIPO DE CORRIENTE

= Aspecto liso y uniforme del cordén DC+

APLICACIONES TiPICAS POSICIONES DE SOLDADURA

= Construccion de acero En plano/Horizontal

= Mantenimiento y regeneracion - capa intermedia.
GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)

M21 Gas mezcla Ar+ (>15-25%) CO,

1 Gas activo 100% CO,

Caudal de gas 15-25I/min
HOMOLOGACIONES

LR ‘ TOV

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

Gas proteccion C Mn Si Cr Ni FN (acc. WRC 1992)
M21/C1 0.03 1.4 0.6 24 12.5 15
PROPIEDADES MECI:\NICI-\S, TiPICI-\S, METAL DEPOSITADO
Gas ... .| Limite elastico Resistenciaala Alargamiento | 'mPacto ISO-V (1)
teccion Condicion (MPa) traccion %)
pro (MPa) & +20°C | -110°C
AF‘\’/'\E/%UA%?Z no especificado min. 520 min. 30
NS0 min. 320 min. 510 min. 25
Valores tipicos M21/C1 AW 445 560 36 45 40
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) paq (kg) P
1.2 BOBINA (S300) 15.0 585209

LINCOLN 8 221
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HILO TUBULAR CON GAS DE PROTECCION | ACERO INOXIDABLE

Cor-A-Rosta® P309L

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Hilo tubular para soldadura de acero inoxidable AWS A5.22 E309LT1-1/-4
austenitico con acero al carbono en todas

posiciones.

CLASIFICACION

ENISO17633-A T2312LPC/M2

= Excelente soldabilidad y eliminacién de escoria TIPO DE CORRIENTE

= Alta resistencia a la fragilidad

APLICACIONES TIPICAS
= Construccion de acero
= Construccién naval

DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas excepto el vertical descendente

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)

M21 Gas mezcla Ar+ (>15-25%) CO,
1 Gas activo 100% CO,
Caudal de gas 15-25I/min
HOMOLOGACIONES
LR

+

ABS ‘

‘ DNV ‘ TOV

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

Gas proteccion o Mn Si Cr Ni FN (acc. WRC 1992)
M21/C1 0.04 13 0.6 24 125 15
PROPIEDADES MECﬁNICAS, TiPICI-\S, METAL DEPOSITADO
Gas ... .| Limite elastico Resistenciaala Alargamiento | Impacto 1SO-V (1)
teccio Condicion (MPa) traccion )
proteccion a (MPa) 4 +20°C | -110°C
wn Requisito:
& A\/(\EI%U/-I\S_‘-‘: (232 no especificado min. 520 min. 30
= .
= ENISO . . -
) min. 320 min. 510 min. 20
o 17633-A
E Valores tipicos M21/C1 AW 445 560 36 45 40
8 * AW = Recién soldado
=
-I DIAMETROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) i (kg) ;
12 BOBINA (5200) 5.0 585285
' BOBINA (S300) 15.0 585223

222 Ty
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HILO TUBULAR CON GAS DE PROTECCION | ACERO INOXIDABLE

CLEAROSTA F 309L

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Especialmente para espacios reducidos y con
sistemas de extraccién de humos limitados

= Presenta unas propiedades de soldadura
extraordinarias, casi sin proyecciones, y produce
soldaduras planas y lisas finamente onduladas vy sin
mordeduras

= Escoria de muy facil eliminacion

= Gracias a su escoria de enfriamiento rapido, puede
utilizarse para soldar en posicién horizontal (PD), a
techo (PE) y vertical ascendente (PF).

APLICACIONES TiPICAS
= Union de aceros Cry Cr-Ni-(Mo) de alta aleacion con
aceros no aleados.

= Construccion de acero
= Construccion naval

CLASIFICACION
AWS A5.22 E309LT1-1/4
ENISO 17633-A T2312LPM1

TIPO DE CORRIENTE
DC+

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)
M21 Gas mezcla Ar+ (>15-25%) CO,
1 Gas activo 100% CO,

Caudal de gas 15-25I/min

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

C
0.04

Mn
0.7

Gas proteccion
M21/C1

Si
06

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

FN (acc. WRC 1992)

Cr
10-20

Ni
24.0

13

- A Limi.te ReSiSten.c,ia ala Alargamiento Impacto ISO-V (1)
Gas proteccion | Condicion* elastico traccion %)
(MPa) (MPa) ’ -20°C | -60°C
Valores
tipicos M21/C1 AW =320 =520 =30 =40 =27
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Dmme(tﬂr::nd)el hilo Empaquetado F(,:;;’ Referencia del producto
1.2 BOBINA (BS300) 15.0 710014

www.lincolnelectric.es
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HILO TUBULAR CON GAS DE PROTECCION | ACERO INOXIDABLE

Cor-A-Rosta® 347

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Para aceros 304 estabilizados con Tio Nb o
equivalentes

= Excelente resistencia en ambientes oxidantes como
el acido nitrico

= Alta resistencia a la corrosién intergranular

APLICACIONES TIPICAS
= Industria quimica y petroquimica

= Soldadura de aceros inoxidables austeniticos
estabilizados.

CLASIFICACION
AWS A5.22 E347TO-1/4
ENISO 17633-A T199NbRC/M3

TIPO DE CORRIENTE
DC+

POSICIONES DE SOLDADURA
En plano/Horizontal

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN 1SO 14175)
M21 Gas mezcla Ar+ (>15-25%) CO,
c1 Gas activo 100% CO,

Caudal de gas 15-25I/min

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

C
0.05

Mn
1.4

Si
0.6

Gas proteccion
M21

Cr
19.5

Ni
10

Nb
05

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

FN (acc. WRC 1992)
5

. - Resistencia ala . Impacto
rofeezién Condicién* Limite elastico traccion Alarge(:/:\;uento 1S0-V (1)
P (MPa) +20°C
RequAisgtg:zAWS no especificado min. 520 min. 30
ENISO 17633-A min. 350 min. 550 min. 25
Valores tipicos M21 AW 600 42 90
* AW = Recién soldado
DIi\METROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) paq (ke) P
1.2 \ BOBINA (S300) 15.0 \ 585544

www.lincolnelectric.es



Lincore® 55-G

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Para ser utilizado en acero al carbono y acero de baja
aleacion

= Capas ilimitadas con temperaturas y procedimientos
adecuados de precalentamiento y entre pasadas

= Produce un depésito que resiste el desgaste metal-
metal y la abrasion leve

APLICACIONES TiPICAS

= Freno, Cazo, Gria, Machacadora, Cortadora

= Arrastre, Accionamiento, Tambor, Extrusion, Martillo

= Lingote, Horno, Cargador, Tala, Molino

= Vagdn de mina, Mezcla, Cielo abierto, Placa,
Generacién de energia

« Carril, Rodillo, Pala, Sinterizacion, Dientes, Tractor,
Rueda

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

HILO TUBULAR CON GAS DE PROTECCION | RECARGUE

CLASIFICACION
EN SO TFe2

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones

GASES DE PROTECCION (SEGUN EN ISO 14175)
75-90% Argdn / Balance CO,
98% Argon / 2% O,

Gas proteccion | Condicion*

Limite elastico

Resistencia a la traccion Alargamiento

(MPa) (%)
Valores tipicos
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Dlame(f;?“d)d hilo Empaquetado FE:;;) Referencia del producto
13 BOBINA 1.3 ED037409
BOBINA 45 EDO36444
1.1 BOBINA 113 ED028176
BIDON 227.0 ED031475
13 BIDON 227.0 ED037410
BOBINA 1.3 ED028177
16 BID(:)N 90.0 ED037525
BIDON 1133 ED036653
BIDON 227.0 ED032661

www.lincolnelectric.es
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HILO TUBULAR AUTOPROTEGIDO | ACERO AL CARBONO

Innershield® NR®-152

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION

= Disefiado para la soldadura a alta velocidad de AWS A5.36 E71T-14
aceros recubiertos especiales E71T14S

= Arco suave y consistente

= Resistente a la porosidad TIPO DE CORRIENTE

= Excelente capacidad de superposicion DC-

= |deal para aplicaciones robéticas
POSICIONES DE SOLDADURA
APLICACIONES TiPICAS Todas las posiciones
= Soldadura de una sola pasada en espesores de 0,8
mm - 4,8 mm (0,030 - 3/16in)
= Soldadura por puntos o corto circuito

= Soldadura continua en acero al carbono galvanizado
0 con recubrimiento de zinc

= Automocion / Transporte
= Transporte

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

C Mn Si P S Al Ti N
0.30 0.99 0.24 0.013 0.007 163 0.003 0.051

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

Resistencia a la

Limite elastico Alargamiento

PO o
Condicion (MPa) t;:;l:lglao)n ) Impacto 1SO-V (J)
Requisito: AWS A5.20 no especificado 480 no especificado | no especificado
Valores tipicos AW 525**
* AW = Recién soldado
** Muestra de ensayo de traccion plana
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Dlame(:;(:nd)el ale Empaquetado F;:;;) Referencia del producto
11 BOB[NA 1.3 EDS01702
BIDON 227.0 ED028123
16 BIDON 227.0 ED029066
1.7 BOBINA 22.7 ED012186
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HILO TUBULAR AUTOPROTEGIDO | ACERO AL CARBONO

Innershield® NR®-203 Ni1

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION

= Disefiado para producir un depésito de soldadura con A5.29/A5.36 E71T8-Ni1-H16
niquel E7178-A2-Ni1-H16

= Capaz de producir depésitos de soldadura con una ENISO 17632-A T4241NiYN 1H10
resistencia al impacto superiora 27 Ja-29°C

= Coincidencia de color en aceros resistentes a la TIPO DE CORRIENTE
intemperie DC-

= Soporta un mal gjuste

= Capacidad de formacion de cordones de raiz POSICIONES DE SOLDADURA

3 Todas las posiciones
APLICACIONES TIPICAS

= Soldadura circunferencial con preparacion en
construcciones tubulares de pared gruesa

= Offshore

= Puentes y otras estructuras fabricadas con aceros
resistentes a la intemperie

= Fabricacion estructural
= Aplicaciones NACE

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
C Mn Si P
0.08 1.1 0.27 0.008

0.003 09 0.85

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite elastico | Resistencia a la traccion | Alargamiento | Impacto ISO-V (J)

Condicion (MPa) (MPa) %) -29°C

Requisito: AWS A5.29 min. 400 480-620 20 27

Valores tipicos \ AW \ 465 \ 540 \ 26 \ 115
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO

Diametro del hilo Peso .
() Empaquetado (kg) Referencia del producto
2.0 BOBINA 6.4 ED012385

LINCOLN 8
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IHILOS TUBULARES

HILO TUBULAR AUTOPROTEGIDO | ACERO AL CARBONO

Innershield® NR®-207

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION

= Pasada caliente en vertical descendente, pasadas de AWS A5.29 E71T8-K6-H16
relleno y peinado en tuberias estandar a campo E7178-A2-K6-H16
traviesa y de grado artico

= Recomendado para calidades de tuberia API X42 TIPO DE CORRIENTE
hasta X70 DC-

= Altas tasas de deposicion

. POSICIONES DE SOLDADURA
APLICACIONES TIPICAS Todas las posiciones
= Tendido de tuberia estandar en campo

= Tuberia de grado artico hasta X70

HOMOLOGACIONES

BV ‘ DNV ‘ TOV
+

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

C Mn Si P
0.07 0.9 0.2 0.005

0.003 08

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

Resistenciaala

Limite elastico Alargamiento | Impacto ISO-V (J)

Condicion* traccion o 5
(MPa) (MPa) (%) -29°C
Requisito: AWS A5.29 min. 400 480-620 20 27
Valores tipicos AW 525 25 110
* AW = Recién soldado
DII:\METROS/EMPI-\QUETADO
Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) i (ke) i
1.7 BOBINA 6.4 ED016312
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Innershield® NR®-211-

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Capacidad de soldadura versatil en una variedad de
materiales base

= Gran atractivo para el operario y buena apariencia
del cordon

= Facil eliminacion de la escoria

= Las caracteristicas de solidificacion rapida se
adaptan a un ajuste deficiente

APLICACIONES TIPICAS

= Chapa o metal de calibre fino

= Chapa galvanizada

= Robética / hard automatizacion
= Fabricacion general

= Espesor maximo de chapa de 8 mm para diametros
de 1,7 mm y menores. Espesor maximo de chapa de
13 mm para diametros de 1,7 - 2,4 mm.

HOMOLOGACIONES

HILO TUBULAR AUTOPROTEGIDO | ACERO AL CARBONO

MP

CLASIFICACION
A5.20/A5.36 E71T-11
E71T11-AZ-CS3

TIPO DE CORRIENTE
DC-

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones

LR BV
+ +
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TiPICA, METAL DEPOSITADO
C Mn Si P S Al
0.21 0.65 0.25 0.010 0.003 13

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite elastico

Condicion (MPa)
Requisito: AWS A5.20 min. 400
Valores tipicos AW 450

* AW = Recién soldado

Resistenciaala .
Alargamiento

traccion % Impacto I1SO-V (J)
(MPa) §
480 20 no especificado
610 22

www.lincolnelectric.es
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IHILOS TUBULARES

HILO TUBULAR AUTOPROTEGIDO | ACERO AL CARBONO

Innershield® NR®-211-MP

DIAMETROS/EMPAQUETADO

Diametro del hilo
(mm)
0.8

09

1.1

1.7

2.0
2.4

Empaquetado

BOBINA
BOBINA
BOBINA
BIDON
BOBINA
BOBINA
BIDON
BOBINA
BOBINA
BOBINA
BOBINA
BOBINA

Peso
(kg)
4.5
4.5
11.3
227.0
4.5
11.3
227.0
6.4
11.3
6.4
22.7
22.7

Referencia del producto

ED033130
ED016354
ED030637
ED029838
ED016363
ED030638
ED029028
ED012506
ED030641
ED012508
ED012509
ED013869

230 Dy
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HILO TUBULAR AUTOPROTEGIDO | ACERO AL CARBONO

Innershield® NR®-212

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Para una amplia gama de aceros al carbono AWS A5.29 E71TG-G
= Las caracteristicas de solidificacion rapida se adaptan a
un ajuste deficiente POSICIONES DE SOLDADURA
= Caracteristicas de arco suave Todas las posiciones
= Facil de usar
APLICACIONES TIPICAS
= Soldadura de una o multipasadas en espesores de
hasta 19 mm (3/4")
= Carrocerias de camiones, depésitos, tolvas, bastidores
y andamios
= Fabricacion general
= Robética
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TiPICA, METAL DEPOSITADO
C Mn si P ‘ s Al ‘ Ni HDM
0.06-0.11 0.84-1.55 0.20-0.33 0.006-0.009 <0.03 1.3-16 1.02-1.15 16 ml/100g

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

Condicign* Limite elastico | Resistencia a la traccion | Alargamiento Dureza
(MPa) (MPa) (%) Rockwell B
Requisito: AWS A5.29 min. 400 480-655 min. 20 no especificado
Valores tipicos AW 440-505 575-6-5 24-28 89-92
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Dlame(:;:;el el Empaquetado FE:;;) Referencia del producto
11 BOBINA 4.5 ED026090
BOBINA 11.3 ED030639
> BOBINA 3.6 ED037028
BOBINA 113 ED030642
BOBINA 6.4 ED027794
2.0 BOBINA 1.3 ED030646
BOBINA 22.7 ED026858

www.lincolnelectric.es
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HILO TUBULAR AUTOPROTEGIDO | ACERO AL CARBONO

Innershield® NR®-232

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Altas tasas de deposicion para la soldadura en todas
las posiciones

= Arco penetrante

= Sistema de escoria de solidificacion rapida v facil de
eliminar

= Cumple con los requisitos de la norma AWS D1.8 para
soldaduras sismicas

= Notas: Los datos de las pruebas del nuevo suplemento
para soldadura sismica del acero estructural AWS D1.8
pueden encontrarse en el Centro de Certificacion de
Lincoln Electric.

APLICACIONES TiPICAS
= Fabricacion de estructuras, incluidas las sujetas a
requisitos sismicos

= Fabricacion de chapas en general

= Soldadura de chapas de casco de buques y barcas y
para soldadura de refuerzo

= Piezas de maquinaria, tanques, tolvas, bastidores y
andamios

CLASIFICACION
A5.20/A5.36 E71T-8-H16
E71T8-A2-CS3-H16

ENISO 17632-A T422YN2H10

TIPO DE CORRIENTE
DC-

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

C
0.18

Mn Si
0.65 0.27

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITA

DO

P S Al
0.006 0.004 0.55

Limite elastico

Resistenciaa la Alargamiento Impacto 1SO-V (J)

§ Condicion (MPa) t;:nclcalao)n ) 0°C | -29°C
3 Requisito: AWS A5.20 min. 400 480 22 27
a Valores tipicos AW 490 590 26 65 47-75
E * AW = Recién soldado
%)
O -
% DIAMETROS/EMPAQUETADO
- Dlame(i;lr-lc:nd)el il Empaquetado I?:;)o Referencia del producto
17 BOBINA 6.1 ED012518
BOBINA 113 ED030643
18 BOBINA 6.1 ED012522, ED030232
’ BOBINA 22.7 ED012523
50 BOBINA 6.1 ED012525
BOBINA 113 ED030647
232 Oy
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HILO TUBULAR AUTOPROTEGIDO | ACERO AL CARBONO

Innershield® NR®-233

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Mayor capacidad de alimentacion - El nuevo disefio
aumenta la rigidez del hilo para facilitar el avance y
facilitar una transferencia suave del arco

= Rotura del hilo - Facil de partir el extremo del hilo sin
necesidad de herramientas para un mejor reencendido

= Cumple con los requisitos de la norma AWS D1.8 para
soldaduras criticas - Tres ensayos por lote disponibles
en www.lincolnelectric.com/D1.8 para cumplir con los
requisitos de exencion de lotes de la norma AWS D1.8

= Facil operatividad - Los soldadores de todos los niveles
de habilidad se benefician del arco facil de controlary
del bano de soldadura suave en todas las posiciones

APLICACIONES TIPICAS
= Montaje y fabricacion de acero estructural en zonas
sismicas

= Montaje y fabricacién de acero estructural en general
= Fabricacion de buques y barcas

= Uniones en angulo en vertical ascendente y a techo, y
soldadura con bisel

CLASIFICACION
A5.20/A5.36 E71T-8-H8
E71T8-A2-CS3-H8

ENISO 17632-A T423YN2H10

TIPO DE CORRIENTE
DC-

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
c | Mn si | P | s | Al
0.16 \ 065 021 \ 0.010 \ 060

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Resistenciaala

Limite elastico Alargamiento | Impacto ISO-V ()

Condicion* traccion 5
(MPa) (MPa) (%) -29°C
Requisito: AWS A5.20 min. 400 480 22 27
Valores tipicos \ AW 440 \ 570 26 \ 40
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso .
) Empaquetado (kg) Referencia del producto
BOBINA 5.7 ED030933
1.6 ED030934, ED031576,
BOBINA 11.3 EDO36576
2.0 BOBINA 11.3 ED033039, ED036577
LINCOLN 8
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HILO TUBULAR AUTOPROTEGIDO | ACERO AL CARBONO

Innershield® NR®-311

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Altas tasas de deposicion y rapidas velocidades de

soldadura
= Facil eliminacion de la escoria
» Optimo mojado
= Penetracion profunda
= Alta resistencia al agrietamiento

APLICACIONES TIPICAS

= Recomendado para soldaduras en angulo, a solape y
a tope en aceros de 3,2 mm (1/8 pulg.) y de mayor
espesor, incluidos algunos aceros de baja aleacion

= Soldaduras horizontales a tope, como conexiones

estructurales de columna a columna

= Fabricacion general
= Soldadura de ensamblaje

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

CLASIFICACION
A5.20/A5.36

TIPO DE CORRIENTE

POSICIONES DE SOLDADURA
En plano/Horizontal

E70T7-AZ-CS3

C Mn
0.27 0.4

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Si
0.08

0.007

0.005

Al
1.5

Limite elastico

Resistencia a la traccion

Alargamiento

Condicion* (MPa) (MPa) )
Requisito: AWS A5.20 min. 400 480 22
Valores tipicos AW 430 590 25
* AW = Recién soldado
b
g:E DIAMETROS/EMPAQUETADO
% D|ame(tnr1¢:nc;el it Empaquetado F(,:;;) Referencia del producto
— BOBINA 6.4 EDO14464L
3 20 BOBINA 113 ED030649
% - BOBINA 22.7 ED012629
- ' BIDON 272.0 ED012628
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HILO TUBULAR AUTOPROTEGIDO | ACERO AL CARBONO

Innershield® NR®-440Ni2

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION

= Excelente soldabilidad en alta mar: disefiado para AWS E71T8-Ni2-JH8
proporcionar una soldabilidad 6ptima en juntas TKY E71T8-A4-Ni2-H8
estrechas y en condiciones de mal ajuste

= Excelente mojado del cordén - rapida velocidad de TIPO DE CORRIENTE
soldadura y una cara de cordon plana cuando se DC -

utilizan técnicas de soldadura vertical ascendente o
vertical descendente

= Dureza al impacto a baja temperatura - cumple con
la clasificacion ABS 4YSA y AWS J

= Bajos niveles de hidrégeno difusible: cumple los
requisitos de hidrogeno difusible H8 en un rango de
niveles de humedad

= Empaquetado ProTech® - empaquetado hermético
para la resistencia a la humedad

= Lote Q2 - certificado que muestra la quimica real del
dep6sito y las propiedades mecanicas por lote
disponible on-line

POSICIONES DE SOLDADURA
Todas las posiciones

APLICACIONES TiPICAS
= Offshore

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
C Mn Si P S
0.01-0.03 | 0.74-1.12 | 0.13-0.17 | 0.007-0.012 | 0.002-0.004

Al
0.84-1.07

Ni
1.77-2.10

HDM
5 ml/100g

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Resistencia a la

Limite elastico Alargamiento | Impacto ISO-V (J)

Condicion* traccion - 5
(MPa) (MPa) (%) -40°C
Requisito: AWS A5.29 min. 400 480-655 min. 22
ENISO 17632-A AW 400-485 490-570 22-36 215-460

Valores tipicos ‘ ‘ ‘ ‘
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO

Diametro del hilo Peso .

) Empaquetado (ke) Referencia del producto
2.0 BOBINA 6.4 ED033827

LINCOLN 8
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HILO TUBULAR AUTOPROTEGIDO | ACERO AL CARBONO

Innershield® NS-3M

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Tasas de deposicion muy altas AWS E70T-4
= Mayor resistencia al agrietamiento por hidrégenoy a la E70T4-AZ-CS3
porosidad ENISO 17632-A T38ZVN3
= Arco suave y de baja penetracion para minimizar la
dilucién con el material base TIPO DE CORRIENTE
DC+
APLICACIONES TIPICAS
= Soldaduras de ranura abierta POSICIONES DE SOLDADURA
= Bases de maquinaria y reparacion de equipos pesados En plano/Horizontal

= Instalacion de chapas de desgaste

= Soldaduras en angulo y a solape de una sola pasada de
6,42 12,7 mm (1/4 a 1/2 pulgada)

HOMOLOGACIONES

DB

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

IHILOS TUBULARES

C Mn ‘ i P ‘ s ‘ Al
0.20-0.27 0.35-0.45 0.26-0.30 0.011 0.004 1.30-1.50
PROPIEDADES MECI:\NICI-\S, TiPICI—\S, METAL DEPOSITADO
Condicign* Limite elastico Resistencia a la traccion Alargamiento
(MPa) (MPa) (%)
Requisito: AWS A5.20 400 480-660 22
Valores tipicos AW 410 570-640 23
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETI—\DO
Dlame(:;c:.:;el g Empaquetado F():;)O Referencia del producto
20 BOBINA 6.4 ED012739
BOBINA 22.7 ED012740
24 BOB[NA 22.7 ED012736
BIDON 272.0 ED012735
30 BOB[NA 22.7 ED012732
BIDON 272.0 ED012731

LINCOLN 5
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HILO TUBULAR AUTOPROTEGIDO | ACERO DE BAJA ALEACION

Pipeliner® NR®-208-XP

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Soldadura vertical descendente de pasada caliente, AWS E81T8-G
de relleno y de peinado de tubos de hasta grado X80 E81T8-AL-K12
= Capaz de producir depésitos de soldadura con una
resistencia al impacto superiora 122 Ja -40°C TIPO DE CORRIENTE
= Empaquetado hermético ProTech® DC-
APLICACIONES TIPICAS POSICIONES DE SOLDADURA
» Soldadura de pasada caliente, de relleno y de Todas posiciones excepto vertical ascendente

peinado de tuberias hasta grado X80
= Aplicaciones de tuberias en temperaturas frias

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

C Mn Si P S Al Ni
0.01-0.04 2.21-2.75 0.12-0.14 0.013 0.003 0.9-1.2 1.04-1.26
PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
Limite Resistencia a la Alargamiento Impacto I1SO-V (J)
Condicion* elastico traccion %)
(MPa) (MPa) 8 -29°C -40°C
RequAst_itgéAWS min. 470 550-690 min. 19 no especificado | no especificado
Valorestipicos | AW | 500-550 |  575-615 | 21-28 | 131-200 88-143

* AW = Recién soldado

DIAMETROS/EMPAQUETADO

Diametro del hilo Peso .
) Empaquetado (ke) Referencia del producto
1.7 BOBINA 6.4 ED036650
2.0 BOBINA 6.4 ED031968
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HILO TUBULAR AUTOPROTEGIDO | ACERO DE BAJA ALEACION

Pipeliner® NR®-208-P

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Soldadura vertical descendente de pasada caliente, de AWS E81T8-G
relleno y de peinado de tubos de hasta grado X80
= Disefiado para cumplir con 27 J (20 ft-Ibf) @ 0°C TIPO DE CORRIENTE
(32°F) en aplicaciones de tuberias DC-
= Empaquetado hermético ProTech®
= Disenado para adaptarse a las aplicaciones que POSICIONES DE SOLDADURA
requieren un contenido de niquel del 1% como maximo Todas posiciones excepto vertical ascendente
= Excelente atractivo para el operario en aplicaciones de
tuberfas

APLICACIONES TIPICAS
= Soldadura de pasada caliente, de relleno y de peinado
de tuberias hasta grado X80

= Aplicaciones de soldadura de tuberias a campo traviesa
en climas calidos

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
C Mn Si P S Al Ni HDM
0.04-0.08 1.74-1.99 0.33-0.38 0.012-0.019 <0.010 09-1.2 0.65-0.95 8ml/100g

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO
Limite elastico | Resistencia a la traccion | Alargamiento | Impacto ISO-V (J)

Condicion*

(MPa) (MPa) (%) -29°C
Requisito: AWS A5.29 min. 470 550-690 min. 19 no especificado
Valores tipicos AW 480-520 600-630 24-30 50-100
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Dlame(;:(:“d)el blic Empaquetado P(:;;a Referencia del producto
2.0 BOBINA 6.4 ED032890

IHILOS TUBULARES
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HILO TUBULAR AUTOPROTEGIDO | RECARGUE

Lincore® 15CrMn

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION

= Puede utilizarse en modo de arco abierto para unir ENISO TFe9
acero al manganeso austenitico con acero al carbono,
acero de baja aleacion, austenitico o acero inoxidable TIPO DE CORRIENTE

= Capas ilimitadas con temperaturas y procedimientos DC+
adecuados de precalentamiento y entre pasadas

= Puede utilizarse como capa de relleno antes de recubrir POSICIONES DE SOLDADURA

con aleaciones resistentes a la abrasion En plano/Horizontal

APLICACIONES TiPICAS

= Barra, Cazo, Machacadora, Cortadora

= Arrastrar, dragar, martillar, mezclar

= Cielo abierto, Placa, Generacién de energia, Bomba,
Riel

= Rodillo, Criba, Pala, Dientes, Rueda

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
C Mn Si Cr
0.4 15.0 0.25 16.0

PROPIEDADES MECI:\NICAS, TiPICI-\S, METAL DEPOSITADO
Condicion

Valores tipicos de dureza
Tal como se deposita 18-22 HRc (210-235 HB)
Endurecido por trabajo \ 40-50 HRc (375-490 HB)

DIAMETROS/EMPAQUETADO

Dlame(tn:c:nd)el hilo Empaquetado F(’E;;) Referencia del producto
1.6 BOBINA 15.0 ED037492
20 BOBINA 11.3 ED031126
BOBINA 22.7 ED022060
2.7 BOBINA 22.7 ED022061

LINCOLN 8 239
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IHILOS TUBULARES

HILO TUBULAR AUTOPROTEGIDO | RECARGUE

Lincore® 15CrMn

INFORMACION ADICIONAL

240

Todo el material base endurecido por trabajo y el material depositado previamente debe eliminarse antes de aplicar
un nuevo depésito, ya que estas zonas son propensas a la fragilidad y a la posible formacion de grietas.

No se requiere precalentamiento en los aceros austeniticos al manganeso, aunque puede ser necesario un
precalentamiento de entre 150-200°C en los aceros al carbono y de baja aleacion para evitar el agrietamiento de
la zona afectada por el calor.

Es preferible utilizar cordones estrechos para evitar la acumulacion excesiva de calor en el material base. Las
soldaduras de alto aporte térmico y las temperaturas entre pasadas superiores a 260°C provocan la precipitacion
de carburo de manganeso, lo que da lugar a la fragilidad.

No hay ninguna limitacion definitiva en cuanto al nimero de pasadas que se pueden depositar, sin embargo, es una
buena practica cepillar cada pasada inmediatamente después de la soldadura para minimizar las tensiones
internas v la posible distorsion y agrietamiento.

Los depo6sitos de Lincore 15CrMn se endurecen rapidamente y son dificiles de mecanizar. Para obtener los mejores
resultados, deben utilizarse herramientas de corte de carburo o ceramica y herramientas rigidas. También se puede
emplear con éxito el rectificado.

Para las aplicaciones que implican un impacto y una abrasién severos, debe emplearse un relleno de Lincore
15CrMn junto con una sola pasada de Wearshield 60 o Lincore 60-0.

El deposito de Lincore 15CrMn no puede cortarse mediante el proceso de oxicorte debido al alto contenido de
cromo; sin embargo, los procesos de arco plasma y arco aire son adecuados.

LINCOLN 8
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HILO TUBULAR AUTOPROTEGIDO | RECARGUE

Lincore® 33

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Deposito de relleno en acero al carbono y metales base ENISO TFel
de baja aleacion
= Capas ilimitadas TIPO DE CORRIENTE
= Proporciona depdsitos mecanizables de alta tenacidad DC+
para relleno o el recubrimiento final destinado al
desgaste metal-metal POSICIONES DE SOLDADURA

. En plano/Horizontal
APLICACIONES TIPICAS

= Deposito de relleno en acero al carbono y metales base
de baja aleacion

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
o Mn Si Cr Al
0.15 20 0.7 20 16

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Capa Valores tipicos de dureza
1 21-30 HRc (230-290 HB)
2 26-32 HRc (260-300 HB)
3 28-34 HRc (250-330 HB)

Soldado en chapa de acero al carbono (12 mm)

DIAMETROS/EMPAQUETADO

D|ame(1':1r1?-nd)el hilo Empaquetado FE:;;) Referencia del producto
16 BOBINA 1.3 ED031117
-5 BOBINA 6.4 ED011237
BOBINA 113 ED031118

INFORMACION ADICIONAL

Todo el material base endurecido por trabajo debe eliminarse antes de aplicar Lincore 33 para evitar la fragilidad y
el agrietamiento.

El precalentamiento v el tratamiento térmico posterior a la soldadura no suelen ser necesarios en los aceros C/Mn,
sin embargo, puede ser necesario un precalentamiento de hasta 260°C en los aceros con alto contenido en
carbono o en componentes grandes y complejos o restringidos.

El metal de soldadura depositado puede mecanizarse a dimensiones exactas utilizando herramientas de corte de
alta velocidad o de carburo.

No hay limite para el ndmero de capas depositadas con este hilo.
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IHILOS TUBULARES

HILO TUBULAR AUTOPROTEGIDO | RECARGUE

Lincore® 50

CARACTERISTICAS PRINCIPALES TIPO DE CORRIENTE
= Puede utilizarse en aceros de bajo y medio nivel de DC+

carbono, baja aleacion, aceros al manganeso y aceros

inoxidables POSICIONES DE SOLDADURA
= Limitado a 4 capas En plano/Horizontal

= Proporciona un depésito resistente a la abrasion,
incluso en condiciones de impacto moderado

= Pueden utilizarse diametros de hilo mayores para
procesos de arco sumergido

APLICACIONES TiPICAS
= Sinfines de transporte, barra, pala, cuchara,
excavadora, mineria del carbén

= Hormigon, Trituracion, Corte/Dientes, Arrastre, Draga,
Martillo/Trituracion

= Polipasto, Horno, Carro/rueda de mina, Mezcla, Curva
de tubo, Tuberia, Placa

= Generacién de energia, Pulverizar, Bomba,
Rodillo/Martillo, Raspar/Cortar, Cribar

= Palg, Triturar/Martillo, Escoria, Pison, Dientes, Tractor

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

C Mn Si Cr Al
2.2 1.2 1.0 11.0 0.6

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

05

Capa Valores tipicos de dureza
1 34-41 HRc (320-380 HB)
2 44-53 HRc (415-530 HB)
3 48-56 HRc (460-584 HB)

Soldado en chapa de acero al carbono (12 mm)

DIAMETROS/EMPAQUETADO
Dlame(il::‘c:-nd)el Bl Empaquetado F;:;;) Referencia del producto
11 BOBINA 4.5 ED037270
1.6 BOBINA 4.5 ED037261
2.0 BOBINA 22.7 ED017825
28 BIDON 56.0 EDO11274
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HILO TUBULAR AUTOPROTEGIDO | RECARGUE

Lincore® 50

INFORMACION ADICIONAL

Todo el material base endurecido por trabajo vy el material de recargue previamente depositado debe ser eliminado
antes de aplicar un nuevo dep6sito, ya que dichas areas son propensas a la fragilidad y a posibles grietas.

Las areas que contengan irregularidades, como grietas o hendiduras profundas, pueden repararse localmente con
Wearshield BU30 o Wearshield 15CrMn antes del recargue con Lincore 50.

El precalentamiento no es necesario en el recargue de sustratos austeniticos como los aceros inoxidables v los
aceros al manganeso, aunque la temperatura entre pasadas debe limitarse a unos 260°C para los aceros al
manganeso.

Para los aceros al carbono y de baja aleacion, un precalentamiento de 200°C suele ser suficiente, pero depende del
espesor y la guimica del material.

El metal de soldadura no es mecanizable por métodos convencionales, aunque el depésito puede ser moldeado
mediante esmerilado. Lincore 50 no puede ser cortado por los procesos de oxicorte. Los procesos de corte por
plasma vy de arco aire pueden utilizarse tanto para cortar como para sanear el depésito de soldadura.

Pueden ser necesarias temperaturas de precalentamiento similares a las de la soldadura para evitar el
agrietamiento a lo largo del borde de corte.

Lincore 50 también puede utilizarse en situaciones de corrosion, cavitacion y erosion, como en la industria quimica,
papelera, alimentaria, de fabricacion de vidrio, de generacion de energia y de fabricacion de herramientas.
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IHILOS TUBULARES

HILO TUBULAR AUTOPROTEGIDO | RECARGUE

Lincore® 55

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION

= Para ser utilizado en acero al carbono, acero de baja ENISO TFe2
aleacion y acero al manganeso

= Capas ilimitadas con temperaturas y procedimientos TIPO DE CORRIENTE
adecuados de precalentamiento y entre pasadas DC+

= Proporciona un depésito que resiste el desgaste por
rodadura o deslizamiento metal-metal, asi como la POSICIONES DE SOLDADURA

abrasion leve En plano/Horizontal
APLICACIONES TIPICAS
= Descortezado, Cuchilla, Soplador, Freno, Grda,

Trituracion

= Arrastre, Accionamiento, Tambor, Excavacion,
Extrusion, Martillo

= Lingote, Horno, Cargador, Tala, Molino, Carro de mina

= Mezcla, cielo abierto, Placa, Generacion de energia,
Ferrocarril, Rodillo

« Pala, Sinterizacion, Dientes, Tractor, Rueda

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

(o Mn Si Cr Al Mo
0.45 1.4 0.55 53 1.4 0.8
PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO
Capa Valores tipicos de dureza
1 50-59 HRc
2 50-59 HRc
Soldado en chapa de acero al carbono (12 mm)
DII:\METROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) il (ke) i
11 BOBINA 45 ED037254
' BOBINA 11.3 ED031120
2.0 BOBINA 11.3 ED031122
28 BIDON 227.0 ED037695
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HILO TUBULAR AUTOPROTEGIDO | RECARGUE

Lincore® 55

INFORMACION ADICIONAL
= Todo el material base endurecido por trabajo vy el material depositado previamente debe eliminarse antes de aplicar

un nuevo depdsito, ya que estas zonas son propensas a la fragilidad y a la posible formacion de grietas.

Es necesario un precalentamiento de hasta 250°C para evitar el agrietamiento en situaciones muy tensionadas
y/0 espesores elevados. Las temperaturas de entrepasadas entre 150 y 300°C no afectan negativamente a la
dureza del dep6sito.

El espesor del depésito suele limitarse a 2 capas en aceros con alto contenido en carbono o aleaciones y/o en
situaciones muy tensionadas y seccionesde gran espesor, debido al riesgo de agrietamiento. Temperaturas altas
de precalentamiento y entre pasadas, junto con un enfriamiento lento, minimizaran el riesgo de agrietamiento.
El metal de soldadura depositado no es mecanizable por métodos convencionales, aunque el depésito puede ser
moldeado mediante esmerilado.

El depdsito puede ablandarse mediante un recocido a 875°C durante una hora y un enfriamiento lento
(enfriamiento al aire 22- 43HRc, enfriamiento en horno 15-17HRc). La dureza puede restablecerse mediante un
calentamiento a 875°C seguido de un enfriamiento con agua (50-59HRc).

A continuacién, el componente debe tratarse a 150-200°C durante una hora (54-59HRc) para conservar cierta
tenacidad.
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IHILOS TUBULARES

HILO TUBULAR AUTOPROTEGIDO | RECARGUE

Lincore® 60-0

CARACTERISTICAS PRINCIPALES TIPO DE CORRIENTE

= Se utilizan en aceros al carbono, de baja aleacion, al DC+
manganeso e inoxidables v hierro fundido

= El dep6sito se limita a dos capas

= Los depésitos presentan niveles de aleacion mas altos
que para resistir tanto la abrasion como el impacto
moderado

POSICIONES DE SOLDADURA
En plano/Horizontal

APLICACIONES TIPICAS

= Labios de cuchara

= Martillos trituradores

= Tolvas de mineral

= Cuchillas de excavadoras
= Dientes de destripadora

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
C Mn Si cr Al
4.2 16 1.3 25.4 06

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Capa Valores tipicos de dureza
1 55 - 60 HRc
2 58 - 60 HRc

Soldado en chapa de acero al carbono (12 mm)

DIAMETROS/EMPAQUETADO

Dlame(:lr_::nc;el o Empaquetado F(,E;;’ Referencia del producto
11 BOBINA 4.5 ED037262
BOBINA 113 ED031131
16 BOBINA 4.5 ED037263
BOBINA 113 ED031132
BOBINA 113 ED031133
20 BOBINA 22.7 ED019887
BIDON 2270 ED037493

INFORMACION ADICIONAL

Cuando se suelde con Lincore 60-0 se deben realizar cordones rectos. No se aconseja la oscilacion, ya que
cordones anchos generalmente aumentan la distancia entre las fisuras de alivio de tensiones, lo que puede
provocar el desprendimiento del depésito.

El precalentamiento no es necesario en el recargue de sustratos austeniticos como los aceros inoxidables v los
aceros al manganeso, aunque la temperatura entre pasadas debe limitarse a unos 260°C para los aceros al
manganeso. Para los aceros de baja aleacion y alto contenido en carbono es necesario un precalentamiento de
200°C para evitar el agrietamiento de la zona afectada por el calor.

El metal de soldadura no es mecanizable ni forjable y se agrieta facilmente. El espesor del dep6sito suele limitarse
a 2 capas, ya que un relleno excesivo provocara astillamiento y fragmentacion.

Para aplicaciones que requieran acumulaciones superiores a 2 capas, se pueden aplicar capas de Lincore 33,
Wearshield BU30 o RepTec 126.

Como alternativa, se puede utilizar un precalentamiento de 650°C para eliminar la formacion de fisuras de
eliminacion de tensiones.

LINCOLN 8
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Lincore® M

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Recomendado para el recrecimiento reparacion de
materiales austeniticos al manganeso de tipo Hadfield,
asi como de aceros al carbono v de baja aleacion

= Capas ilimitadas con temperaturas y procedimientos
adecuados de precalentamiento y entre pasadas

= Deposito resiste el impacto severo, asi como la
abrasion moderada

APLICACIONES TIPICAS

= Barra, Cazo, Triturar, Cortar, Arrastrar, Dragar
= Martillo, Molino, Mezcla, Hogar abierto, Placa
= Generacion de energia, Bomba, Riel, Rodillo

= Criba, Pala, Dientes, Rueda

HILO TUBULAR AUTOPROTEGIDO | RECARGUE

CLASIFICACION
ENISO TFe9

TIPO DE CORRIENTE
DC+

POSICIONES DE SOLDADURA

En plano/Horizontal

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

C Mn
0.6 13.0

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

0.4

Cr
4.9

Ni
05

Condicion
Tal como se deposita
Endurecido por trabajo

DIAMETROS/EMPAQUETADO

Valores tipicos de dureza
18-28 HRc
30-48 HRc

Diametro del hilo

Tl Empaquetado
11 BOBINA
16 BOBINA
20 BOBINA
2.8 BIDON

INFORMACION ADICIONAL

Peso
(kg)
11.3
1.3
1.3
56.0

Referencia del producto

ED031128
ED031129
ED031130
EDO11163

un nuevo depdsito, ya que estas zonas son propensas a la fragilidad y a |a posible formacién de grietas.

No se requiere precalentamiento en los aceros austeniticos al manganeso, aunque puede ser necesario un

precalentamiento de entre 150-200°C en los aceros al carbono y de baja aleacién para evitar el agrietamiento de

la zona afectada por el calor.

Es preferible utilizar cordones estrechos para evitar la acumulacion excesiva de calor en el material base. Las

soldaduras de alto aporte térmico y las temperaturas entre pasadas superiores a 260°C provocan la precipitacion

de carburo de manganeso, lo que da lugar a la fragilidad.

buena practica cepillar cada pasada inmediatamente después de la soldadura para minimizar las tensiones

internas v la posible distorsién y agrietamiento.

Los depésitos de Lincore M se endurecen rapidamente y son dificiles de mecanizar. Para obtener los mejores

Todo el material base endurecido por trabajo y el material depositado previamente debe eliminarse antes de aplicar

No hay ninguna limitacién definitiva en cuanto al nimero de pasadas que se pueden depositar, sin embargo, es una

resultados, deben utilizarse herramientas de corte de carburo o ceramica y herramientas rigidas. También se puede

emplear con éxito el rectificado.

www.lincolnelectric.es
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IHILOS TUBULARES

HILO TUBULAR AUTOPROTEGIDO | RECARGUE

Lincore® T&D

CARACTERISTICAS PRINCIPALES TIPO DE CORRIENTE

= Proporciona un depésito similar al del acero para DC+
herramientas H12

» Para la construccién de matrices y bordes de acero POSICIONES DE SOLDADURA
para herramientas, o para aplicar una superficie En plano/Horizontal
resistente al desgaste en aceros al carbono o de baja
aleacion

= Para ser utilizado en acero al carbono, acero de baja
aleacion o acero para herramientas

APLICACIONES TIPICAS

= Matrices de perforacién, rieles, molinos,
frenos/tambores, barras, pulverizadores, cubos, grias

= Cuchillas de cizalla, Dientes, Arrastre/Cubo/Dientes,
Corte/Dientes, Pifdon de arrastre, Extrusion,
Engranajes, Rodillos, Horno, Carro/Rueda de mina

= Mineral, Pala Eléctrica, Pulpa/Papel, Bomba,
Escarificador/Dientes, Sinfin, Generacion de Energia,
Tractor

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

C Mn Si Cr Al Mo W
0.65 1.5 0.8 7.0 1.8 1.4 1.6
PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO
Capa Valores tipicos de dureza
1 48 - 55 HRc
2 55 - 65 HRc
Soldado en chapa de acero al carbono (12 mm)
DII:\METROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) i (kg) ;
1.6 BOBINA 11.3 ED031134

INFORMACION ADICIONAL

Para evitar el agrietamiento, es necesario un precalentamiento y una temperatura entre pasadas de 325°C, o
superior (hasta 540°C). Es importante asegurarse de que se consigue un “acondicionamiento” adecuado antes de
la operacién de soldadura.

Tras la soldadura, el componente debe cubrirse y enfriarse lentamente hasta alcanzar la temperatura ambiente.
Una vez enfriada, la soldadura debe someterse a un tratamiento térmico para templar la martensita y endurecer el
dep6sito.

El revenido a 540°C suele producir la combinacion 6ptima de dureza y tenacidad.

El metal de soldadura depositado no es mecanizable por métodos convencionales, aunque el depésito puede ser
moldeado mediante esmerilado.

El recocido a 850°C durante varias horas y el enfriamiento lento reduciran la dureza a aproximadamente 30HRc.
Este dep6sito se puede mecanizar facilmente. El endurecimiento se consigue calentando a unos 1200°C durante
varias horas para disolver todos los carburos y homogeneizar el acero, seguido de enfriamiento por aire y revenido.
Lincore T&D no puede ser cortado mediante procesos de oxicorte. Los procesos de corte por plasma y de arco aire
pueden utilizarse tanto para cortar como para sanear el depésito de soldadura. Pueden ser necesarias
temperaturas de precalentamiento similares a las de la soldadura para evitar el agrietamiento a lo largo del borde
de corte.
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HILOS

ACERO AL CARBONO

L50M 250
L60 251
L61 252
NS 18 Do 253

ACERO DE BAJA ALEACION

L-70 254
LNS 133TB.. 255
LNS 140A
LNS 140TB..
LNS 150...
LNS 151...
LNS 160...
LNS 162...
LNS 163...
LNS 164
LNS 165
LNS 168...

SOLDADURA POR ARCO SUMERGIDO

HILOS & FLUXES

ACERO INOXIDABLE

LNS 304l 266
LNS 316l 267
LNS 3091 268
LNS 347

LNS 307
LNS 4462 ...cvvirrrrisrsssissnnsiinnns 271

ALEACIONES DE NIQUEL
LNS NiCro™ 60/20
LNS NiCroMo 60/16 ..

FLUXES

708GB

761

780

781

782

802

839

8500

860

888

960

995N

998N

P223

P230

P240

P240X

WTX

P2000

P2000S

P2007

275
276
277
278
279
280
281
283
285
287
288
290
292
293
295
297
299
300
302
303



I/—\RCO SUMERGIDO

HILO DE ARCO SUMERGIDO | ACERO AL CARBONO

L50M

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION

= Hilo de bajo contenido en carbono, alto contenido en AWS A5.17 EH12K
manganeso y medio contenido en silicio, disefiado ENISO 14171-A  S3Gi
principalmente para ser utilizado en soldadura
multipasada

= Capaz de producir depésitos de soldadura con
propiedades de impacto superiores a 27 Ja-62°C
cuando se utiliza con flux como el 8500™, P240 o
Lincolweld®842-H en condiciones de recién soldado
y después del tratamiento térmico

= Existen certificados de calidad (tipo 3,1) para cada
lote de hilo que muestran la composicién quimica

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, HILO
C Mn Si
0.1 1.75 0.25

DIAMETROS/EMPAQUETADO

Dlame(:]omd)el Al Empaquetado F;E;;) Referencia del producto
BOBINA 25.0 FL50M-16-25VCl
16 CARRETE 300.0 107241, FL50M-16-300
BIDON 600.0 FL50M-16-600AC
BOBINA 25.0 FL50M-2-25V/Cl
BIDON 300.0 FL50M-2-300AC
20 BIDON 350.0 FL50M-2-350
BIDON 400.0 FL50M-2-400
BOBINA 250 FL50M-24-25VC|
BOBINA 100.0 FL50M-24-100
CARRETE 300.0 FL50M-24-300
24 BIDON 400.0 FL50M-24-400
BIDON 600.0 FL50M-24-600AC
BOBINA 1000.0 FL50M-24-1T
BOBINA 250 FL50M-32-25VCl
BOBINA 100.0 FL50M-32-100
CARRETE 300.0 FL50M-32-300
35 BID(:)N 350.0 FL50M-32-350
' BIDON 400.0 FL50M-32-400
BIDON 600.0 FL50M-32-6005F
BIDON 1000.0 FL50M-32-1000
BOBINA 1000.0 FL50M-32-1T
BOBINA 25.0 FL50M-4-25VCl
BOBINA 100.0 FL50M-4-100
CARRETE 300.0 FL50M-4-300
40 BIDQN 350.0 FL50M-4-350
BIDON 400.0 FL50M-4-400
BIDON 600.0 FL50M-4-600SF
BIDON 1000.0 FL50M-4-1000
BOBINA 1000.0 FL5OM-4-1T
48 BOBINA 25.0 FL50M-48-25V/Cl

LINCOLN 8
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L60

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Hilo de uso general con bajo contenido de carbono,
manganeso y silicio

= Proporciona la menor durezay es el mas adecuado
para usar con los fluxes activos de Lincoln

= Excelente opci6n para soldadura de chapas
aceitosas.

= Mas adecuado para usar con los fluxes activos

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, HILO

CLASIFICACION
AWS A5.17
ENISO 14171-A  S1

HILO DE ARCO SUMERGIDO | ACERO AL CARBONO

C
0.09

DIAMETROS/EMPAQUETADO

05

Si
0.06

Diametro del hilo

(mm)

16 BOBINA
BOBINA
CARRETE
BIDON
BIDON
BOBINA
CARRETE
2.4 BIDON
BIDON
BIDON
BOBINA
BOBINA
BIDON
BIDON
BOBINA
BOBINA
CARRETE
BIDON
BIDON
BIDON

Empaquetado

20

32

4.0

Peso
(kg)
250
25.0
230.0
350.0
400.0
250
230.0
400.0
600.0
1000.0
25.0
100.0
400.0
1000.0
250
100.0
300.0
350.0
400.0
600.0

Referencia del producto

FL60-16-25VCl
FL60-2-25VCl
106893
107029
FL60-2-400
FL60-24-25VCl
106886
FL60-24-400
FL60-24-600AC
FL60-24-1000
FL60-32-25VCl
FL60-32-100
FL60-32-400
FL60-32-1000
FL60-4-25VC
FL60-4-100
104752
FL60-4-350
FL60-4-400
FL60-4-600SF
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I/—\RCO SUMERGIDO

HILO DE ARCO SUMERGIDO | ACERO AL CARBONO

L61

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
» Estandar industrial para aplicaciones de soldadura AWS A5.17 EM12K
por arco sumergido ENISO 14171-A  S2Si

= Un hilo de arco sumergido de bajos contenidos en
carbono y silicio y contenido medio en manganeso
para uso general

= Una buena opci6n para una amplia gama de
aplicaciones de soldadura al arco sumergido de una
0 varias pasadas

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, HILO

C Mn Si
0.1 1.0 0.25
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Dlame(:;c:-nd)el i Empaquetado F():;;) Referencia del producto
BOBINA 25.0 FL61-16-25VCI
e BID(:)N 250.0 FL61-16-250
BIDON 350.0 FL61-16-350
BIDON 600.0 FL61-16-600AC
BOBINA 25.0 FL61-2-25VCl
BOBINA 100.0 FL61-2-100
BIDON 300.0 FL61-2-300AC
50 CARRETE 300.0 FL61-2-300
BIDON 350.0 FL61-2-350
BIDON 500.0 FL61-2-500
BIDON 600.0 FL61-2-600AC
BIDON 1000.0 FL61-2-1000
BOBINA 25.0 FL61-24-25VC|
CARRETE 300.0 FL61-24-300
BIDON 350.0 FL61-24-350
24 BIDON 400.0 FL61-24-400
BIDON 1000.0 FL61-24-1000
BOBINA 1000.0 FL61-24-1T
BOBINA 25.0 FL61-32-25VCI
BOBINA 100.0 FL61-32-100
CARRETE 300.0 FL61-32-300
. BID(:)N 350.0 105506
BIDON 400.0 FL61-32-400
BIDON 600.0 FL61-32-600SF
BIDON 1000.0 FL61-32-1000
BOBINA 1000.0 FL61-32-1T
BOBINA 25.0 FL61-4-25VCl
BOBINA 100.0 FL61-4-100, FL61-4-100E
CARRETE 300.0 FL61-4-300
40 BID(:)N 350.0 105438
BIDON 400.0 FL61-4-400
BIDON 600.0 FL61-4-600SF
BIDON 1000.0 FL61-4-1000
BOBINA 1000.0 FL61-4-1T
48 BOBINA 25.0 FL61-48-25VC|
BOBINA 100.0 FL61-48-100
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HILO DE ARCO SUMERGIDO | ACERO AL CARBONO

LNS 135

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Genera un depésito de metal de soldadura blando en AWS A5.17
combinacion con fluxes neutros ENISO 14171-A

= Se utiliza en grados de 355MPa o inferiores
= Buen comportamiento en chapas aceitosas

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, HILO

EM12K
S2

c Mn
0.1 1.0

DIAMETROS/EMPAQUETADO

0.10

Diametro del hilo R Peso
(mm) (kg)

2.4 BOBINA 25.0

32 BOBINA 25.0

4.0 BOB[NA 25.0
BIDON 400.0

Referencia del producto

LNS135-24-25V(Cl
LNS135-32-25VCl
LNS135-4-25VCI
LNS135-4-400
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HILO DE ARCO SUMERGIDO | ACERO DE BAJA ALEACION

L-70

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Hilo con bajo contenido de carbono y de silicio, AWS A5.23
medio contenido en manganeso y 1/2% de ENISO 14171-A

molibdeno utilizado para soldaduras de una o varias
pasadas

= Una opci6n estandar para la fabricacion de tubos y
otras aplicaciones de pasadas limitadas

= Existen certificados de calidad (tipo 3,1) para cada
lote de hilo que muestran la composicion quimica

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, HILO

EA1
S2Mo

C Mn \ Si Mo
0.1 \ 09 \ 0.10 05
DIAMETROS/EMPAQUETADO
D|ame(tr::nd)el e Empaquetado ?E;;) Referencia del producto

BOBINA 25.0 FL70-2-25VCl

20 BIDON 400.0 FL70-2-400

2.4 BOBINA 250 FL70-24-25VCl
BOBINA 25.0 FL70-32-25VC
BOBINA 100.0 FL70-32-100

32 BIDON 350.0 FL70-32-350
BIDON 600.0 FL70-32-6005F
BOBINA 1000.0 FL70-32-1T
BOBINA 250 FL70-4-25VCl
BOBINA 100.0 FL70-4-100

4.0 BIDON 350.0 FL70-4-350
BIDON 600.0 FL70-4-6005F
BOBINA 1000.0 FL70-4-1T

L8 BOBINA 250 FL70-48-25VCl
BOBINA 100.0 FL70-48-100

254
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LNS 133TB

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Alto contenido en manganeso y elementos de
microaleacién para optimizar la resistencia al
impacto en la técnica de 2 pasadas a baja

temperatura

= Composicién sin molibdeno para limitar los
fenémenos de endurecimiento secundario

= Adecuado para soldadura de tubos de hasta X590

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, HILO

HILO DE ARCO SUMERGIDO | ACERO DE BAJA ALEACION

CLASIFICACION
AWS A5.23 EG
ENISO 14171-A  SZ

o Si Ti B
0.08 0.25 0.15 0.015
DIAMETROS/EMPAQUETADO
D|ame(tnr1t:nd)el Qe Empaquetado F(’E;)o Referencia del producto
BOBINA 250 LNS133TB-4-25VCl
BIDON 350.0 LNS133TB-4-350
4.0 CARRETE 350.0 LNS133TB-4-350R
BIDON 600.0 LNS133TB-4-600SF
BOBINA 1000.0 LNS133TB-4-1T
48 BIDON 350.0 LNS133TB-48-350

www.lincolnelectric.es
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HILO DE ARCO SUMERGIDO | ACERO DE BAJA ALEACION

LNS 140A

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Hilo con bajo contenido de carbono y de silicio,
medio contenido en manganeso y 0,5% de
molibdeno utilizado para soldaduras de una o varias
pasadas

= Una opci6n estandar para la fabricacion de tubos y
otras aplicaciones de pasadas limitadas

= Existen certificados de calidad (tipo 3,1) para cada
lote de hilo que muestran la composicion quimica

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, HILO

CLASIFICACION

AWS A5.23 EA2
ENISO 14171-A  S2Mo

256

C Mn Si Mo
0.1 | 1.0 0.10 05
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Dlame(tr::nc;el il Empaquetado F(’E;;) Referencia del producto
BOBINA 25.0 LNS140A-2-25VCl
CARRETE 300.0 LNS140A-2-300
2.0 BIDON 350.0 LNS140A-2-350
BIDON 400.0 107036
BIDON 600.0 LNS140A-2-600AC
4 BOBINA 25.0 LNS140A-24-25VCl
BIDON 400.0 LNS140A-24-400
BOBINA 250 LNS140A-32-25VCl
BOBINA 100.0 LNS140A-32-100
BIDON 350.0 105407
32 BIDON 400.0 LNS140A-32-400
BIDON 600.0 LNS140A-32-600SF
BIDON 1000.0 LNS140A-32-1000
BOBINA 1000.0 106725, LNS140A-32-1T
BOBINA 25.0 LNS140A-4-25VCl
BOBINA 100.0 LNS140A-4-100
BIDON 200.0 107159
40 BID(:)N 350.0 105346, 105414
BIDON 400.0 LNS140A-4-400
BIDON 600.0 LNS140A-4-6005F
BIDON 1000.0 LNS140A-4-1000
BOBINA 1000.0 LNS140A-4-1T
BOBINA 250 LNS140A-48-25VCl
BOBINA 100.0 LNS140A-48-100
4.8 BIDON 300.0 LNS140A-48-300
BIDON 600.0 LNS140A-48-600SF
BOBINA 1000.0 LNS140A-48-1T
LINICOLN 5
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HILO DE ARCO SUMERGIDO | ACERO DE BAJA ALEACION

LNS 140TB

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= 0,5%Mo y elementos de microaleacién para
optimizar la tenacidad al impacto a baja temperatura
en la técnica de 2 pasadas

= Adecuado para aplicaciones con limite de pasadas
= Adecuado para soldadura de tubos de hasta X90

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, HILO

CLASIFICACION
AWS A5.23
ENISO 14171-A  S2MoTiB

C Mn Si Mo
0.06 1.1 0.20 0.5

DIAMETROS/EMPAQUETADO

0.013

Diametro del hilo

(mm)

2.4 BOBINA
BOBINA
32 BIDON
BOBINA
BOBINA
BOBINA
CARRETE
BIDON
BIDON
BOBINA
BOBINA
4.8 BIDON
BOBINA

Empaquetado

4.0

Peso
(kg)
25.0
25.0
600.0
1000.0
25.0
100.0
350.0
400.0
600.0
1000.0
25.0
300.0
1000.0

Referencia del producto

LNS140TB-24-25VCl
LNS140TB-32-25VCl
LNS140TB-32-600SF
LNS140TB-32-1T
LNS140TB-4-25VCl
LNS140TB-4-100E
LNS140TB-4-350R
LNS140TB-4-400
LNS140TB-4-600SF
LNS140TB-4-1T
LNS140TB-48-25VCl
LNS140TB-48-300
LNS140TB-48-1T

www.lincolnelectric.es
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HILO DE ARCO SUMERGIDO | ACERO DE BAJA ALEACION

LNS 150

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Para una temperatura maxima de funcionamiento
de 550°C

= Factor Bruscato bajo

= Existen certificados de calidad (tipo 3,1) para cada
lote de hilo que muestran la composicion quimica

APLICACIONES TIPICAS
= Acero resistente a la fluencia

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, HILO

CLASIFICACION
AWS A5.23

EB2R
EN SO 24598-A S CrMo1

C Mn Si
0.13 0.8 0.15

DIAMETROS/EMPAQUETADO

05

Cr
1.2

<0.010

Dlame(li:;?-nd)el hilo Empaquetado
16 BOBINA
BOBINA
2.0 BIDON
BIDON
2.4 BOBINA
BOBINA
32 BIDON
BOBINA
40 BOBINA
BIDON

Peso
(kg)
250
25.0
350.0
600.0
25.0
250
1000.0
1000.0
250
400.0

Referencia del producto

LNS150-16-25VCl
LNS150-2-25VCI
LNS150-2-350
LNS150-2-600AC
LNS150-24-25VCl
LNS150-32-25VCl
LNS150-32-1000
LNS150-32-1T
LNS150-4-25VCI
LNS150-4-400
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HILO DE ARCO SUMERGIDO | ACERO DE BAJA ALEACION

LNS 151

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Para una temperatura maxima de funcionamiento AWS A5.23 EB3R
de 600°C EN IS0 24598-A S Cr Mo2

= Factor Bruscato bajo

= Existen certificados de calidad (tipo 3,1) para cada
lote de hilo que muestran la composicion quimica

APLICACIONES TIPICAS
= Acero resistente a la fluencia

= Puede utilizarse con flux de bajo indice de basicidad
para soldaduras en rincon de una sola pasada,
dedicadas a la soldadura de aleta a tubo para
intercambiadores de calor (muros de contencién
como ejemplo).

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, HILO
C Mn Si Mo P cr
0.10 06 0.12 1.0 <0.010 25

DIAMETROS/EMPAQUETADO

Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) il (kg) 7
2.4 BOBINA 25.0 596681
3.2 BOBINA 25.0 596694

LINCOLN 8
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HILO DE ARCO SUMERGIDO | ACERO DE BAJA ALEACION

LNS 160

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION

= 1% Adicion de Niquel AWS A5.23 ENi1

= Resultados 6ptimos en la técnica de pasadas ENISO 14171-A  S2Ni1
maltiples.

= Cumple con los requisitos NACE

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, HILO
C Mn Si Ni
0.10 1.1 0.15 09

DIAMETROS/EMPAQUETADO

Dlame(:Ir-::nd)eI it Empaquetado F(,:;;’ Referencia del producto
2.4 BOBINA 25.0 LNS160-24-25VCl
3.2 BOBINA 250 LNS160-32-25VCl
4.0 BOBINA 25.0 LNS160-4-25VCl

LINCOLN 5
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LNS 162

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Hilo con 2% de Ni
= Excelente resistencia al impacto a -60°C

= Recomendado para la técnica de multi pasada en
combinacion con flux basico

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, HILO

HILO DE ARCO SUMERGIDO | ACERO DE BAJA ALEACION

CLASIFICACION
AWS A5.23

ENISO 14171-A  S2Ni2

C Mn Si Ni
0.10 1.1 0.15 2.2
DII:\METROS/EMPI-\QUETADO
Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) . (kg) 7
2.0 CARRETE 300.0 LNS162-2-300
2.4 BOBINA 25.0 LNS162-24-25V(Cl
3.2 BOBINA 25.0 LNS162-32-25VCI
40 BOBINA 25.0 LNS162-4-25VCl
' BIDON 350.0 LNS162-4-350

www.lincolnelectric.es
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HILO DE ARCO SUMERGIDO | ACERO DE BAJA ALEACION

LNS 163

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Contiene niquel y cobre

CLASIFICACION
AWS A5.23 EG

262

= Para aceros Cor-ten y equivalentes ENISO 14171-A  S2 Ni1Cu
= Recomendado con flux P240 y P230.
APLICACIONES TiPICAS
= Estructuras de acero para intemperie
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, HILO
C Mn Si Ni Cu Cr S P
0.11 1.0 0.25 0.7 05 0,2 max 0,02 max. 0,02 max.
DII:\METROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) il (kg) 7
2.0 BIDON 400.0 LNS163-2-400
- BIDON 350.0 LNS163-24-350
' BIDON 400.0 LNS163-24-400
3.2 BOBINA 25.0 LNS163-32-25VCl
BOBINA 25.0 LNS163-4-25VCI
4.0 BOBINA 100.0 LNS163-4-100
BIDON 400.0 LNS163-4-400
LINCOLN 5
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LNS 164

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Proporcionar un metal de soldadura de alta
resistencia y tenacidad a la fractura a baja

temperatura

= Compatible con los requisitos de la NACE sobre el

contenido de Niquel

= Existen certificados de calidad (tipo 3,1) para cada
lote de hilo que muestran la composicién quimica

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, HILO

HILO DE ARCO SUMERGIDO | ACERO DE BAJA ALEACION

CLASIFICACION
AWS A5.23

ENISO 14171-A  S3Ni1Mo

EF3

C

0.12 1.75

DIAMETROS/EMPAQUETADO

Si
0.10

0.95

0.5

Diametro del hilo
(mm)

2.4

32

4.0

4.8

Empaquetado

BOBINA
BIDON
BOBINA
BIDON
BOBINA
BIDON
BIDON
BOBINA

Peso
(kg)
25.0
350.0
25.0
400.0
25.0
350.0
600.0
25.0

Referencia del producto

LNS164-24-25V(Cl
LNS164-24-350
LNS164-32-25VCl
LNS164-32-400
LNS164-4-25VCI
LNS164-4-350
LNS164-4-600SF
LNS164-48-25VCl

www.lincolnelectric.es
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HILO DE ARCO SUMERGIDO | ACERO DE BAJA ALEACION

LNS 165

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Hilo con un 1% de niquel y un 0,2% de molibdeno AWS A5.23 ENi5
para combinar las propiedades de alta tenacidad y ENISO 14171-A  S3Ni1Mo0,2

de alta resistencia
= Propiedades de resistencia al impacto hasta -60°C

= Existen certificados de calidad (tipo 3,1) para cada
lote de hilo que muestran la composicién quimica

= Cumple con los requisitos NACE

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, HILO
C Mn Si Ni Mo
0.08 14 0.20 095 02

DIAMETROS/EMPAQUETADO

Dlame(li:;?-nd)el hlic Empaquetado F;:;;) Referencia del producto
2.0 BOBINA 25.0 LNS165-2-25VCl
BOBINA 25.0 LNS165-24-25VC|
2.4 BOBINA 100.0 LNS165-24-100
BIDON 350.0 LNS165-24-350
3.2 BOBINA 25.0 LNS165-32-25VCI
BOBINA 25.0 LNS165-4-25VCl
4.0 BOBINA 100.0 LNS165-4-100
BIDON 1000.0 LNS165-4-1000
4.8 BOBINA 25.0 LNS165-48-25VCl

LINCOLN 8
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HILO DE ARCO SUMERGIDO | ACERO DE BAJA ALEACION

LNS 168

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Para material base de 690MPa de limite elastico AWS A5.23 EG
= Recomendado con flux P230y P240 ENISO 26304-A  S3Ni2.5CrMo

= Buenos impactos hasta -40°C

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, HILO

C Mn Si Ni Mo Cr
0.10 1.6 0.15 23 0.6 0.7
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Dlame(li:;omd)el o Empaquetado F;:;;) Referencia del producto
2.4 BOBINA 25.0 597028
. BOBINA 250 597059
' CARRETE 300.0 LNS168-32-300

4.0 BOBINA 25.0 598216

LINCOLN 8
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HILO DE ARCO SUMERGIDO | ACERO INOXIDABLE

LNS 304L

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

CLASIFICACION

= Alta resistencia a la corrosion intergranular y a los AWS A5.9 ER308L
ambientes oxidantes ENISO 14343-A S199L
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, HILO
C Mn Si Cr Ni
0.015 1.8 0.4 20 10
DII:\METROS/EMPAQUETADO
Dlame(:lr"c:“d)el i Empaquetado F;:;)o Referencia del producto
20 BOBINA 25.0 LNS304L-2-25VCl
2.4 BOBINA 25.0 LNS304L-24-25VCl
3.2 BOBINA 250 LNS304L-32-25VCl
4.0 BOBINA 25.0 LNS304L-4-25VCl
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LNS 316L

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Alta resistencia a la corrosion intergranular y a las
condiciones de corrosion generalizada

= E| 2-3% de molibdeno mejora la resistencia a la
corrosién por picadura del depésito de soldadura

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, HILO

HILO DE ARCO SUMERGIDO | ACERO INOXIDABLE

CLASIFICACION

AWS A5.9

ER316L

ENISO 14343-A  S19123L

c Mn \ Si cr Ni Mo
0.015 \ 1.75 \ 0.4 185 12 \ 275
DII:\METROS/EMPI-\QUETADO
Diametro del hilo Peso .
) Empaquetado (ke) Referencia del producto
2.4 BOBINA 250 LNS316L-24-25VCl
32 BOBINA 25.0 LNS316L-32-25VCl
4.0 BOBINA 25.0 LNS316L-4-25VCl

www.lincolnelectric.es
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HILO DE ARCO SUMERGIDO | ACERO INOXIDABLE

LNS 309L

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION

= Disefiado para ser utilizado principalmente con flux AWS A5.9 ER309L
basicos que recuperan casi todo el cromo del hilo en ENISO 14343-A  S2312L
el depésito

» Niveles reducidos de carbono (0,03% como maximo)
que ofrecen una mayor resistencia a la corrosion
intergranular

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, HILO
o Mn Si Ni cr
0.02 18 0.4 13 24

DIAMETROS/EMPAQUETADO

D|ame(tnr1¢:nd)el il Empaquetado F(’:;;’ Referencia del producto
2.4 BOBINA 25.0 LNS309L-24-25VCl
3.2 BOBINA 25.0 LNS309L-32-25VCl
4.0 BOBINA 25.0 LNS309L-4-25VCl

LINCOLN 5
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LNS 347

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= La adicion de niobio reduce la corrosion intergranular
en condiciones severas de funcionamiento

= Hilos de acero inoxidable estabilizados con niobio
utilizados para la soldadura de acero inoxidable 347
v 321y de los aceros inoxidables plaqueados

= Recomendado con flux P2000

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, HILO

HILO DE ARCO SUMERGIDO | ACERO INOXIDABLE

CLASIFICACION
AWS A5.9 ER347
ENISO 14343-A  S199Nb

C Mn Si Ni Cr Mo Nb
0.04 16 0.4 9.7 195 0.1 06
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Dlame(li:-'r"omd)el il Empaquetado F;:;;) Referencia del producto
2.4 BOBINA 250 LNS347-24-25VCl
3.2 BOBINA 250 LNS347-32-25VCl
4.0 BOBINA 250 LNS347-4-25VCl
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HILO DE ARCO SUMERGIDO | ACERO INOXIDABLE

LNS 307

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Hilo autoendurecible AWS A5.9 ER307
= Se utiliza normalmente en aceros dificiles de soldar, ENISO 14343-A  S188 Mn

como las chapas de blindaje
= Recomendado con flux P2000 y P2007.

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, HILO
C Mn Si cr Ni
0.07 7.0 06 19 89

DIAMETROS/EMPAQUETADO

Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) il (kg) 7

32 BOBINA 25.0 LNS307-32-25VCl

LINCOLN 5
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HILO DE ARCO SUMERGIDO | ACERO INOXIDABLE

LNS 4462

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Para acero inoxidable ddplex AWS A5.9 ER2209
ENISO 14343-A S2293NL

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, HILO

C Mn Si Ni Cr Mo N
0.015 1.6 0.5 8.6 23 3.1 0.16
DII:\METROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) paq (kg) 4
2.4 BOBINA 25.0 598797
3.2 BOBINA 25.0 598780
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HILO DE ARCO SUMERGIDO | ALEACIONES DE NIQUEL

LNS NiCro 60/20

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Se uniliza para union y recargue

= Resistente a la corrosion en una amplia gama de

APLICACIONES TIPICAS
= Soldadura de tanques LNG

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TiPICA, HILO

medios/condiciones

= Recomendado con el flux P2007 en aplicaciones de
tanques de GNL de 9%Ni

CLASIFICACION
AWS A5.14
ENISO 18274

ERNiCrMo-3
S Ni 6625

DIAMETROS/EMPAQUETADO

C
0.05

Si
0.1

8.7 3.7 0.1

272

Diametro del hilo

(mm)
1.6
2.4

LINCOLN B
ELECTRIC

Empaquetado

BOBINA
BOBINA

Peso
(kg)

250
25.0

Referencia del producto

598717
598803
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LNS NiCroMo 60/16

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

HILO DE ARCO SUMERGIDO | ALEACIONES DE NIQUEL

CLASIFICACION

= Coincide con la quimica del C276 AWS A5.14 ERNiCrMo-4
= Baja sensibilidad al agrietamiento en caliente EN SO 18274 SNi6276
= Recomendado con el flux P2007 en aplicaciones de
tanques de GNL de 9%Ni
APLICACIONES TiPICAS
= Soldadura de tanques LNG
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, HILO
C Mn Si Ni Cr Mo w Fe
0.006 0.5 0.04 58 16 16 3.6 5.8
DII:\METROS/EMPAQUETADO
Diametro del hilo Peso .
Empaquetado Referencia del producto
(mm) o (kg) :
1.6 BOBINA 25.0 598377
2.4 BOBINA 25.0 598384
LINCOLN 8
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FLUX

708GB

CARACTERISTICAS PRINCIPALES CLASIFICACION
= Aspecto suave del cordon Flux
= Disefado inicialmente para la soldadura de botellas
de gas Flux/hilo
= Muy adecuado también para la soldadura en angulo 708GB/ L-60
de alta velocidad 708GB / L-61

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

EN SO 14174:SAAR 199 ACH10

ENISO 14171-A |AWS A5.17
S420ARS1T F7A0 - EL12
S 42 0 AR S2Si F7A0 - EM12K

Tipo de hilo o Mn Si
L-60 0.08 1.4 0.75
L-61 0.09 1.6 09

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

P S
0.023 0.02
0.023 0.02

Tivo =il | Fomei Limite elastico Resistencia a la traccion

Alargamiento Impacto 1SO-V (J)

(MPa) (MPa) (%) -18°C
L-60 MR 440 570 33 30
L-61 MR 490 630 30 50
* MR = Multi-Pasada
CARACTERISTICAS DEL FLUX
Tipo de Corriente DC(+/-)/AC
Velocidad de solidificacion Alta
Basicidad (Boniszewski) 0.65
Densidad (kg/dm?) 1.3
Tamafio del grano (EN ISO 14174) 2-20

DIAMETROS/EMPAQUETADO

Empaquetado F():;)
BOLSA DE PE | 250

I FLUX

Referencia del producto

\ 111552
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761

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

FLUX

= Flux con bajo contenido en carbono y aleado al manganeso disefiado para proporcionar una superior

resistencia la fisuracion
= Escoria de enfriamiento lento para soldadura en plano
= Excelente resistencia al agrietamiento en aplicaciones de una sola pasada
= También disponible en versiones de grano fino y grueso

CLASIFICACION

Flux ENISO 14174: S A CS/MS 188 ACEN H5
Flux/hilo ENISO 14171-A: MR ENISO 14171-A: TR AWS A5.17 / A5.23
761/L-60 | S382CS/MSS1 F7A2-EL12
761/L-61 | S 422 CS/MS S2Si S 4T 0 CS/MS S2Si F7A2-EM12K
761/ LNS 140A | S 46 0 CS/MS S2Mo S 4T 2 CS/MS S2Mo FBAO-EA2-G
761/L-70 | S 46 0 CS/MS S2Mo S 4T 2 CS/MS S2Mo F8A0-EA1-G
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
Tipo de hilo C Mn Si P S Mo
L-60 0.05 15 0.7 <0.03 <0.025
L-61 0.07 1.7 0.9 <0.03 <0.025
LNS 140A (L-70) 0.06 1.7 0.8 <0.03 <0.025 0.4

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Frodshfe | Gondemy | oedEsiE Resisrtaecrc‘icéza ° HREEIE IR
(MPa) (MPa) (%) 0°C -20°C
L-60 MR 380 500 28 80 50
L-61 MR 470 560 28 100 50
L-61 TR >420 >540 65
LNS 140A (L-70) MR 480 600 80 40
LNS 140A (L-70) TR >440 >540 100 55
* MR = Multi pasadas; TR = Dos Pasadas
CARACTERISTICAS DEL FLUX
Tipo de Corriente DC(+/-)/AC
Basicidad (Boniszewski) 0.8
Velocidad de solidificacion Baja, escoria viscosa
Densidad (kg/dm?) 1.2
Tamario del grano (EN ISO 14174) 761:1-16/ 761-CG: 1-20
DII:\METROS/EMPAQUETADO
Empaquetado F():;;) Referencia del producto
BOLSA DE PE 25.0 111040, FX761-25
SRB BOLSA 25.0 FX761-25-C-SRB, FX761-255RB
BIDON 250.0 111842, 111880
i ) LINCOLN 8 275
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FLUX

780

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Escoria de solidificacion rapida para facilitar la eliminacién y minimizar el derrame en soldaduras

circunferenciales
= Excelente aspecto del corddn y eliminacion de la escoria
= Buena resistencia a la contaminacién por humedad para reducir la porosidad
= También disponible en versiones de grano fino y grueso

CLASIFICACION

Flux ENISO 14174: S AAR/AB 1 78 ACH5
Flux/hilo ENISO 14171-A: MR ENISO 14171-A: TR AWS A5.17 / A5.23
780/ L-60 | S420AR/AB ST S4TOAR/ABS1 F7A0-EL12
780/ L-61 | S420AR/AB S2Si S 4T 2 AR/AB S2Si F7A2-EM12K
780/ LNS 140A S 4T 2 AR/AB S2Mo F8A2-EA2-G
780/ L-70 S 4T 2 AR/AB S2Mo F8A2-EA1-G
COMPOSICION QUTMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
Tipo de hilo C Mn Si P S Mo
L-60 0.07 1.4 0.6 <0.03 <0.025
L-61 0.07 1.6 0.7 <0.03 <0.025
LNS 140A (L-70) 0.07 1.6 0.6 <0.03 <0.025 0.4

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite elastico

Resistencia a la traccion | Alargamiento

Impacto 1SO-V (J)

Tipo de hilo Condicién (MPa) (MPa) ) e T
L-60 MR >420 510 28 50
L-61 TR >420 >540 28 50
LNS 140A (L-70) TR >420 >550 25 60
* MR = Multi pasadas; TR = Dos Pasadas
CARACTERISTICAS DEL FLUX
Tipo de Corriente DC(+/-)/AC
Basicidad (Boniszewski) 0.7
Velocidad de solidificacion Alta
Densidad (kg/dm?) 1.4

Tamario del grano (EN ISO 14174)

780: 1-20/ 780-CG: 2-20 / 780-FG: 1-16

DIAMETROS/EMPAQUETADO
Peso n
Empaquetado (kg) Referencia del producto
BOLSA DE PE 25.0 110562, 110579, FX780-25
SRB BOLSA 25.0 FX780-25SRB
BIDON 2500 111781

x

)

—

[

LINCOLN 5
276 ELECTRIC

www.lincolnelectric.es



781

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

FLUX

= Presenta caracteristicas de seguimiento rapido que permiten soldaduras uniformes a altas velocidades sin

mordeduras ni huecos

= Recomendado para soldaduras de alta velocidad y con pasadas limitadas en aceros limpios y chapa fina

= Buena accion de mojado

CLASIFICACION

Flux ENISO 14174:SAZS 187 ACH5
Flux/hilo ENISO 14171-A: TR AWS A5.17 / A5.23
781/ L-60 F7A0-EL12
781/L-61 | S4T0ZSS2Si F7A0-EM12K
781/ L-50M | S 4T 2 75 S3Si
761/ LNS 140A | S 4T 2 ZS S2Mo
COMPOSICION QUTMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
Tipo de hilo C Mn Si P S Mo
L-61 0.05 13 0.9 <0.03 <0.02
L-50M (LNS 133U) 0.06 1.6 1.0 <0.03 <0.02
LNS 140A (L-70) \ 0.06 13 09 <0.03 <0.02 \ 0.4

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite elastico

Resistencia a la traccion

Tipo de hilo Condicién* (MPa) (MPa) Impac_tzoolf(c:)-v 0
L-61 TR >420 >540 50
L-50M (LNS 133U) TR >450 >560 60
LNS 140A (L-70) TR >490 >580 65
* TR = Dos pasadas
CARACTERISTICAS DEL FLUX
Tipo de Corriente DC(+/-)/AC
Basicidad (Boniszewski) 0.7
Velocidad de solidificacion Rapida, escoria fluida
Densidad (kg/dm?) 1.5
Tamafio del grano (EN ISO 14174) 1-16
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Peso .
Empaquetado ‘ (ke) ‘ Referencia del producto
SRB BOLSA ‘ 250 ‘ FX781-25SRB
BIDON 2500 110050
i ) LINCOLN 8 277
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I FLUX

FLUX

782

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Recomendado para la soldadura en angulo de alta velocidad
= Excelente eliminacion de escoria

= Disponible en tamano de grano estandar y fino

CLASIFICACION

Flux ENISO 14174: SAAR/AB 176 ACH5
Flux/hilo ENISO 14171-A: MR ENISO 14171-A: TR AWS A5.17 / A5.23
782 /L-60 | S420AR/ABS1 S 4T AAR/AB S1
782 /LNS 135 S 4T 0AR/AB S2 F7AZ-EM12
782 /L-61 | S 46 0AR/AB S2Si S 4T 0 AR/AB S2Si F7AZ-EM12K
782 /L-50M | S 46 0 AR/AB S3Si S 4T 2 AR/AB S3Si
782/ LNS 140A S 4T 2 AR/AB S2Mo

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

Tipo de hilo c | wmn | i P s Mo
L-60 007 10 06 <0.03 <0.025
LNS 135 007 115 07 <0.03 <0.025
L-61 007 115 08 <0.03 <0.025
L-50M (LNS 133U) 006 17 10 <0.03 <0.025
LNS 140A (L-70) 007 12 07 <0.03 <0.025 04

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

Tipo de hilo Condicin* Limite elastico Resistencia a la traccion Impacto ISO-V (J)
(MPa) (MPa) 0°C | -20°C
L-60 TR >420 >520 45
LNS 135 TR >420 >520 55
L-61 TR >420 >520 60
L-50M (LNS 133U) TR >460 >550 65 50
LNS 140A (L-70) TR >460 >600 70 50

* MR = Multi pasadas; TR = Dos Pasadas

CARACTERISTICAS DEL FLUX
Tipo de Corriente DC/AC
Basicidad (Boniszewski) 0.4
Velocidad de solidificacion Alta
Densidad (kg/dm?) 1.4
Tamario del grano (EN ISO 14174) 782:1-20/782-FG: 1-16

DIAMETROS/EMPAQUETADO

Empaquetado F():;;J Referencia del producto
BOLSA DE PE 25.0 111033, FX782-25-F
BOLSA 500.0 FX782-500-F

278 LINCOLN B
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802

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Flux de recargue neutro

= Excelente eliminacion de la escoria incluso con alta
temperatura entre pasadas

= Compatible con una amplia gama de tipos de hilo

FLUX

CLASIFICACION

Flux EN SO 14174: SACS355DCH5

Flux/hilo
Hilo macizo de recargue v hilo tubular

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

Tipo de hilo C Mn Si Cr Ni Mo '} w
LINCORE 102W 0.28 15 0.4 6.5 1.0 0.15 1.0
LINCORE 423L 0.15 1.2 0.4 11.5 2.0 1.0 0.15
LINCORE 423Cr 0.15 1.2 0.4 135 2.0 1.0 0.15

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Dureza: HRc en aplicacion de 6 capas de recargue después de 2 horas de revenido post-

Tipo de hilo soldadura a
AW* 426°C 482°C 538°C 593°C 649°C
LINCORE 102W 51 50 50 51 40 35
LINCORE 423L 43 42 46 38 33 32
LINCORE 423Cr 46 45 46 38 34 32
* AW = Recién soldado
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Peso .
Empaquetado (kg) Referencia del producto
SRB BOLSA 250 FX802-25
LINCOLN 8 279
www.lincolnelectric.es

ELECTRIC

I FLUX



I FLUX

FLUX

839

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Adecuado para acero al carbono, de baja aleacién y
grados de acero inoxidable estandar

= Excelente aspecto de acabado del cordén con aceros
inoxidables

= Adecuado como la solucién de taller de un solo flux

CLASIFICACION
Flux

Flux/hilo
839/L60
839/LNS135
839/L-61
839/L-50M
839/LNS140A
839/LNS164

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

ENISO 14174: SAFB 166 ACH5

AWS A5.17 / A5.23
F6A2-EL12

FEAL-EM12

F7A5-EM12K / FEP6-EM12K
F7A6-EH12K / F7P8-EH12K
F7A4-EA2-A2

FOAO-EF3-F3 / FOP4EF3-F3

Tipo de hilo C Mn Si P S Mo Ni
L-60 0.04 0.85 0.2 <0.01 <0.01
LNS 135 0.05 1.2 0.2 <0.015 <0.01
L-61 0.07 1.2 0.3 <0.015 <0.01
L-50M 0.07 1.7 0.3 <0.015 <0.01
LNS 140A (L-70) 0.06 1.2 0.2 <0.015 <0.01 0.45
LNS 164 0.07 1.7 0.3 <0.015 <0.01 0.45 0.80
PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO
) . o i R Alargamiento Impacto ISO-V (1)
Tipo de hilo Condicion elastico traccion )
(MPa) (MPa) o -20°C | -40°C | -50°C | -60°C
L-60 AW 390 470 30 100
LNS 135 AW 410 490 100 50
L-61 AW 440 530 29 130 80
L-61 SR 400 510 31 115 65
L-50M (LNS 133U) AW 470 570 28 100
L-50M (LNS 133U) SR 415 520 29 140 110
LNS 140A (L-70) AW 460 560 26 80
LNS 164 AW 650 710 20 50
LNS 164 SR 590 670 24 100 65
* AW = Recien soldado; SR = Alivio de tensiones
CARACTERISTICAS DEL FLUX
Tipo de Corriente DC/AC
Basicidad (Boniszewski) 2.4
Velocidad de solidificacion Media
Densidad (kg/dm?) 1.2
Tamario del grano (EN ISO 14174) 2-20
DI[\METROS/EMPI—\QUETI—\DO
Empaquetado F():;;J Referencia del producto
SRB BOLSA 25.0 FX839-25
LINCOLN 8
280 ELECTRIC
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8500

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Capaz de proporcionar las propiedades de impacto necesarias para juntas de soldadura de gran espesor
desde la raiz hasta el peinado

= Funciona bien en CA y mdltiples arcos con buena resistencia a la porosidad por nitrégeno
= Capaz de producir depésitos de soldadura con propiedades de impacto superiores a 27 Ja -62°C

CLASIFICACION

FLUX

Flux

Flux/hilo
8500/ L-61
8500 / L-50M
8500 / LNS 140A
8500 / LNS 160
8500 / LNS 162

8500/ LNS 165
(LA8S5)

8500/ LNS T55

ENISO 14174: SAFB 154 ACH5

ENISO 14171-A: MR
S 384 FB S2Si

S 42 6 FB S3Si

S 42 4 FB S2Mo

S 42 5FB S2Ni1*

S 42 6 FB S2Ni2*

S 506 FB S3Ni1Mo00.2
S504FBTZ

ENISO 14171-A: TR
S 4T OFBS2Si
S 4T 2 FBS3Si

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

AWS A5.17 / A5.23
F7A6/F6P8-EM12K
F7A6/F7P8-EH12K
FBAG-EA2-A2
F7A8/P8-ENi1-Ni1
F7A8/P8-ENi2-Ni2

F8A8/F7P8-ENi5-Ni5

Tipo de hilo
L-61

L-50M (LNS 133U)
LNS 140A (L-70)

LNS 160
LNS 162

LNS 165 (LA 85)

LNS T55

C
0.08
0.07
0.08
0.07
0.08
0.07
0.08

Mn Si P
1.0 0.2 <0.02
1.4 0.3 <0.02
0.9 0.2 0.03
1.0 0.1 0.02
1.0 0.1 0.02
1.3 0.2 0.02
1.7 0.7 <0.015

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

<0.015
<0.015
<0.025
0.015
0.015
0.015
<0.015

Mo Ni
0.4
0.95
2.0
0.2 09

Tipo de hilo

L-61
L-50M (LNS 133U)
L-50M (LNS 133U)
LNS 140A (L-70)
LNS 160
LNS 160
LNS 162
LNS 162
LNS 165 (LA 85)
LNS 165 (LA 85)
LNS T55
LNS T55

Limite Resistenciaala
Condicion* elastico traccion

(MPa) (MPa)
MR 420 510
MR 450 540
SR >420 >500
MR 440 540
AW 430 510
SR 400 510
AW 470 560
SR 450 530
AW 530 600
SR 480 580
AW 530 620
SR 500 570

Alargamiento

(%)

28
28
30
28
30
30

25
30

* MR = Multi Pasadas; TR = Dos-Pasadas; AW = Recien soldado; SR =Alivio de tensiiones

Impacto 1SO-V (J)

www.lincolnelectric.es

-20°C | -40°C | -60°C
150 100 50
110
150
55

150 60
150 90
150 70
150 100
120 50
120 60

120 80
70

Ty 287
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FLUX

8500

CARACTERISTICAS DEL FLUX

Tipo de Corriente
Basicidad (Boniszewski)
Velocidad de solidificacion
Densidad (kg/dm?)
Tamario del grano (EN I1SO 14174)

DIAMETROS/EMPAQUETADO

DC/AC
2.8
Media

Empaquetado

SRB BOLSA
BIDON

Peso
(kg)
25.0

250.0

Referencia del producto

FX8500-255RB
FX8500-250

282 LINCOLN 5
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860

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Estandar industrial para aplicaciones de soldadura por arco sumergido
= Excelentes caracteristicas de funcionamiento en una variedad de aplicaciones de soldadura.
= Capaz de producir dep6sitos de soldadura con una tenacidad al impacto superiora 27 J a -40°C con hilo

L-61

CLASIFICACION

FLUX

Flux

Flux/hilo
860/ L-60
860/ LNS 135
860/ L-61
860/ L-50M
860/L-70
860 / LNS 140A
860/ LNS 163
860/ LNS T55

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA,

ENISO 14174:SAAB 156 ACH5

ENISO 14171-A: MR
S352ABS1T
S352ABS2

S 382 ABS2Si

S 42 2 AB S3Si

S 462 AB S2Mo

S 46 2 AB S2Mo

S 422 ABS2Ni1Cu
S502ABTZ

ENISO 14171-A: TR

S3TOABS2
S3TO0ABS2Si

S 4T 2 AB S2Mo
S 4T 2 AB S2Mo

METAL DEPOSITADO

AWS A5.17 / A5.23
F6A2-EL12
F6A2-EM12
F7A2-EM12K
F7A2/F7P2-EH12K
F7A2-EAT-A2
F7A2-EA2-A2
F7A4-EG-G
F7A2/F7P4-ECT

Tipo de hilo
L-60
LNS 135
L-61

L-50M (LNS 133U)
LNS 140A (L-70)

LNS T55

C Mn
0.05 1.0
0.06 1.3
0.10 1.2
0.07 1.7
0.05 1.3
0.06 1.8

Si P
0.25 <0.025
0.3 <0.025
0.3 <0.025
0.5 <0.025
0.3 <0.025
0.7 <0.020

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

<0.020
<0.020
<0.020
<0.020
<0.020
<0.015

0.4

Tipodehilo | Condicion* """'::A';':)St'm
L-60 AW 360
LNS 135 AW 390
L-61 AW 430
L-61 SR 400
L-50M (LNS 133U) | AW 460
L-50M (LNS 133U) | SR 420
LNS 140A (L-70) | AW 520
LNS 140A (L-70) SR 510
LNS T55 AW 520
LNS T55 SR 470
LNS 163 AW 460

* AW = Recien soldado; SR = Alivio de tensiones

www.lincolnelectric.es

Resistencia a la traccién | Alargamiento | Impacto 1SO-V ())
(MPa) (%) 0°C -20°C
480 30 80 50
490 33 100 50
510 32 100 60
505 32 115
530 28 120 80
520 115
570 26 70
580 30 50
610 70
560 70
540 27 55
ey 283
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FLUX

860

CARACTERISTICAS DEL FLUX

Tipo de Corriente
Basicidad (Boniszewski)
Velocidad de solidificacion
Densidad (kg/dm?)
Tamario del grano (EN ISO 14174)

DIAMETROS/EMPAQUETADO

DC/AC
1.1
Alta
1.4
1-16

284

Empaquetado

BOLSA DE PE
SRB BOLSA
BIDON

Peso
(kg)
25.0
25.0

250.0

Referencia del producto

FX860-25
FX860-25SRB
111828

www.lincolnelectric.es



888

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Disefiado para la eliminacién de escoria en ranuras profundas en aplicaciones criticas
= Bajos niveles de hidrogeno difusible H4

CLASIFICACION

FLUX

Flux

Flux/hilo
888/ L-61
888/ L-50M
888/ LNS 140A
888/L-70
888/ LNS 160
888/ LNS 162
888/ LNS 164
888/ LNS 165
888/ LNS 150
888/ LNS 151

ENISO 14174:SAFB 166 ACH5

ENISO 14171-A: MR
S 385FBS2Si

S42 6 FBS3Si

S 46 4 FB S2Mo

S 46 4 FB S2Mo

S 42 5FBS2Ni1*

S 42 6 FB S2Ni2*

S50 4 FBS3Ni1TMo

S 504 FBS3Ni1TMo0.2
S502FBCrMo1

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

AWS A5.17 / A5.23
F7A6-EM12K
F7A8/F7P8-EH12K
FBAL-EA2-A2
FBA4L-EAT-A2
F7A8/P8-ENi1-Ni1
F7A8/F7P8-ENi2-Ni2
FOA6/FOP4-EF3-F3
F8A6/F7P8-ENi5-Ni5
F7P4-EB2R-B2
F8P4-EB3R-B3

Tipo de hilo
L-61
L-50M (LNS 133U)
LNS 140A (L-70)
LNS 160
LNS 162
LNS 164
LNS 165
LNS 150
LNS 151

C Mn
0.08 1.05
0.07 1.45
0.07 1.0
0.07 1.2
0.07 1.1
0.08 1.7
0.06 1.50
0.07 0.90
0.06 0.85

Si
0.37
0.55
0.35
0.4
0.4
05
0.5
0.5
03

p
<0.02
<0.02
<0.02
<0.02
<0.02
<0.02
<0.02
<0.02
<0.02

S Ni
<0.015
<0.015
<0.015
<0.015 0.95
<0.015 2.0
<0.01 09
<0.015 0.97
<0.015
<0.015

www.lincolnelectric.es

0.4

0.5
0.2
0.55
0.93
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1.35
215
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FLUX

888

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite Resistenciaala . o
Tipo de hilo Condicion* elastico traccion Alarg?n;r;lento e
(MPa) (MPa) o -20°C | -40°C | -50°C | -60°C
L-61 AW 415 515 31 35 100
L-50M (LNS 133U) AW 480 580 29 90 60
L-50M (LNS 133U) SR 430 550 31 105 65
LNS 160 AW 470 550 26 115
LNS 160 SR 410 510 27 160 120
LNS 162 AW 500 580 25 100 55
LNS 162 SR 440 550 25 160 120
LNS 164 AW 650 750 21 65 30
LNS 164 SR 610 700 23 65 30
LNS 165 AW 530 620 26 70 40
LNS 165 SR 495 595 27 70
LNS 150 SR 420 580 26 100
LNS 151 SR 530 645 23 45
* AW = Recien soldado; SR = Alivio de tensiones
CARACTERISTICAS DEL FLUX
Tipo de Corriente ‘ AC/DC
Basicidad (Boniszewski) 2.3
Velocidad de solidificacion ‘ Alta
Tamafio del grano (EN ISO 14174) 2-20
DIi\METROS/EMPAQUETADO
Empaquetado TE;;) Referencia del producto
SRB BOLSA 25.0 FX888-255RB

286 Ty
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960

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Flux versatil

= Alta capacidad de transmision de corriente

= Para técnicas de una o varias pasadas con requisitos de propiedades moderadas del metal de soldadura
= También disponible en version de grano grueso

CLASIFICACION

FLUX

Flux ENISO 14174: S A AB 166 AC H5
Flux/hilo ENISO 14171-A: MR ENISO 14171-A: TR AWS A5.17 / A5.23
960/L-61 | S382 ABS2Si S3T2ABS2Si F7A2-EM12K
960/ L-50M | S 382 AB S3Si S 3T 2 AB S3Si F7A2-EH12K
960/ LNS 163 | S 42 4 AB S2Ni1Cu F7AL-EG-G
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
Tipo de hilo C Mn Si P S Cu Ni
L-61 0.07 13 0.4 <0.03 <0.025
L-50M (LNS 133U) 0.07 1.6 06 <0.03 <0.025
960/ LNS 163 0.06 14 035 <0.03 <0.025 0.4 06

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Resistenciaala

. . . Impacto 1SO-V (J)
Tipo de hilo Condicion* leltlt\en(:)lastlco traccion Alargaa;'nlento
(MPa) (MPa) () -20°C | -40°C
L-61 AW 420 510 28 50
L-50M (LNS 133U) AW 440 530 28 70
LNS 163 AW 460 540 27 55
* AW = Recién soldado
CARACTERISTICAS DEL FLUX
Tipo de Corriente DC/AC
Basicidad (Boniszewski) 1.0
Velocidad de solidificacion Alta
Densidad (kg/dm?) 1.4
Tamario del grano (EN ISO 14174) 2-20
DIAMETROS/EMPAQUETADO
Peso .
Empaquetado (ke) Referencia del producto
BOLSA DE PE 25.0 FX960-25
SRB BOLSA 25.0 FX960-25SRB
BIDON 250.0 111835
BIG BAG 1000.0 FX960-1T
LINCOLN 8 287
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FLUX

995N

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Flux limitador de nitrégeno disefiado para soldadura de tuberias

= Recomendado para la soldadura automatica de una pasada y dos pasadas con hasta cinco arcos
= Capacidad de corriente muy alta

CLASIFICACION

Flux ENISO 14174:SAAB 167 ACH5
Flux/hilo ENISO 14171-A: TR AWS A5.23
995N / LNS 140A | S 4T 2 AB S2Mo
995N / LNS 140TB | S 5T 5 AB S2MoTiB FOTA6G-EA2TIB
995N / LNS 133TB FOTA6G-EG

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

Tipo de hilo Material base C Mn | Si P S Mo | Ti B N
LNS 140A (L-70) X65 0.07 | 1.45| 0.3 | <0.025| <0.025 | 0.2 - - 0.005
LNS 140TB (LA-81) X80 0.06 | 1.6 | 0.35]<0.025 | <0.025 | 0.2 | 0.015 | 0.002 | 0.004

Observacion: la composicion quimica de las soldaduras a tope en tubos depende de la composicion quimica del
material base. Procedimiento: aplicacion en tandem AC/AC en chapas de X65 de 12,7 mm de espesor.

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

288 LINCOLN 8

Limite | Resistencia . Impacto 1SO-V (J)
Tipo de hilo Condicion* | elastico | alatraccion Alarg??n;lento Dureza
(MPa) (MPa) o -20°C | -40°C | -50°C | -60°C
Procedimiento 1
LNS 140A (L-70) TR 580 680 30 95 65 230
LNS 140TB
(LA-87) TR 630 700 27 115 75 50 235
Procedimiento 2
LNS 140TB
(CA-81) TR 600 720 25 100 65 45 | 220-235
Procedimiento 3
LNS 133TB TR 600 700 27 120 90

Observacion: las propiedades mecanicas de las soldaduras a tope en tubos dependen de la composicion quimica del
material base. Procedimiento 1: tandem en X65 de 12,5 mm; Procedimiento 2: soldadura multihilo (4/5 hilos) en X65
de 19-25 mm; Procedimiento 3: chapa de ensayo AWS

* TR = Dos pasadas

ELECTRIC www.lincolnelectric.es



995N

CARACTERISTICAS DEL FLUX

FLUX

Tipo de Corriente
Basicidad (Boniszewski)
Velocidad de solidificacion
Densidad (kg/dm?)
Tamario del grano (EN I1SO 14174)

DIAMETROS/EMPAQUETADO

DC/AC
1.3
Media

Empaquetado

BOLSA DE PE

SRB BOLSA

SRB BIG BAG
BIG BAG

Peso
(kg)
25.0
25.0
1000.0
1200.0

Referencia del producto

111218
111220
FX995N-1TSRB
111712

I FLUX
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FLUX

998N

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Adecuado para la soldadura de tuberias longitudinal y helicoidal

= Recomendado para la soldadura automatica de una pasada y dos pasadas con hasta cinco arcos
= Capacidad de corriente muy alta

CLASIFICACION

Flux ENISO 14174:SAAB 167 ACH5
Flux/hilo ENISO 14171-A: TR AWS A5.23
998N / LNS 140A | S 4T 2 AB S2Mo
998N / LNS140TB | S 5T 5 AB S2MoTiB FOTA6-G-EA2TIB
998N / LNS133TB FOTA6-G-EG

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

Tipo de Material
hilo base
LNS 140TB X65 0.067/ | 141/ | 028/ | 0017/ | 0.003/ | 0.22/ | 0.024/ | 0.0028/ | 0.005/
(LA-81) 0.076 1.51 0.34 0.020 0.004 0.27 0.034 0.0036 0.01
LNS 140TB X80 0.045/ 16/ | 035/ | 0016/ | 0004/ | 03/ | 0.031/ | 0.0029/ | 0.005/
(LA-81) 0.06 1.64 0.4 0.017 0.005 0.35 0.034 0.0032 0.006

Observacion: la composicion quimica de las soldaduras a tope en tubos depende de la composicion quimica del
material base. Procedimiento1: aplicacion de triple arco en chapa X65 de 15,9 mm de espesor; Procedimiento2:
aplicaciones en tandem en chapa X80 de 12,7 mm de espesor.

C Mn Si P S Mo Ti B N

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

290 LINCOLN 8

) . . (i | RS Alargamiento Impacto ISO-V (1)
Tipo de hilo Condicion* | elastico | alatraccion ) Dureza
(MPa) (MPa) -20°C | -40°C | -50°C | -60°C
Procedimiento 1
LNS 140A (L-70) AW 570 680 27 230
LNS 140TB
(LA-81) Aw 610 700 27 115 75 50 235
Procedimiento 2
L'\('EA[‘éﬂB AW 640 730 24 160 | 120 | 90 | 70 |220-235
Procedimiento 3
LNS 133TB TR 610 730 26 120 80

Observacion: las propiedades mecanicas de las soldaduras a tope en tubos dependen de la composicion quimica del
material base. Procedimiento 1: tandem en X65 de 12,5 mm; Procedimiento 2: soldadura multihilo (/5 hilos) en X65
de 19-25 mm; Procedimiento 3: chapa de ensayo AWS

* AW = Recien soldado; TR = Dos pasadas

ELECTRIC www.lincolnelectric.es



998N

CARACTERISTICAS DEL FLUX

FLUX

Tipo de Corriente
Basicidad (Boniszewski)
\elocidad de solidificacion
Densidad (kg/dm?)
Tamario del grano (EN I1SO 14174)

DIAMETROS/EMPAQUETADO

DC/AC
13
Rapida

Empaquetado

BOLSA DE PE
SRB BOLSA
BIG BAG

Peso
(kg)
25.0
25.0
1000.0

Referencia del producto

112047
112054
112061

www.lincolnelectric.es
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FLUX

P223

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Excelente eleccion para aplicaciones de soldadura de tubo helicoidal
= Compatible con una amplia gama de diametros de tubo

= Configuracion de hasta 3 arcos

CLASIFICACION

Flux ENISO 14174:SAAB 167 ACH5
Flux/hilo ENISO 14171-A: TR AWS A5.17 / A5.23
P223/L-61 | S 4T 2 ABS2Si F7AL-EM12K
P223/L-50M | S 4T 2 AB S3Si F7A5-EH12K
P223/LNS 140A | S 4T 4 AB 52Mo F8AL-EA2-A2
P223/LNS 133TB F8TALG-EG
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TiPICA, METAL DEPOSITADO
Tipo de hilo c Mn si ‘ P ‘ s ‘ Mo
L-67 0.08 14 0.2 <0.02 <0015
L-50M (LNS 133U) ‘ 0.07 17 0.3 <0.02 ‘ <0015 ‘
LNS 140A (L-70) 0.08 14 0.2 003 <0.025 0.4

Observacion: la composicion quimica de las soldaduras a tope en tubos depende de la composicion quimica del

material base.

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

Tipo de hilo Condicién* Limite elastico Resistencia a la traccion Impacto ISO-V (J)
(MPa) (MPa) -20°C | -40°C
L-61 TR 450 550 60
L-50M (LNS 133U) TR 470 570 80
LNS 140A (L-70) TR 500 600 50
LNS 133TB TR 510 610 60

* TR = Dos pasadas

CARACTERISTICAS DEL FLUX

Tipo de Corriente
Basicidad (Boniszewski)
Velocidad de solidificacion
Densidad (kg/dm?)
Tamario del grano (EN ISO 14174)

DIAMETROS/EMPAQUETADO

DC/AC
1.6
Alta

Empaquetado p(:;;;.
BOLSA DE PE 25.0
SRB BOLSA 25.0

Referencia del producto

110364
FXP223-255RB

292 Ty

www.lincolnelectric.es



P230

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Comportamiento versatil y robusto de flux
= Bajo contenido de hidrégeno

= Buenos valores de impacto en la técnica de dos pasadas y de multi pasadas con la quimica del hilo

correspondiente

CLASIFICACION

FLUX

Flux

Flux/hilo
P230/LNS 135
P230/L-61
P230/L-50M
P230 / LNS 140A
P230/L-70
P230/ LNS 160
P230/LNS 162
P230/LNS T55

ENISO 14174:SAAB 167 ACH5

ENISO 14171-A: MR
S384ABS2

S 384 AB S2Si

S 465 AB S3Si

S 46 4 AB S2Mo

S 46 4 AB S2Mo

S 46 4 AB S2Ni1*

S 46 6 AB S2Ni2*
S50 4 AB Tz

ENISO 14171-A: TR
S4T2ABS2

S 4T 4 AB S2Mo
S 4T 4 AB S2Mo

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

AWS A5.17 / A5.23
F7AL/F7P6-EM12
F7A4/FEP5-EM12K
F7A5/F7P5-EH12K
FBAL-EA2-G
F8AL-EA1-G
F7A8/F7P8-ENi1-Ni1
F7A8/F7P8-ENi2-Ni2
F7A4/F7P5-EC1

Tipo de hilo
L-61
LNS 135

L-50M (LNS 133U)
LNS 140A (L-70)

LNS 160
LNS 162
LNS T55

C
0.06
0.07
0.08
0.07
0.07
0.08
0.07

Mn Si

1.4 0.4
1.4 0.25
1.7 0.5
1.4 03
1.4 0.3
1.2 03
1.8 0.8

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

[ S Mo Ni
<0.03 <0.02
<0.03 <0.02
<0.03 <0.02
<0.03 <0.02 0.5
<0.03 <0.02 09
<0.03 <0.02 2.0
0.02 0.015

Tipo de hilo

LNS 135
L-61
L-61
L-50M (LNS 133U)
L-50M (LNS 133U)
LNS 140A (L-70)
LNS 140A (L-70)
LNS 160
LNS 160
LNS 162
LNS 162
LNS T55
LNS T55

L Limi.te ResistenFja QI Alargamiento
Condicion* elastico traccion %)
(MPa) (MPa)
AW 400 500 30
AW 450 520 30
SR 400 490 30
AW 480 580 30
SR 460 540 28
MR 540 620 28
TR 620
AW 490 570 28
SR 430 550 28
AW 500 590 28
SR 460 570 28
AW 540 630 28
SR 520 610 28

* MR = Multi Pasadas; TR = Dos-Pasadas; AW = Recien soldado; SR =Alivio de tensiiones

Impacto 1SO-V (J)

www.lincolnelectric.es

-20°C | -40°C | -60°C

50

100

140 80
80
70

70
60
120 45
140 75
120 50
150 80

90 60

80 50

LINCOLN B
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FLUX

P230

CARACTERISTICAS DEL FLUX

Tipo de Corriente
Basicidad (Boniszewski)
Velocidad de solidificacion
Densidad (kg/dm?)
Tamario del grano (EN ISO 14174)

DIAMETROS/EMPAQUETADO

DC/AC
1.6
Alta

Empaquetado

SRB BOLSA

Peso
(kg)
25.0

Referencia del producto

FXP230-25SRB

294
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P240

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Excelentes propiedades de tenacidad al impacto

= Baja combustion de carbono
= Recomendado con el proceso Long Stick Out (LSO)

CLASIFICACION

FLUX

Flux

Flux/hilo
P240/L-61
P240 / L-50M
P240 / LNS 160
P240 / LNS 162

P240/LNS 165
(LA-85)

P240/LNS 168

ENISO 14174: SAFB 155 ACH5

ENISO 14171-A: MR
S 42 4 FB S2Si

S 46 6 FB S3Si

S 466 FB S2Ni1*

S 46 6 FB S2Ni2*

S 506 FB S3Ni1Mo00.2
S 69 4 FB S3NiCr2.5Mo

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

AWS A5.17 / A5.23
F7A6-EM12K
F7A8/P8-EH12K
F7A10/P10-ENi1-Ni1
F7A10/P10-ENi2-Ni2

F8A8/P8-ENi5-Ni5

F10A5-EM2-M2

Tipo de hilo C Mn Si P S Mo Ni Cr
L-61 0.08 1.0 0.35 <0.010 <0.010
L-50M (LNS 133U) 0.08 1.6 0.35 <0.020 <0.015
LNS 160 0.08 1.0 0.25 <0.020 <0.015 0.9
LNS 162 0.08 1.0 0.25 <0.020 <0.015 2.0
LNS 165 0.08 1.3 0.35 <0.020 <0.015 0.15 0.9
LNS 168 0.08 15 0.4 <0.015 <0.015 0.4 2.4 0.3
PROPIEDADES MECI:\NICI-\S, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
Limite Resistenciaala . o
Tipo de hilo Condicion* elastico traccion I-\Iarg?n/n;lento e
(MPa) (MPa) 4 -20°C | -40°C | -50°C | -60°C
L-61 AW 440 530 30 115 75
L-50M (LNS 133U) AW 460 560 28 0
L-50M (LNS 133U) SR 420 540 28 40
LNS 160 AW 470 550 28 80
LNS 160 SR 430 490 32 100
LNS 162 AW 480 560 26 100
LNS 162 SR 460 530 30 140
LNS 165 AW 520 600 25 60
LNS 165 SR 510 580 24 60
LNS 168 AW 720 800 20 55
* AW = Recien soldado; SR = Alivio de tensiones
www.lincolnelectric.es LII:&%#L\:C 295
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FLUX

P240

CARACTERISTICAS DEL FLUX

Tipo de Corriente
Basicidad (Boniszewski)
Densidad (kg/dm?)
Tamafio del grano (EN 1SO 14174)

DIAMETROS/EMPAQUETADO

DC/AC
30
1.1

1-16

Empaquetado

SRB BOLSA

Peso
(kg)
25.0

Referencia del producto

FXP240-255RB

296 Ty
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P240X

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Excelentes propiedades de tenacidad al impacto

= Baja combustion de carbono

= Recomendado con el proceso Long Stick Out (LSO)

= Adecuado para aplicaciones multihilo (tandem, triple arco), convencionales y Long Stick Out.
= Recomendado para condiciones de tratamiento térmico posterior a la soldadura

CLASIFICACION

FLUX

Flux

Flux/hilo
P240X / L-61
P240X / L-50M
P240X / LNS 150
P240X / LNS 162

P240X/
LNS164(LA-84)

P240X/ LNS 165 :
(LA-85) S 506 FB S3Ni1Mo00.2

P240X / LNS 168 | S 69 4 FB S3NiCr2.5Mo
* Clasificacién mas cercana

ENISO 14171-A: MR
S 42 4 FB S2Si

S 466 FBS3Si

S50 4 FB S2CrMo1
S 46 6 FB S2Ni2*

S 506 FB S3Ni1Mo

ENISO 14174:SAFB 155 ACH5

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

AWS A5.17 / A5.23
F7A6-EM12K
F7A8/P8-EH12K
F8P4-EB2R-B2
F7A10/P10-ENi2-Ni2

FOA8/P8-EF3-F3

F8A8/P8-ENi5-Ni5
F10A5-EM2-M2

Tipo de hilo C Mn
L-61 0.08 1.0
L-50M (LNS 133U) 0.08 16
LNS150 0.13 0.8

LNS 162 0.08 1.0
LNS164 0.08 1.7

LNS 165 0.08 1.4

LNS 168 0.1 0.6

Si
0.35
0.35
0.15
0.25

0.1
02
0.15

p
<0.010
<0.020
<0.010
<0.020
<0.020
<0.020
<0.015

<0.010
<0.015
<0.010
<0.015
<0.015
<0.015
<0.015

Ni

22
09

23

www.lincolnelectric.es
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0.5
0.2
0.6
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FLUX

P240X

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite | Resistenciaa " Impacto I1SO-V ()
Tipo de hilo Condicion* elastico la traccion Alarg?n;r;lento
(MPa) (MPa) o -29°C | -40°C | -50°C | -60°C
L-61 AW / DC+ 460 520 35 200 90
L-61 SR/ DC+ 410 500 34 187 180
AW /AC/
L-61 Long Stick Out 500 560 32 145 100
SR/AC/
L-61 Long Stick Out 430 530 34 164 150
L-50M
(LNS 133U) AW / DC+ 500 575 33 214 190
L-50M
(LNS 133U) SR/ DC+ 420 520 37 210 175
L-50M AW /AC/
(LNS 133U) Long Stick Out 570 630 31 196 150
L-50M SR/AC/
(LNS 133U) Long Stick Out e &0 = 12 168
LNS150 SR /DC+ 540 610 29 47
SR/AC/
LNS150 Long Stick Out 550 640 23 140 31
LNS 162 AW / DC+ 500 570 32 190 150
LNS 162 SR/ DC+ 440 530 36 240 190
AW /AC/
LNS 162 Long Stick Out 530 600 31 210 180
SR/AC/
LNS 162 Long Stick Out 470 560 33 230 190
LNS164 AW / DC+ 630 680 29 110 80
LNS164 SR/ DC+ 600 660 28 170 80
AW /AC/
LNS164 Long Stick Out 660 730 27 190 150
SR/AC/
LNS164 Long Stick Out 640 700 28 220 180
LNS 165 AW / DC+ 520 600 25 60
LNS 165 SR/ DC+ 510 580 24 60
LNS 168 AW 720 800 20 55
* AW = Recien soldado; SR = Alivio de tensiones
590°C/1h para el hilo L61
620°C/1h para los hilos L5OM/LNS162/LNS164 y LNS165
690°C/1h para el hilo LNS150
CARACTERISTICAS DEL FLUX
Tipo de Corriente DC/AC
Basicidad (Boniszewski) 3.0
Tamario del grano (EN ISO 14174) 1-16
Densidad (kg/dm?) 1.1

DIAMETROS/EMPAQUETADO

Empaquetado

SRB BOLSA

LINCOLN B
ELECTRIC

298

BIDON

Peso
(kg)
25.0

200.0

Referencia del producto

111040
112276
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WTX

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Excelente perfil del cordén

= Alta capacidad de transmision de corriente

= Disefado para la fabricacion de torres edlicas en tierra
= Utilizado principalmente con los hilos L61y L70

CLASIFICACION

FLUX

Flux ENISO 14174:SAAB 157 ACH5
Flux/hilo ENISO 14171-A: MR ENISO 14171-A: TR AWS A5.17 / A5.23
WTX™/ L-61 | S42 4 AB S2Si F7A8-EM12K
WTX™/L-61(SR) | S 385 AB S2Si F6P8-EM 12K
WTX™/ LNS 140A | S50 2 AB S2Mo S 5T 4 AB S2Mo F8AL-EA2-A2
COMPOSICION QUTMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
Tipo de hilo C Mn Si P S Mo
L-61 0.06 1.63 0.25 0.02 0.01 -
LNS 140A 0.05 1.39 0.17 0.02 0.01 0.45

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite Resistencia ala . Impacto ISO-V (J)
Tipo de hilo Condicion* elastico traccion Alarg?o/r;lento
(MPa) (MPa) -20°C | -40°C | -60°C
L-61 AW-MR 445 525 31 150 35
L-61 SR 620°C/1h - MR 395 490 35 150
LNS 140A AW-MR 530 595 24 60
LNS 140A AW-TR 575 640 24 75
* MR = Multi Pasadas; TR = Dos-Pasadas; AW = Recien soldado; SR =Alivio de tensiiones
CARACTERISTICAS DEL FLUX
Basicidad (Boniszewski) ‘ 1.4
Densidad (kg/dm?) 1.2
Tamario del grano (EN ISO 14174) 2-20
DIi\METROS/EMPAQUETADO
Peso .
Empaquetado (kg) Referencia del producto
SRB BOLSA 25.0 FXWTX-25SRB
LINCOLN 8
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FLUX

P2000

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Excelente eliminacion de escoria

= Recomendado para grados de aceros diplex y estabilizados

= Empaquetado resistente a la humedad

CLASIFICACION

Flux

Hilo

LNS 304L
LNS 309L
LNS 316L
LNS 4462
LNS 318
LNS 347
LNS Zeron® 100X
LNS 4455
LNS 4500
LNS 304H
LNS 307

Hilo
LNS NiCro 60/20
LNS NiCroMo 60/16
LNS NiCro 70/19

ENISO 14174:S A AF2 5643 DCH5

ENISO 14343-A
S199L
S2312L
S19123L
S2293NL
S19123Nb
S199Nb
S2594NL
S20163MnL
S20255CulL
S199H
S188Mn

EN SO 18274
S Ni 6625
SNi6276
S Ni 6082

AWS A5.9/A5.9M
ER308L
ER309L
ER316L
ER2209
ER318
ER347
ER2594
ER316LMn
ER385
ER308H
ER307*

AWS A5.14/ A5.14M
ERNiCrMo-3
ERNiCrMo-4
ERNiCr-3

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

300

Tipo de hilo
LNS 304L
LNS 309L
LNS 316L
LNS 4462
LNS 318
LNS 347

LNS Zeron® 100X
LNS NiCro 60/20
LNS 4455
LNS 4500

C
0.015
0.015
0.015
0.015

0.04
0.03
0.03
0.006
0.025
0.03

Mn
15
1.5
15
1.5
15
1.4
0.6
0.1
6
15

Si
0.5
0.5
05
0.5
05
0.5
05
0.4
05
0.6

Cr Ni |[Mo| N
19 | 10

23 | 13

18 12 |25

22 8 |30 01
19 | 11 |25

19 | 10

25 | 95 | 36| 0.2
215|645 | 87
185| 15 | 26 |0.15
19 25 | 4.1

Nb

05
0.6

38

Cu | W FN

08-10
10-20
08-10
40-60
08-10
08-10
30-60

0.7 0.6

1.2

LINCOLN B
ELECTRIC
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FLUX

P2000

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Limite Resistenciaala . d
Tipo de hilo Condicion* elastico traccion Alarganmlento VPR e
(MPa) (MPa) (%) 20°C | -20°C | -40°C | -196°C
LNS 304L AW 380 550 35 80
LNS 309L AW 425 580 33 80
LNS 316L AW 425 560 33 50
LNS 4462 AW 550 800 27 50
LIS, Zeron® AW 670 880 21 70 | 45
LNS NiCro 60/20 AW 520 780 40 100
LNS 347 AW 470 620 30 90 35
LNS 4455 AW 360 640 30

* AW = Recién soldado

CARACTERISTICAS DEL FLUX

Tipo de Corriente DC+/-
Basicidad (Boniszewski) 1.6
Velocidad de solidificacion Alta
Densidad (kg/dm?) 1.2

Tamario del grano (EN ISO 14174) 2-20

DIAMETROS/EMPAQUETADO

Empaquetado F():;;J Referencia del producto
SRB BOLSA 25.0 FXP2000-255RB

LINCOLN 8 301
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CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Flux para acero inoxidable con compensacion de cromo
= Recomendado para soldaduras disimilares

= Empaquetado resistente a la humedad

CLASIFICACION

Flux ENISO 14174: S AAF2 7681 DCH5
Hilo ENISO 14343-A AWS A59/A5.9M
LNS309L | S2412L ER309L
LNS 4462 | S2293NL ER2209
LNS Zeron® 100X | S2594N L ER2594

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

Tipo de hilo C |Mn|Si|Cr NilMo| N |Cu|lwW| FN
LNS 309L 0015 |15 |05 |25/ 13 15-20
LNS 4462 0015|1505 |24| 8 |30 0.1 40-60

LNS Zeron® 100X | 002 |05|04]26] 9 |37|02|07]|06]30-60

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

Tipo de hilo Limite elastico Resistencia a la traccion Alargamiento | Impacto I1SO-V (J)
(MPa) (MPa) (%) -40°C
LNS 309L 450 600 33 80
LNS 4462 700 850 27 50
LNS Zeron® 100X 670 880 25 45

CARACTERISTICAS DEL FLUX

Tipo de Corriente DC(+/-)
Basicidad (Boniszewski) 1.6
Velocidad de solidificacion Alta
Densidad (kg/dm?) 1.2
Tamario del grano (EN ISO 14174) 1-16

DIAMETROS/EMPAQUETADO

Empaquetado F;:;;) Referencia del producto
SRB BOLSA | 250 | FXP20005-255RB
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CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Recomendado para todos los grados de acero inoxidable, excepto los diplex y los estabilizados
= Recomendado para aplicaciones de soldadura 2G
= Adecuado en corriente CA

CLASIFICACION

FLUX

Flux

Hilo

LNS 304L
LNS 309L
LNS 316L
LNS 4455
LNS 4500
LNS 304H

LNS 307

Hilo
LNS NiCro 60/20
LNS NiCroMo 60/16
LNS NiCro 70/19

ENISO 14174:S A AF2 5643 ACH5

ENISO 14343-A
S199L
S2412L
S19123L
520163 MnL
S20255CulL
S199H
S188Mn

EN SO 18274
S Ni 6625
SNi6276
S Ni 6082

AWS A5.9/A5.9M
ER308L

ER309L

ER316L
ER316LMn
ER385

ER308H

ER307*

AWS A5.14/ A5.14M
ERNiCrMo-3
ERNiCrMo-4
ERNiICr-3

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

Tipo de hilo C
LNS 304L 0.015
LNS 309L 0.015
LNS 316L 0.015
LNS NiCro 60/20 0.006
LNS NiCroMo 60/16 0.01
LNS 4455 0.025
LNS 4500 0.03

Mn | Si Cr Ni | Mo N
15105| 19 | 10

15/05| 23 | 13

15|/05| 18 | 12 | 25
01|04 (215|645 | 87
0.4|102| 15 |575|156

6 |05]185| 15 | 26 |0.15
15|106| 19 | 25 | 4.1

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

Nb | Cu FN

08-10
10-20
08-10
38

3.2

1.2

Tipo de hilo

LNS 304L
LNS 309L
LNS 316L
LNS NiCro 60/20
LNS NiCroMo 60/16

* AW = Recién soldado

Condicon | it elstic
AW 390
AW 400
Aw 400
AW 520
AW 470

** Expansion lateral: 0,95 mm en polaridad CA

Resistenciaala .
o Alargamiento
traccion %)
(MPa)
550 35
580 33
560 33
780 40
730 43

Impacto I1SO-V ()

-20°C | -40°C | -196°C
80 75 40
70
75 70 45
100
80**
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CARACTERISTICAS DEL FLUX

Tipo de Corriente
Basicidad (Boniszewski)
Velocidad de solidificacion
Densidad (kg/dm?)
Tamario del grano (EN ISO 14174)

DIAMETROS/EMPAQUETADO

DC(+/-)
1.6
Alta

Empaquetado

SRB BOLSA

Peso
(kg)
25.0

Referencia del producto

FXP2007-255RB
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SOPORTES CERAMICOS

BENEFICIOS

Para un cordon de soldadura bien hecho:

 Sin contaminacién por cobre

® Sin riesgo de quemaduras en la posicion de
primera pasada (utilizado como soporte)

* Sin volver a soldar

* Sin riesgo de falta de fusion

© No hay giro de la pieza de trabajo

© Un mayor grosor de la raiz permite una mayor corriente
de soldadura para la pasada en caliente

© Aumento de la tasa de deposicion del primer pase

© Amplia ranura de raiz

© Penetracion total sin girar las piezas a soldar

® Penetracion total de las articulaciones de
dificil acceso en posicion invertida

e Perfil suave de la pasada de raiz

Para una preparacion correcta de la soldadura antes de soldar:

® |deal para compensar las variaciones en la preparacion
de las holguras del borde de la chapa

e Facil de usar (soporte adhesivo/metalico)

e Simplifica la preparacion de biselados i

KERALINE tiene un indice de absorcion ==

Para una mayor productividad: de humedad muy bajo y un punto
® Sin operacion de ranurado de fusion elevado, lo que permite su
* Sin operacion de amolado uso con una intensidad de soldadura
® Ahorro de tiempo v alta calidad elevada, de hasta 600 A.

® Técnica de placas facil de usar

Elegir el tipo de KERALINE depende del proceso de soldadura

MMA TIG MIG/MAG |  SAW MMA TIG MIG/MAG | SAW
KERALINE TA 1 - v v - KERALINE TR 2 v - v -
KERALINE TA 2 - v v - KERALINE TR 3 v - v -
KERALINE TA 3 v - v - KERALINE TR 4 v - v -
KERALINE TF 1 - v v - KERALINE TR 5 v - v -
KERALINE TF 2 - v v - KERALINE TR 6 v - v -
KERALINE TF 3 v - v - KERALINE TM 1 v v v v
KERALINETR 1 v - v - KERALINETM 2 v v v v
Elegir el tipo de KERALINE depende de soporte, dimensiones y forma
Tipo Referencia | Dimensiones (mm) | Diagrama 3D Aplicacion Empaquetado
600 mm / pieza

i Isa

KERALINE — 10 piezas por bo

TM1-13 mm W000010403 | _ /_\\/\_\ of (6 metros)

7 bolsas / caja
(42 metros)

\ 600 mm / pieza
34 .
KERALINE ‘-—~‘ 5 | 9 piezas por bolsa

N W000010404 |= T (5,4 metros)
TM2-18 mm %mﬁl 5 bolsas / caja
(27 metros)

Soporte metalico

LINCOLN 8
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SOPORTES CERAMICOS

Tipo Referencia | Dimensiones (mm) | Diagrama 3D Aplicacion Empaquetado
T*iff_’z“r'n\'ni woooot0397 | () @6 600 mm / pieza
50 piezas por bolsa
(30 metros)
KERALINE W000010398 O o7 5 bolsas / caja (150 metros)
TR2-7 mm
600 mm / pieza
TKFIQE??-/;Urln\IrE] W000010399 O 78 20 piezas por bolsa (12 metros)
8 bolsas / caja (96 metros)
600 mm / pieza
TKIIQE E—AQL!:IEw W000010400 Q o9 4 20 piezas por bolsa (12 metros)
7 bolsas / caja (84 metros)
600 mm / pieza
T}éil?ﬁlz-lgfn W000010401 012 20 piezas por bolsa (12 metros)
5 bolsas / caja (60 metros)
600 mm / pieza
TEE%;%% W000010402 ?15 15 piezas por bolsa (9 metros)
5 bolsas / caja (45 metros)
KERALINE T
Tat-gmm | WOO0O103971 | op K
27
KERALINE SERCI. ,
W000010392 | = oT 600 mm / pieza
TA2-9 mm %i] & 10 piezas por bolsa
= V \.K (6 metros)
[}
N ey ~N 6 bolsas / caja
£ g asNE | wo00010393 g#&] q w/ (36 metros)
3 ~t
©
£ keraune e
= o o]
O TF1-6 mm \W000010394 r%E SI
KERALINE e
i WO000010395 | = = 600 mm / pieza
TF2-9mm %t] o 10 piezas por bolsa
V (6 metros)
. 6 bolsas / caja
KERALINE 5 Y
TF3-13mm | /000010396 gj}i} o1 (36 metros)
KERALINE 600 mm / pieza
10T & 10 piezas por bolsa
= | W000262368 (6 metros)
PEN%?A'\EION o \ 6 bolsas / caja
(36 metros)
JUEGO DE = 16 piezas / circulo
SOPORTES | WO000275493 -.;“m “ 18 circulos / caja
RAD 150 (18 metros)
JUEGO DE gl 2 . 4 piezas / segmento
SOPORTES | W000275532 “""1\-“ Q ‘ 20 segmentos / JUEGO
RAD 200 12 juegos / caja (12 metros)
JUEGO DE . 12 piezas / circulo
SOPORTES | WO000404095 ,\_\-\-\-""x ‘ 22 juegos / caja
RAD 100 (22 metros)
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