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ELECTRODO BASICO BAJA ALEACION BAJA TEMPERATURA

Kryo“3 et

CLASIFICACION

AWS A5.5 E8018-(1-H4 A-Nr 10
1S02560-A  E 46 8 3Ni B 32 H5* F-Nr 4
* Equivalente mds préximo 9606 FM 1

DESCRIPCION GENERAL

Electrodo basico, en todas posiciones para offshore con +/- 2.5% Ni
Rendimiento 115 - 120%

Excelentes propiedades de impacto a -80°C

Buen CTOD a-10°C

Extremadamente bajo en hidrégeno HDM <3 ml/100g

También disponible en Sahara ReadyPack® (SRP) (sellado al vacio)

POSICIONES DE SOLDADURA ISO/ASME TIPO CORRIENTE
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HOMOLOGACIONES
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COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) TIPICA, METAL DEPOSITADO

C Mn Si P S Ni HDM

0.05 07 03 0.015 0.01 25 2mlhoo g

PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO

Lim.Elastico Impacto I1SO-V(J)
0,2% RTracciéon  Alargamiento
Condicidn (N/mm?) (N/mm?3) (%) -60°C -80°C
Requerido: AWS Ab.5 SRY min. 460 min. 550 min. 19 min. 27
1SO 2560-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Valares tipicos AW 520 600 26 120 60
SR:610°C/2h 500 590 29 90

(TOD valor a -10°C > 0.25 mm
Con tratamiento:SR” = 605+14°C/1h

DIAMETROS/EMPAQUETADO
Diametro (mm) 25 3.2 3.2 4.0 4.0 5.0
Longitud (mm) 350 350 450 350 450 450
Caja cartén Piezas/ unidad 135 120 - 85 85 55
Peso neto/unidad (kg) 27 4.2 - 44 5.9 5.7
SRP Piezas/ unidad 70 50 50 28 28 23

Peso neto/unidad (kg) 1.4 19 24 15 2.0 25

Identificacion Marcado: 8018-C1/KRYO 3 Color punta: plata ‘ Kryo® 3: rev. C-ES26-01/03/16

Lincoln Electric Iberia S.L. se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, y puede considerarse

16 Gnicamente como guia de consulta.




ELECTRODO BASICO BAJA ALEACION BAJA TEMPERATURA

Kryo®3

MATERIALES A SOLDAR
Grados acero/Code Tipo
Acero general estructural
EN 10025 5355
Acero tuberia
EN 10208-2 1360, L415, L445
API 5LX X52, X56, X60, X65
Acero de grano fino
EN 10025 part 3 5355, 5420, 5460
EN 10025 part 4 5355, 5420, 5460
Acero baja temperatura
EN 10028-4 MMnNi5-3, 13MnNi6-3, 15NiMn6 (12Ni14G1, G2)
EN 10222-3 13MnNi6-3, 15NiMn6

HOJA DE CALCULO

Rango Tipo Tiempo Energia . Y'DEP' Peso/ Electrodos/ kg Electrodos/
Diam.xLong  corriente  corriente - por electrodo a Intensidad méx - 1000 pcs kg metal kg metal

mm (A) (s)* E(k)) H(kg/h) (kg) B 1N
2.5x350 55-80 CC+ 57 103 0.72 195 88 171
3.2x350 80-140 CC+ 65 218 13 374 44 1.64
3.2x450 80-140 CC+ 79 263 14 485 33 1.59
4.0x350 120-170 CC+ 74 344 1.6 52.7 30 1.57
4.0x450 120-170 CC+ 100 463 1.7 69.8 21 145
5.0x450 180-240 CC+ 103 723 25 104.8 14 148

*Punta 35mm

PARAMETROS OPTIMOS DE SOLDADURA

Diametro Posiciones de soldadura
[mm) PANG PB/2F PC/2G PF/3Gasc PE/4G PH/5Gasc
25 80A 80A 80A 85A 80A 80A
3.2 140A 120A 145A 120A 120A 120A
4.0 150A 140A 150A 140A 135A 140A
5.0 220A 210A 210A 170A

COMENTARIOS

Desviaciones:
Ni =2.25-2.75% 1SO: Ni=2.6 - 3.8%
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