ACIER FAIBLEMENT ALLIEES

ELECTRODES ENROBEE (MMA)

Atom Arc 8018-N

Les électrodes Atom Arc 8018-N offrent d’excellentes propriétés de soudage et sont utilisées pour fabriquer des composants lorsque des valeurs de résistance
faible température sont requises. L’Atom Arc 8018-N est aussi recommandé pour le soudage des aciers 2 % 4 % Ni.

Caractéristiques
Classements

Courant de soudage
Hydrogene diffusible
Type d’alliage

Propriétés de traction types
Condition

Brut de soudage

Stabilisé

1 hour(s) 605 °C (1121 °F)
Stabilisé

1 hour(s) 621 °C (1150 °F )

Limite d'élasticité
625 MPa ( 91 ksi )
500 MPa ( 73 ksi )

555 MPa ( 80 ksi )

Propriétés de résilience Charpy V types

Condition

Brut de soudage
Brut de soudage
Stabilisé
Stabilisé

analyse du métal d’apport

C Mn Si
0.042 1.01 0.28
analyse du métal d’apport

Nb

0.003

Données d'apport de métal
Diametre Courant
2.4 x356.0 mm 70-110 A
(3/32x14.0in.)

3.2 x356.0 mm 90-160 A
(1/8x14.0in.)

4.0 x 356.0 mm 130-220 A
(5/32x14.0in.)

4.8 x 356.0 mm 200-300 A

(3/16 x 14.01in.)

ASME SFA 5.5 : E8018-C2H4R
AWS A5.5 : E8018-C2H4R

AC, DC+
< 4.0 ml/100g
Low alloyed (3.5% Ni)

Résistance latraction
699 MPa ( 101 ksi )

599 MPa ( 87 ksi )

639 MPa ( 93 ksi)

Température d’essai

-10 °C (
-73°C (
-75°C (
-73°C(

0.01

Tension

232V

239V

243V

243V

14 °F)
-99 °F)
-103 °F)
-99 °F)
P Ni Cr
0.01 3.29 0.05
Efficacité (%)
69.01 %
72.23 %
72.06 %
71.04 %

esab.com/consommablesde soudage

Allongement

26 %
30 %

28 %

Valeur d’'impact
773 (57 ft-Ib)
47 3 (35ft-b)
104 J (77 ft-Ib )
33J(241tlb)

Mo
0.02

Temps de fusion par
électrode 90 % | max
60 sec

70 sec

75 sec

74 sec

0.009

Cu
0.096

Taux de dépot 90 %
I max

0.92 kg/h

(2.01lbs/h)

1.36 kg/h

(3.01lbs/h)

1.89 kg/h

(4.21bs/h)

2.53 kg/h

(5.6 Ibs/h)



