ACERO AL CARBONO

HILOS TUBULARES (FCAW/MCAW)

Dual Shield Prime 81Nil H4

Un hilo con nucleo, sin costuras y sin cobre, disefiado para soldar componentes de acero grueso. El nivel de hidrégeno difusible se mantiene por debajo de 4 ml
/100 g de metal de soldadura depositado y dado que la costura del hilo se suelda por laser se evita la absorcion de humedad. Este hilo no esta revestido de cobre,
por tanto, no habra copos de cobre que contaminen la alimentacion de los revestimientos, las torchas ni las puntas de contacto. Dual Shield Prime 81Nil H4 ha
sido disefiado para soldar aceros de alta resistencia (>500 MPa, >72 Ksi de limite elastico) y proporciona una excelente resistencia al impacto de hasta -60 ° C.
Dual Shield Prime 81Nil H4 ha sido disefiado para utilizarse con las mezclas de gas de proteccién CO2 (C1).

Especificaciones

Clasificaciones EN ISO 17632-B : T556T1-1CA-N2-U-H5
SFA/AWS A5.29 : E81T1-Ni1C H4
EN ISO 17632-A: T506 1INi P C1 1 H5

Aprobaciones ABS : 5YQ460SA H5

BV : SA5Y46 H5
CE : EN 13479
DNV-GL : V Y46MS(H5)
LR : 5Y46S H5
RS : 5Y46S H5
UKCA : EN 13479

Las aprobaciones se basan en la ubicacién de la fabrica. Péngase en contacto con ESAB para obtener mas informacion.

Corriente de soldadura DC+

Hidrégeno difusible < 4 ml/100g

Tipo de aleacion C Mn Ni

Gas de proteccién C1 (EN ISO 14175)

Propiedades tensoras tipicas

Condicion Limite de elasticidad Resistencia a la traccién Alargamiento
C1 Shielding gas
Como soldado 525 MPa 605 MPa 27 %

Propiedades de Ensayo de impacto Charpy

Condicién Temperatura de ensayo Valor de impacto
C1 Shielding gas

Como soldado -60 °C 65J

Como soldado -40 °C 1207

% Analisis metal depositado (valores tipicos)

C Mn Si Ni
C1 Shielding gas
0.04 1.30 0.25 0.92

Datos aportacion

Didmetro Amperios Voltios Velocidad de Tasa de Deposicion
alimentacion de hilo

1.2 mm 170-310 A 23-35V 6.0-16.5 m/min 2.5-6.2 kg/h

1.4 mm 180-400 A 23-38V 4.0-13.5 m/min 2.6-7.1kg/h

1.6 mm 180-420 A 24-38 V 3.0-13.0 m/min 1.8-7.5 kg/h
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