BASSO LEGATI

ELETTRODI

FILARC 88S

A basic coated low hydrogen electrode alloyed with max 1% Ni for the positional welding of higher tensile steels, BS4360-55F steel and similar grades. Good CVN
toughness down to -60°C ; CTOD tested in the AW and SR conditions. Many approved welding procedures are available. Use short arc. Weave slowly when

permitted. Use DC- for root passes.

Specifiche
Classificazioni SFA/AWS A5.5 : EB016-G

EN ISO 2560-A : E 50 6 Mn1Ni B 12 H5

Omologazioni ABS : E8016-G
CE : EN 13479
DB :10.105.16
DNV-GL : 5Y46 H5
LR : 5Y46 H5
RS : 5Y46 H5
VvdTUV : 06107

Le approvazioni si basano sulla posizione della fabbrica. Si prega di contattare ESAB per ulteriori informazioni.

Corrente di saldatura AC, DC+(-)

Idrogeno diffusibile < 5.0 ml/100g

Tipo di lega Low alloyed (0.9 % Ni)
Tipo di rivestimento Basic covering

Propriet tensili tipiche

Stato Resistenza allo snervamento Resistenza alla trazione Allungamento
1ISO
Come saldato 560 MPa 640 MPa 27 %

Propriet prova Charpy con intaglio a V

Stato Temperatura di prova
ISO

Come saldato -40 °C

Come saldato -60 °C

analisi tipica del deposito
c Mn Si Ni
0.06 1.77 0.27 0.9

Dati deposito

Diametro Amp Volt Efficienza (%)
2.5x350.0 mm 55-85 A 25.7V 61.11 %

3.2 x350.0 mm 80-140 A 21.4V 59 %

4.0 x 450.0 mm 110-170 A 215V 62 %

5.0 x 450.0 mm 180-230 A 226V 63 %

Valore tenacit

1157
100J

Cr
0.03

Tempo di fusione per
elettrodo al 90% |
max

51.47 sec
69 sec
106 sec
109 sec

esab.com/materialid'apporto per saldatura

Mo
0.01

Tasso di deposito al
90% | max

0.96 kg/h
0.96 kg/h
1.27 kgh
1.95 kgh



