VFILLER METALS

Hobart 610

AWS E6010

PosITIONS DE SOUDAGE :

LLEEED

CARACTERISTIQUES : AVANTAGES :

¢ Excellente stabilité de I'arc ¢ Précision et efficacité de la soudure

e Efficacité du démarrage rapide e Coupure facile de I'arc et renforcement de I'efficacité de la soudure
¢ Excellente soudure verticale descendante ¢ Vitesses de déplacement plus rapides

e Entrainement supérieur de I'arc e Excellente pénétration

e Excellent vrillage ¢ Pose facile de la soudure et apparence lisse du cordon

e Léger laitier ¢ Nettoyage rapide et facile du cordon de soudure

APPLICATIONS :
e Soudure de tuyaux
e Soudure de plaques verticale et en hauteur

e Soudure d’entretien
e Construction et chantiers navals

e Fabrication d’usage général

TypPe bE COURANT : Courant continu-électrode positive (DCEP)

TecHNIQUES RECOMMANDEES DE SOUDAGE :

LoNGUEUR DE L’ARc : Longueur moyenne (1/8 po a 1/4 po)

PLaATE : Rester devant le bain de fusion et utiliser un Iéger mouvement de fouet

HORIZONTALE : Incliner I'électrode Iégérement vers la plaque supérieure

VEeRTICALE MONTANTE :  Léger fouettage ou technique d’oscillation

VerTicaLE DesceNDANTE : Utiliser une faible intensité et un déplacement plus rapide, en restant devant le bain de fusion

EN HAUTEUR : Utiliser une technique similaire a la soudure verticale montante, plusieurs passages pour une accumulation
Tuyaux : Utiliser un déplacement descendant

STOCKAGE : Stocker a température ambiante et & I'abri de la chaleur.
RECONDITIONNEMENT : Pas recommandé

VALEURS CHIMIQUES TYPIQUES :

Hoeart 610 | SpEciFicaTIONS DE L’AWS (mAxi)
Carbone (C) 0,15 0,20
Manganése (Mn) 0,52 1,20
Silicone (Si) 0,40 1,00
Phosphore (P) 0,007 Non requis
Soufre (S) 0,015 Non requis
Chrome (Cr) 0,04 0,20
Nickel (Ni) 0,06 0,30
Molybdéne (Mo) 0,003 0,30

REsuLtaTs DES TESTs TyriQuEs DE TRACTION (TELs QUE SOUDES) :

HosaArT 610 SPECIFICATIONS DE L’AWS (miNi)
Résistance a la traction 84 000 psi (576 MPa) 60 000 psi
Limite d’élasticité 70 000 psi (479 MPa) 48 000 psi
% d’allongement avec 4 x longueur du diamétre 26 % 22 %
Réduction de superficie 58 % Non requis

REesuLtaTs DEs TesTs TyriQuEs DE RESILIENCE CHARPY V (TELs QUE SouDES) :

HosaRrT 610
50 Joules

SpECIFICATIONS DE L’AWS (MmiNi)
27 Joules

Moyenne a -30 °C

*Les informations contenues ou autrement référencées dans ce document ne sont présentées qu’en qualité de « typiques » et sans
garantie ; Hobart Brothers Company réfute expressément toute responsabilité des actions en découlant. Les données typiques sont
celles obtenues lors de soudures et de tests conformes aux spécifications A5.1 de ’AWS. D’autres tests et procédures peuvent pro-
duire des résultats différents. Aucune donnée ne doit étre interprétée comme une recommandation pour une condition ou technique
de soudure non contrdlée par Hobart Brothers Company.
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Hobart 610
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DIAMETRE TypPe PLAGE D’INTENSITE PARAMETRES OPTIMAUX TAuX DE DEPOT*
Poucks (Mm) DE COURANT Mini Maxi AMPERES Vours LB/H (xG/H)
3/32 2,4) DCEP 40 70 55 26-28 1,30 (0,60)
1/8 (3,2 DCEP 80 120 100 26-27 1,62 (0,73)
5/32 4,0) DCEP 100 160 140 26-29 1,98 (0,90)

Réduire I'intensité optimum de 15 % lors du soudage hors position.
* Calculé avec les paramétres et la polarité DCEP optimum. Tolérance pour une perte d’extension de 2 pouces

¢ Le maintien d’'une procédure correcte de soudure, notamment des températures de préchauffage et entre passages, peut
étre critique en fonction du type d’acier soudé.

DiaMETRES ET CONDITIONNEMENTS DISPONIBLES :
I .../ | |

DIAMETRE LOoNGUEUR BoitE Paquet Paquet

Pouces (Mm) Pouces (mm) pE 50 LB DE 5 LB pE 10 LB
3/32 (2,4) 14 355 S$129432-035 S$129432-045 S$129432-089
1/8 3,2) 14 355 S$129444-035 S$129444-045 S$129444-089
5/32 (4,0) 14 355 S$129451-035 S$129451-045 S$129451-089

CoNFORMITE ET HOMOLOGATIONS :
* AWS A5.1, EG010

e ASME SFA 5.1, F3, A1, E6010
e CWB, CSA W48-06 E4310

Des QuesTions TeEcHNIQUES ? Pour une assistance technique sur les produits métalliques de remplissage Hobart, contacter le service des
techniques d’application gratuitement au téléphone au 1-800-532-2618 ou par courriel a plications.Engineering@hobartbrothers.com.
ATTENTION :

Les consommateurs doivent bien connaitre les précautions de sécurité figurant sur I’étiquette d’avertissement de chaque expédition, la norme
américaine nationale Z49.1, « Safety in Welding and Cutting » (Sécurité pour la soudure et la découpe), publiée par I’American Welding Society,
550 NW Ledune Road, Miami, FL 33126 (téléchargeable en ligne & www.aws.org), les normes de sécurité et de santé 29 CFR 1910 de 'OSHA
disponibles aupres du Ministere américain du travail a Washington, D.C. 20210

Les Fiches de données de sécurité des matériaux des produits de Hobart Brothers Company peuvent étre obtenues aupres du service clientéle
de Hobart ou sur www.hobartbrothers.com.

Hobart Brothers Company améliorant constamment ses produits, Hobart se réserve le droit de modifier la conception ou les spécifications
sans avis préalable.

Hobart est une marque déposée d’Hobart Brothers Company, Troy, Ohio.
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