VFILLER METALS

Hobart 610

AWS E6010

PosicloNES DE SOLDADURA:

sewreer | D

Excelente estabilidad del arco

Eficiencia de encendido rapido

Excelente para soldadura vertical descendente
Impulso de arco superior

Excelente solidificacién del charco

Escoria ligera

Eficiencia y precisién de soldadura

Arco de encendido facil y mayor eficiencia de soldadura
Velocidad de avance mas rapida

Excelente penetracién

Tendido de soldadura facil y apariencia tersa del cordén
Limpieza facil y rapida del cordon

APLICACIONES:
e Soldadura de tuberias e Soldadura de mantenimiento e Fabricacién
e Soldadura de plancha vertical y sobrecabeza e Construccioén y construccion de barcos de propodsito general

Tiro bE CORRIENTE: Corriente directa con electrodo positivo (DCEP) )

PRoCEDIMIENTOS RECOMENDADOS DE SOLDADURA:

LonaiTup DeL Arco: Longitud promedio (1/8 de pulg. a 1/4 de pulg.)

PLaNo: Manténgase adelante del charco y use un movimiento ligero de vaivén

HoRizoNTAL: Coloque el electrodo ligeramente en angulo hacia la placa superior

VERTICAL ASCENDENTE:  Técnica ligera de vaivén o de trama

VerTicaL DescenpenTE:  Use amperaje mas alto y velocidad de avance mas rapida, manteniéndose adelante del charco
SOBRECABEZA: Use una técnica similar a vertical ascendente, multiples pasadas para acumulacion

TUBERiA: Use avance descendente

ALMACENAMIENTO: Guardar a temperatura ambiente, y mantener alejado de las fuentes de calor.
REAcoNDICIONAMIENTO: No se recomienda

VaLores Quimicos Tipicos:

HosarT 610 Espec. AWS (MAX.)
Carbono (C) 0,15 0,20
Manganeso (Mn) 0,52 1,20
Silicio (Si) 0,40 1,00
Fosforo (P) 0,007 No se requiere
Azufre (S) 0,015 No se requiere
Cromo (Cr) 0,04 0,20
Niquel (Ni) 0,06 0,30
Molibdeno (Mo) 0,003 0,30

ResuLtapos bE LA PrueBa Tipica DE TENSION (COMO SE SOLDO):

Hoeart 610 Espec. AWS (miN.)
Resistencia a la tension 84 000 psi (576 MPa) 60 000 psi
Limite elastico 70 000 psi (479 MPa) 48 000 psi
% de elongacion 4 veces la longitud del diametro 26% 22%
Reduccién del area 58% No se requiere

ResuLtaDos Tiricos bE PRUEBA DE IMPACTO CHARPY, RANURA EN “V” (Como SE SoLpo):

Hosart 610 Espec. AWS (miN.)
Promedio a -20 °F (-30 °C) 37 pieselb (50 julios) 20 pieselb

* La informacién contenida o a la que se hace referencia aqui, se presenta Unicamente como “tipica” sin aval o garantia, y Hobart
Brothers Company niega expresamente cualquier responsabilidad legal incurrida por la confianza que a esto se pueda dar. Los datos
tipicos son aquellos obtenidos una vez que se ha soldado y sometido a pruebas de acuerdo con la especificacion AWS A5.5. Otras
pruebas o procedimientos pueden producir resultados diferentes. No puede interpretarse ninglin dato como recomendacién para
ninguna condicion o técnica de soldadura que Hobart Brothers Company no haya controlado.
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Hobart 610

DiAMETRO Tipo RANGO DE AMPERAJE ParRAMETROS OPTIMOS Tasas e DEPOSICION*
PuLGgabas  (Mm) DE CORRIENTE MiN. Max. AMPERIOS VoLtios LB/HR (kG/HR)
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)

Reducir el amperaje 6ptimo en 15% al soldar fuera de posicién.
*Calculado usando parametros éptimos y polaridad DCEP. * Se incluye tolerancia por pérdida de 2 pulg. de remate.

e Mantener un procedimiento correcto de soldadura; incluyendo temperaturas de precalentamiento e interpase, puede ser
critico dependiendo del tipo de acero que se va a soldar.

DiAMETROS Y PAQUETES DiSPONIBLES:
I

DIAMETRO LonaiTup 50 LB 518 10 LB

PuLGADAs (Mm) PuLcADAs (mm) Can PPak PPak
3/32 (2,4) 14 355 S$129432-035 S$129432-045 S$129432-089
1/8 3,2) 14 355 S$129444-035 S129444-045 S129444-089
5/32 (4,0) 14 355 S$129451-035 S$129451-045 S$129451-089

CONFORMIDADES Y APROBACIONES:
e AWS A5.1, EG010

e ASME SFA 5.1, F3, A1, E6010

e CWB, CSA W48-06 E4310

¢PReGUNTAs TEcNIcAs? Para apoyo técnico de los productos Hobart Filler Metals, comuniquese con el departamento de Ingenieria de
Aplicaciones por teléfono sin cargo al 1-800-532-2618 o por correo electronico a la direccién Applications.Engineering@hobartbrothers.com

PRECAUCION:

Los consumidores deben estar completamente familiarizados con las precauciones de seguridad descritas en la etiqueta de advertencia
incluida en cada envio y en la Norma Nacional Estadounidense Z49.1 “Seguridad al Soldar y Cortar”, publicada por la Sociedad
Estadounidense de Soldadura, 550 NW Lejune Road, Miami, FL 33126 (se puede descargar en linea en www.aws.org); las Normas OSHA de
Seguridad y Salud 29 CFR 1910 estan disponibles mediante el Departamento del Trabajo de los EE. UU., Washington, D.C. 20210

Las hojas de datos de seguridad de materiales correspondiente a cualquier producto de Hobart Brothers Company pueden obtenerse
mediante el Servicio al Cliente de Hobart en www.hobartbrothers.com.

Debido a que Hobart Brothers Company mejora constantemente sus productos, Hobart se reserva el derecho de cambiar el disefio y/o las
especificaciones sin previo aviso.

Hobart es una marca comercial registrada de Hobart Brothers Company, Troy, Ohio.
Fecha de revision: 140529 (Reemplaza a 140421) A m
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