i
( €ALAMBRE TUBULAR PROTEGIDO CON GAS (FCAW-G

UltraCore® 71C

Acero Dulce, Todas Posiciones « AWS E71T-1C-H8, E71T-9C-H8

Caracteristicas principales Cumplimientos
» Diseflado para soldadura con 100% de gas AWS A5.20/A5.20M:  E71T-1C-H8, E71T-9C-H8
protector de CO, ASME SFA-A5.20:  E71T-1C-H8, E71T-9C-H8
» Rendimiento premium de arco y apariencia del ABS: E71T-1C-H8, E71T-9C-H8
cordon Registro de Lloyd: 3YS H10
» Cumple con los requerimientos de extension de Grado DNV: ' YMS H10
lote sismico AWS D1.8 CWB/CSA W48-06:  E491T-0 H8
EN ISO 17632-B: T493T1-1CA- H10
FEMA 353
AWS D1.8
Aplicaciones tipicas
» Construccién naval » Fabricacion general
» Fabricacién » Fabricacion de Posiciones de soldadura
estructural sismica barcazas y vagones Todas
cisterna
Gas protector
100% CO,
Flujo de Gas: 40 - 50 CFH
DIAMETROS/EMPAQUE
Diametro 15 Ib (6.8 kg) Carrete de 331b (15 kg) 50 Ib (22.7 kg) 500 Ib (227 kg)
plastico
in | (mm) 60 Ib (27.2 kg) Caja master Carrete* \ Carrete de fibra Tambo Accu-Trak®
0.045 (1.1) ED031818 ED031666 ED031822 ED031876
0.052 (1.3) ED031819 ED031667 ED031823 ED031877
1/16 (1.6) ED031820 ED031668 ED031824 ED031878
*El carrete puede ser de plastico o fibra.

PROPIEDADES MECANICAS'"). como se requiere de acuerdo con AWS A5.20/A5.20M

Resistenciaala Resistenciaala CharpyenV
Cedencia® Tension Elongacion J (ft-Ibf)

) MPa (ksi) % a-29 °C (-20 °F) a -40 °C (-40 °F)

Requerimientos
AWS E71T-1C-H8 400 (58) min. 480-655 (70-95) | 22 min. 27 (20) min. No especificado
AWS E71T-9C-H8 No especificado 27 (20) min.

Resultados tipicos®

Tal como se soldo con 100%
CO; 515-560 (74-81) | 570-605 (82-87) 25-27 56-115 (41-85) 34-72 (25-53)
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(AWS E71T-1C-H8, E71T-9C-H8)

COMPOSICION DE DEPOSITO: como se requiere de acuerdo con AWS A5.20/A5.20M

% C % Mn % Si %S % P % Al
Requerimientos
AWS E71T-1C-H8 0.12 1.75 0.90 0.03 0.03 8.0
AWS E71T-9C-H8 max. max. max. max. max. max.
Resultados tipicos®
Tal como se sold6 con 100% CO2 0.03-0.04 1.31-1.41 0.43-0.49 0.01 0.01 47

PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES TiPICOS

Diametro, polaridad, CTWD®

gas protector

mm (in)

Velocidad de
alimentador de

alambre

m/min. (in/min.)

Voltaje
(voltios)

Corriente
aprox.
(amperes)

indice de Fu

sion

kg/hr (Ib/hr)

Tasa de depodsito | Rendimiento

kg/hr (Ib/hr)

(%)

4.4 (175) 21-26 125 1.8 (4.0) 1.6 (3.5)

4 (250) 2227 155 26 (5.7) 2.3 (5.0)

6 (300) 2328 165 3.1 (6.8) 2.7 (6.0)

0.045 in (1.1 mm), 9 (350) 24-29 190 3.6 (8.0) 3.2 (7.0)
CD+ 25 (1) 10.2 (400) 25-30 205 4.1 (9.1) 3.6 (8.0) 86-88

100% CO2 11.4 (450) 26-31 230 4.7 (10.3) 4.1 (9.0)

12.7 (500) 27-32 245 5.2 (11.4) 45(10.0)

14.0 (550) 28-33 265 5.7 (12.5) 5.0 (10.9)

15.2 (600) 29-34 275 6.2 (13.7) 5.4 (11.9)

8 (150) 2126 150 2.0 (45) 18 (3.9)

1 (200) 2227 165 27 (6.0) 2.4 (5.2)

4 (250) 2328 190 3.4 (7.5) 2.9 (6.5)

0.052 in (1.3 mm), 6 (300) 24-29 215 4.1 (9.0) 3.5(7.8)
CD+ 25 (1) 9 (350) 25-30 235 4.7 (10.5) 41 (9.1) 86-88

100% CO2 5 (375) 26-31 255 51 (11.2) 4.4 (9.8)

10.8 (425) 28-33 275 5.8 (12.7) 5.0 (11.1)

12.1 (475) 29-34 295 6.4 (14.2) 5.6 (12.4)

12.7 (500) 30-36 315 6.8 (15.0) 5.9 (13.0)

2 (125) 2126 185 24 (53) 2.1 (4.6)

4 (175) 2227 215 3.3 (7.4) 2.9 (6.4)

1 (200) 23-28 235 3.8 (8.4) 3.3(7.3)

. 7 (225) 24-29 265 4.3 (9.5) 3.7 (8.2)
1/16"1'5(1);3 '(‘;812) CD+ 25 (1) 4 (250) 2530 285 4.8 (10.5) 4.2(9.2) 86-88

° 6 (300) 27-31 315 5.7 (12.6) 5.0 (11.0)

3 (325) 26-33 335 6.2 (13.7) 5.4 (11.9)

9 (350) 29-34 365 6.7 (14.7) 5.8 (12.8)

10.2 (400) 30-36 395 7.6 (16.8) 6.6 (14.6)

(1) Metal depositado en la soldadura. (2) Medido a un 0.2%. (3) Vea el descargo de responsabilidad de los resultados de prueba en la siguiente pagina.
(4) Tal como se sold6 con 100% CO2 (5) Para estimar el saliente eléctrico (ESO), reste 1/4 in (6.0 mm) de la punta de contacto a la distancia de trabajo
(CTWD).

NOTA: Los datos de prueba adicionales de la sismica de acero estructural FEMA y AWS D1.8 pueden encontrarse en este producto en
www.lincolnelectric.com.
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Lincaln Elzctric es un fabricantz responsable, gero la seleccicn y uso de productos especificos vendidos por el mismo estda dnicamentz dentro dzal
control de, y sigus siendo la Gnica responsabilidad dz=| cliente. varias variables mas alla del zonzrol de Lincoln Clectricafectan los resultados obtenidces al
aplicar estos tipns de métndos de fabricarion v requerimientos de servicio.

Sujeto a Cambio - Esta informacion es precisa a lo mejor dz nuestre conocimiento en el momento de |a impresion. Consulte www lincolnelectric.com
para obtener informacion actualizada.

THE LINCOLM ELECTRIC COMPARNY
2280 5t Clair Avenue » Cleveland, OH « 44117-1799« 1.5 A,
Phone: +1.216.481.8100 » wwew lincolnelec ric com

THE WELDING EXPERTS®
LINCOLN ELECTRIC MANUFACTURA S.A. DEC.V.

Blud. San Pedro £80. Desarrollo Industrial Mieleras » Torredn, Coah. « C.F. 27400 * México.
Phone: +452.871.729.0900 « www lincolnelectric.cor.imx
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