SC-71LHM Cored

Type: Fiilldraht, rutil — un- und niedriglegierte Stahle

Zulassungsumfang

AWS A5.20/ ASME JFA A5.20 E71T-1M/-9M
JIS  73313T493T1-1 M A-UH5

EN IS0 17632-A-T463P M 1Hb

ABS 3YSAH5

CWB CSA W48 E49 1T-9M-H4

LR  3YSH5

Anwendungsgebiete

e Schiffbau
e Stahlbau

Eigenschaften

e rutile Fiilldrahtelektrode mit schnell erstarrender Schlacke

Ce€
BV SA3Y HHH
DNV [IYMSHS
GL  3VYH5S

TOV ENISO 17632-A-T463P M 1H5
DB ENISO17632-A-T463PM1H5
CE

Schweilpositionen

LZI=T

16 2F 3G 4G
(PA) (PB)(PF-PG) (PE)

Schwei3strom / Polung

DC+

Ar +20~25% CO:
1S0 14175 - M21

Abmessungen / Verpackungseinheiten (weitere auf Anfrage)

o | Spuen | Fasser |
mm (in) 5kg (111bs) 15kg (33lbs)  20kg (44lbs)  100kg (221lbs) 200kg (441lbs) 250kg (5511bs)
1.2(0.045) \ \ \
1.4(0.052) v v N
1.6(1/16) \ \ \

294 |HYUNDA I

WELDING




SC-71LHM Cored

Chemische SchweiBgutanalyse (%)

Typische mechanische Giitewerte des Schwei3gutes

Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung Temp Kerbschlagarbeit
Mpa(lbs/in?) Mpa(lbs/in?) (%) °C(°F) J (ft-Ibs)

580 (84,200) 600 (87,100) 280 -30(-22) 80 (59)

Verarbeitungshinweise

Abmessung, Abstand Spannung Leistung Ausbringung  |Effektivitat
Polung, Schutzgas| mm (in) Geschwmdlgkelt (Volt) (Ampere) kg/hr (Ib/hr) (%)
! m/min (in/min)

1.2mm (0.045 in) DC+

45(175) 17-22 120~160 15(33)

6.4 (250) 18-24 135-175 22(48)

7.6(300) 19-25 150~180 25(55)

8.9(350) 22-27 175~205 30(6.6)
U Al 102 (400) 2429 185220 35(7.6) 86-83

115 (450) 25-30 220-260 38(8.4)

12.8(500) 26-31 250290 44(956)

15.3(600) 27-32 280320 53(116)

1.4mm (0.052 in) DC+

38(150) 19-24 130-170 19(41)

5.1 (200) 2025 160~200 25(55)

. . 6.4 (250) 21-27 180~230 30(6.6)
80% Ar+20% €02 | 25(1) 7.6(300) 2228 220-260 42(92) 86-83

102 (400) 26-31 270-320 55(12.1)

12.8(500) 27-33 300-350 6.0(132)

1.6mm (1/16 in) DC+

32(125) 2124 170210 20(4.4)

38(150) 2225 180~220 25(55)

. . 5.1 (200) 2428 220-260 32(7.0)
80% Ar+20% C0, | 25(1) i s 00 P 86-88

7.6(300) 27-33 300-350 5.0(11.0)

102 (400) 33-37 350-400 6.4(14.0)




