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El OK Flux 10.62 es un flux aglomerado no aleante, adecuado para el procedimiento narrow gap debido al buen desprendimiento de la escoria y excelente mojado 
de los cordones con las paredes de la junta. Es adecuado para el soldeo mediante multipasadas de materiales gruesos utilizando uno o varios hilos. El OK Flux 
10.62 está diseado para el soldeo a tope de aceros suaves o de media y alta resistencia, así como de baja aleación, con requisitos de impacto hasta -40°C/-60°C. 
El OK Flux 10.62 permite utilizar altas intensidades tanto en corriente contínua como alterna.

Especificaciones

Clasificaciones EN ISO 14174 : S A FB 1 55 AC H5 

EN ISO 14174 : S A FB 1 55 AC H4 only BlockPac/moisture-protection 

Aprobaciones CE : EN 13479 

DB : 51.039.07 

UKCA : EN 13479 

Las aprobaciones se basan en la ubicación de la fábrica. Póngase en contacto con ESAB para obtener más información.

Hidrógeno difusible max 5 ml/100g weld metal (Redried flux); max 4 ml/100g in BlockPac (moisture 

protection)

Tipo de escoria Fluoride-basic

Transferencia de aleación No Silicon or Manganese alloying

Densidad nom: 1.1 kg/dm3

?ndice de basicidad nom: 3.2

El Consumo de Flujo

Voltios kg Flux / kg Hilo polaridad DC+ kg Flux / kg Hilo polaridad AC

34 V 1.3 kg 1.2 kg

30 V 1.0 kg 0.9 kg

26 V 0.7 kg 0.6 kg

38 V 1.6 kg 1.4 kg

Condición : Dimension Ø 4.0 mm , Amperios 580 A , Velocidad de desplazamiento 55 cm/min

Clasificaciones

Hilo AWS según EN (Euro Norma)

Spoolarc 83 A5.23:EA3K

Spoolarc 95 A5.23:EM2

Aprobaciones

Hilo ABS CWB

Spoolarc 81

 % Composición hilo (valores típicos)

C Mn Si S P Ni Cr Mo Cu Ti

Spoolarc 71

0.10 1.22 0.55 0.01 0.01 - - - - 0.07

Spoolarc 81

0.09 0.95 0.26 0.01 0.01 - - - - -

Spoolarc 83

0.08 1.69 0.63 0.011 0.01 0.09 - 0.4 0.17 -

Spoolarc 86

0.08 1.4 0.8 0.001 0.01 - - - 0.1 -

Spoolarc 95

0.07 1.40 0.35 0.007 0.008 1.80 0.20 0.35 - -

Spoolarc ENi4
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 % Composición hilo (valores típicos)

C Mn Si S P Ni Cr Mo Cu Ti

0.17 0.73 0.19 0.00 0.00 1.74 - 0.17 0.06 -

 % Análisis metal depositado (valores típicos)

C Mn Si S P Ni Cr Mo V Al

Spoolarc 71 Stress Relieved 1 hr. @ 1150°F

0.08 1.21 0.59 0.006 0.012 0.017 0.028 0.010 0.005 0.020

Spoolarc 71 As Welded

0.08 1.21 0.59 0.006 0.012 0.017 0.028 0.010 0.005 0.020

Spoolarc 81

0.09 0.97 0.18 0.009 0.011 - - - - -

Spoolarc 83 As Welded

0.07 1.79 0.76 0.007 0.015 0.07 0.08 0.47 0.008 0.021

Spoolarc 83 Stress Relieved 1 hr. @ 1150°F

0.07 1.79 0.76 0.007 0.015 0.07 0.08 0.47 0.008 0.021

Spoolarc 86 Stress Relieved 1 hr. @ 1150°F

0.08 1.33 0.75 0.006 0.008 - - - - -

Spoolarc 95 As Welded

0.06 1.55 0.32 0.003 0.008 1.74 0.15 0.38 - -

Spoolarc ENi4 As Welded

0.08 0.94 0.21 0.002 0.013 1.68 0.05 0.13 - -

Spoolarc ENi4 Stress Relieved 1 hr. @ 1150°F

0.08 0.94 0.21 0.002 0.013 1.68 0.05 0.13 - -

 % Análisis metal depositado (valores típicos)

Cu Nb Ti Co

Spoolarc 71 Stress Relieved 1 hr. @ 1150°F

0.083 0.002 0.019 0.004

Spoolarc 71 As Welded

0.083 0.002 0.019 0.004

Spoolarc 81

0.140 - - -

Spoolarc 83 As Welded

0.120 0.003 0.011 0.036

Spoolarc 83 Stress Relieved 1 hr. @ 1150°F

0.120 0.003 0.011 0.036

Spoolarc 86 Stress Relieved 1 hr. @ 1150°F

0.010 - - -

Spoolarc 95 As Welded

0.170 - - -

Spoolarc ENi4 As Welded

0.120 - - -

Spoolarc ENi4 Stress Relieved 1 hr. @ 1150°F

0.120 - - -
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Propiedades Mecánicas Típicas

Hilo Condición Límite de elasticidad Resistencia a la 

tracción

Alargamiento Ensayo Charpy con 

ranura en V

Spoolarc 71 Como soldado 511 MPa 590 MPa 28 % 126 J @ -51 °C

Spoolarc 81 Como soldado 442 MPa 527 MPa 31 % 80 J @ -62 °C

Spoolarc 83 Como soldado 692 MPa 746 MPa 24 % 62 J @ -51 °C

Spoolarc 95 Como soldado 686 MPa 758 MPa 25 % 101 J @ -51 °C

Spoolarc ENi4 Como soldado 532 MPa 618 MPa 27 % 145 J @ -62 °C 

109 J @ -73 °C 


