ACERO AL CARBONO

ARCO SUMERGIDO (SAW)

OK Flux 10.62

Fundente aglomerado neutro, adecuado para la soldadura “Narrow Gap?. Presenta un buen desprendimiento de escoria y fusién uniforme en los laterales del
cordén, aplicable en la soldadura con mdltiples alambres en CC + / CA. Indicado para soldadura de recipientes de presion, en aplicaciones nucleares y en
construcciones Offshore, con excelentes valores en el ensayo CTOD. Ofrece bajisimos niveles de hidrégeno difusibles en el metal de soldadura.

Especificaciones

Clasificaciones

Aprobaciones

ENISO 14174 : SAFB 155 AC H5

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

CE: EN 13479
DB : 51.039.07
UKCA : EN 13479

Las aprobaciones se basan en la ubicacién de la fabrica. Péngase en contacto con ESAB para obtener mas informacion.

Hidrégeno Difusible

Tamafio de escoria
Transferencia de aleacion
Densidad

Indice de Basicidad

Consumo de flux

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

protection)

Fluoride-basic

No Silicon or Manganese alloying
nom: 1.1 kg/dm3

nom: 3.2

Tension Kg Flux / Kg Alambre dc
34V 1.3 kg
30V 1.0kg
26V 0.7 kg
38V 1.6 kg

Condicion : Dimension @ 4.0 mm , Corriente 580 A , Velocidad de desplazamiento 55 cm/min

Clasificaciones
Alambre
Spoolarc 83
Spoolarc 95

Aprobaciones
Alambre

Spoolarc 81

% tipico de anélisis de metal de soldadura

c Mn Si S
Spoolarc 71 As Welded

0.08 1.21 0.59 0.006
Spoolarc 71 Stress Relieved 1 hr. @ 1150°F
0.08 1.21 0.59 0.006
Spoolarc 81

0.09 0.97 0.18 0.009
Spoolarc 83 Stress Relieved 1 hr. @ 1150°F
0.07 1.79 0.76 0.007
Spoolarc 83 As Welded

0.07 1.79 0.76 0.007

Spoolarc 86 Stress Relieved 1 hr. @ 1150°F

AWS/EN
A5.23:EA3K
A5.23:EM2
ABS
.
P Ni Cr
0.012 0.017 0.028
0.012 0.017 0.028
0.011 - -
0.015 0.07 0.08
0.015 0.07 0.08
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Kg Flux / Kg Alambre AC

1.2 kg
0.9 kg
0.6 kg
1.4 kg
cwB
L]
Mo \Y Al
0.010 0.005 0.020
0.010 0.005 0.020
0.47 0.008 0.021
0.47 0.008 0.021



ACERO AL CARBONO

ARCO SUMERGIDO (SAW)

OK Flux 10.62
% tipico de andlisis de metal de soldadura
C Mn Si S P Ni Cr Mo \% Al
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 - -

% tipico de analisis de metal de soldadura

Cu Nb Ti Co
Spoolarc 71 As Welded

0.083 0.002 0.019 0.004
Spoolarc 71 Stress Relieved 1 hr. @ 1150°F

0.083 0.002 0.019 0.004
Spoolarc 81

0.140 - - -
Spoolarc 83 Stress Relieved 1 hr. @ 1150°F

0.120 0.003 0.011 0.036
Spoolarc 83 As Welded

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 - - -

% tipico de composicién de alambre

c Mn Si ) 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
0.17 0.73 0.19 0.00 0.00 1.74 - 0.17 0.06 -
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OK Flux 10.62

Propiedades mecanicas tipicas

Alambre Condicién Limite de flujo Resistencia a la Alargamiento Prueba Charpy
traccion

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

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

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

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

Spoolarc ENi4 Como queda soldado 532 MPa 618 MPa 27 % 145J @ -62 °C
109J @ -73°C
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