FLUX POUR LE SOUDAGE A L'ARC SUBMERGE | ACIERS INOXYDABLES

P2007

CARACTERISTIQUES

= Recommandé pour toutes les nuances d'acier inoxydable, a I'exception des nuances duplex et stabilisées.

= Recommandé pour une utilisation en position 2G (corniche).

= Utilisable en courant alternatif

CLASSIFICATION

Flux ENISO 14174: S A AF2 5643 AC H5
Fil EN1SO 14343-A AWS A5.9/A5.9M
LNS 304L | S199L ER308L
LNS 309L | S2412L ER309L
LNS316L | S19123L ER316L
LNS 4455 | S2016 3 Mn L ER316LMn
LNS 4500 | S20255CuL ER385
LNS304H | S199H ER308H
LNS 307 | S188Mn ER307*
Fil EN SO 18274 AWS A5.14/ A5.14M
LNS NiCro 60/20 | S Ni 6625 ERNiCrMo-3
LNS NiCroMo 60/16 | S Ni 6276 | ERNiCrMo-4
LNS NiCro 70/19 | S Ni 6082 | ERNiCr-3
ANALYSE CHIMIQUE TYPIQUE DU METAL DEPOSE (%)
Nuance de fil C Mn | Si Cr Ni Mo N Nb | Cu | W FN
LNS 304L 0015 |15 |05| 19 | 10 08-10
LNS 309L 0015 |15 (05| 23 | 13 10-20
LNS 316L 0015 |15 |05| 18 | 12 | 25 08-10
LNS NiCro 60/20 0.006 | 0.1 | 04 | 215 | 645 | 87 3.8
LNS NiCroMo 60/16 001 |04 | 02| 15 | 575|156 32
LNS 4455 0025| 6 |05|185| 15 | 26 | 0.15
LNS 4500 003 [15]|06| 19 | 25 | 4.1 1.2

PROPRIETES MECANIQUES DU METAL DEPOSE

Nuance de fil Condition* LimitzaN?Fl)aas)tique Résistan(cl\(,algal.;l rupture | Allon %e)ment _ZOR:,GCSIIIE_ZZEO ICSO-\:;J;O(:
LNS 304L AW 390 550 35 80 75 40
LNS 309L AW 400 580 33 70
LNS 316L AW 400 560 33 75 70 45
LNS NiCro 60/20 AW 520 780 40 100
LNS NiCroMo 60/16 AW 470 730 43 80**
* AW = Brut de soudage
** Expansion latérale : 0.95 mm en polarité AC
CARACTERISTIQUES DU FLUX
Type de courant DC(+/-)
Basicité (Boniszewski) 1.6
Vitesse de solidication Haut
Densité (kg/dm?) 1.2
Granulométrie (EN I1SO 14174) 2-20
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CONDITIONNEMENT
—_ Poids g
Conditionnement ‘ (kg) ‘ Référence
SACSRB | 250 | FXP2007-25SRB
RESULTATS DES TESTS

Les résultats des essais concernant les propriétés mécaniques, le dépot ou la composition de I'électrode et les niveaux d'hydrogéne diffusible ont été obtenus a partir d'un
moule produit et testé selon les normes prescrites, et ne doivent pas étre considérés comme les résultats attendus dans une application soudée particuliére. Les résultats
varieront en fonction de nombreux facteurs, y compris mais sans s'y limiter, de la procédure de soudage, de la composition chimique et de la température de la tole, de la
configuration de I'assemblage et des méthodes de fabrication. Les utilisateurs sont priés de confirmer, par un test de qualification, ou autre moyen approprié, I'adéquation
de tout métal d'apport et procédure de soudage avant de I'utiliser dans I'application prévue.

Les fiches de données de sécurité (SDS) sont
disponibles ici:

Les informations contenues dans la présente publication sont exactes en I'état actuel de nos connaissances a la date d'impression.
Veuillez vous référer a www.lincolnelectric.fr pour toute information mise a jour.

P2007-FR-02/08/23 |

www.lincolnelectric.fr %%
-



https://www.lincolnelectric.com/fr-fr
https://www.lincolnelectric.com/fr-fr/Products/Filler-Metals

