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CARACTERISTIQUES
= Détachement de laitier facilité en joints profonds

= Faibles niveaux d'hydrogéne diffusible (H4). Caractéristiques mécaniques élevées

CLASSIFICATION

Flux

Flux/fil
888/ L-61
888/ L-50M
888/ LNS 140A
888/ L-70
888/ LNS 160
888/ LNS 162
888/ LNS 164
888/ LNS 165
888/ LNS 150
888/ LNS 151

ENISO 14174:SAFB 166 ACH5

ENISO 14171-A: MR
S 385 FB S2Si

S 426 FBS3Si

S 46 4 FB S2Mo

S 46 4 FB S2Mo

S 42 5FBS2Ni1*

S 42 6 FB S2Ni2*

S50 4 FBS3Ni1Mo
S50 4 FB S3Ni1Mo0.2
S502FBCrMo1

AWS A5.17 / A5.23
F7A6-EM12K
F7A8/F7P8-EH12K
F8AL-EA2-A2
FBAL-EA1-A2
F7A8/P8-ENi1-Ni1
F7A8/F7P8-ENi2-Ni2
FOA6/FOP4-EF3-F3
F8A6/F7P8-ENIi5-Ni5
F7P4-EB2R-B2
F8P4-EB3R-B3

ANALYSE CHIMIQUE TYPIQUE DU METAL DEPOSE (%)

Nuance de fil C Mn Si P S Ni Mo Cr
L-61 0.08 1.05 0.37 <0.02 <0.015
L-50M (LNS 133U) 0.07 1.45 0.55 <0.02 <0.015
LNS 140A (L-70) 0.07 1.0 0.35 <0.02 <0.015 0.4
LNS 160 0.07 1.2 0.4 <0.02 <0.015 0.95
LNS 162 0.07 1.1 0.4 <0.02 <0.015 2.0
LNS 164 0.08 1.7 05 <0.02 <0.01 09 05
LNS 165 0.06 1.50 05 <0.02 <0.015 0.97 0.2
LNS 150 0.07 0.90 05 <0.02 <0.015 055 135
LNS 151 0.06 0.85 0.3 <0.02 <0.015 093 2.15
PROPRIETES MECANIQUES DU METAL DEPOSE
Nuance de fil Condition* Limitzew?llaaasitique RESIrth:tTJcria 8 AIIon(go/e)ment RATIDER AV,
(MPa) e -20°C | -40°C | -50°C | -60°C
L-61 AW 415 515 31 35 100
L-50M (LNS 133U) AW 480 580 29 90 60
L-50M (LNS 133U) SR 430 550 31 105 65
LNS 160 AW 470 550 26 115
LNS 160 SR 410 510 27 160 120
LNS 162 AW 500 580 25 100 55
LNS 162 SR 440 550 25 160 120
LNS 164 AW 650 750 21 65 30
LNS 164 SR 610 700 23 65 30
LNS 165 AW 530 620 26 70 40
LNS 165 SR 495 595 27 70
LNS 150 SR 420 580 26 100
LNS 151 SR 530 645 23 45

* AW = Brut de soudage; SR = Traitement Thermique
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CARACTERISTIQUES DU FLUX

Type de courant
Basicité (Boniszewski)
V/itesse de solidication

Granulométrie (ISO 14174)

AC/DC
2.3
Haut
2-20

CONDITIONNEMENT
- Poids 2=
Conditionnement (kg) Référence
SAC SRB 25.0 FX888-255RB
RESULTATS DES TESTS

de tout métal d'apport et procédure de soudage avant de I'utiliser dans I'application prévue.

Les résultats des essais concernant les propriétés mécaniques, le dépdt 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

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

Veuillez vous référer a www.lincolnelectric.fr pour toute information mise a jour.

Les informations contenues dans la présente publication sont exactes en I'état actuel de nos connaissances a la date d'impression.
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