FLUX PARA ARCO SUMERGIDO

761

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

= Flux con bajo contenido en carbono y aleado al manganeso disefado para proporcionar una superior resistencia la fisuracion.

= Escoria de enfriamiento lento para soldadura en plano.
= Excelente resistencia al agrietamiento en aplicaciones de una sola pasada.
= También disponible en versiones de grano fino y grueso.

CLASIFICACION

Flux | ENISO 14174: S A CS/MS 188 AC EN H5
Flux/hilo ENISO 14171-A: MR ENISO 14171-A: TR AWS A5.17 / A5.23
761/1L-60 | S382CS/MS S1 F7A2-EL12
761/ L-61 | S42 2 CS/MS S2Si S 4T 0 CS/MS S2Si F7A2-EM12K
761/ LNS 140A | S 460 CS/MS S2Mo S 4T 2 CS/MS S2Mo FBAO-EA2-G
761/L-70 | S 460 CS/MS S2Mo | S4T 2 CS/MS S2Mo FBAO-EA1-G
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO
Tipo de hilo C Mn Si P S Mo
L-60 0.05 1.5 0.7 <0.03 <0.025
L-61 0.07 1.7 0.9 <0.03 <0.025
LNS 140A (L-70) ‘ 0.06 1.7 0.8 <0.03 <0.025 0.4
PROPIEDADES MECANICAS, TiPICAS, METAL DEPOSITADO
. . . Limite elastico Resistencia a la traccion Alargamiento | Impacto I1SO-V (J)
Tipo de hilo Condicion* (MPa) (MPa) (%) 0°C -20°C
L-60 MR 380 500 28 80 50
L-61 MR 470 560 28 100 50
L-61 TR >420 >540 65
LNS 140A (L-70) MR 480 600 80 40
LNS 140A (L-70) TR >440 >540 100 55
* MR = Multi pasadas; TR = Dos Pasadas
CARACTERISTICAS DEL FLUX
Tipo de Corriente DC(+/-)/AC
Basicidad (Boniszewski) 0.8
Velocidad de solidificacion Baja, escoria viscosa
Densidad (kg/dm?) 1.2

Tamano del grano (EN ISO 14174)

DIAMETROS/EMPAQUETADO

761:1-16/761-CG: 1-20

Peso \
Empaquetado
pad (kg) |
SRB BOLSA 25.0
BIDON 250.0

Referencia del producto

FX761-25-C-SRB, FX761-255RB
111842
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FLUX PARA ARCO SUMERGIDO

RESULTADOS DE PRUEBAS

Los resultados de las pruebas de las propiedades mecanicas, la composicion del metal depositado o del electrodo y los niveles de hidrogeno difusible se obtuvieron a partir
de una soldadura producida y probada de acuerdo con las normas prescritas, y no deben asumirse como los resultados esperados en una aplicacion o soldadura particular.
Los resultados reales variaran dependiendo de muchos factores que incluyen, aunque no limitado a ellos, el procedimiento de soldadura, la composicion quimicay la
temperatura de la chapa, el disefio de soldadura y los métodos de fabricacion Antes de proceder con la aplicacién prevista, los usuarios deben confirmar mediante pruebas
de cualificacién, o otros medios apropiados, si los consumibles o los procedimiento de soldadura son adecuados

Las hojas de datos de seguridad (SDS) estan
disponibles aqui:

Posibilidad de modificaciones: Esta informacion es precisa y se adecua a los conocimientos de los que dispone la empresa en el momento de la impresion
Por favor, consulte www.lincolnelectric.eu para cualquier informacion actualizada.

761-ES-22/05/24 |

www.lincolnelectric.es %%
-



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

