FLUX PARA ARCO SUMERGIDO | SEMIBASICO

OP 190

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
= Buen aspecto del cordon de soldadura y buen desprendimiento de la escoria

= Excelente perfil de soldaduras en angulo

= Alta capacidad de transmision de corriente

CLASIFICACION

Flux
Flux/hilo
0E-51
OE-S2
OE-SD2
0OE-S2Mo

EN SO 14174:SAAB 167 ACH5

AWS A5.17
F6A0-EL12
F7A5/F6P5-EM12K
F7A5/F6P5-EM12K

AWS A5.23

F8A5/F8P2-EA2-AL

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO), TIPICA, METAL DEPOSITADO

Tipo de hilo
OE-51
OE-S2
OE-SD2

OE-S52Mo

PROPIEDADES MECANICAS, TIPICAS, METAL DEPOSITADO

C
0.05
0.06
0.06
0.06

Limite elastico

Tipo de hilo Condicion* (MPa)
OE-51 AW >360
OE-S2 AW =400
OE-S2 PWHT 620°C/1h =340

OE-SD2 AW =400
OE-S2Mo AW =500
OE-S2Mo  PWHT 620°C/1h =480

Mn
1.0
1.35
1.35
1.35

Resistencia a la traccion

(MPa)

420-520
510-690
430-550
480-600
600-680
560-670

*AW = Recién soldado; PWHT = Tratamiento térmico posterior a la soldadura

CARACTERISTICAS DEL FLUX
Tipo de Corriente

Basicidad (Boniszewski)
Tamano del grano (EN ISO 14174)

Resecado

DIAMETROS/EMPAQUETADO

Empaquetado

DRY BAG

OP 190-ES-17/04/23

Peso
(kg)
25.0

ENISO 14171-A

S384ABS2
S 385ABS2Si
S465ABS2Mo

Si Mo
0.2
0.2
0.4
0.2 0.5
Alargamiento _Impacto1S0-V (})
(%) -20°C -40°C -46°C
>24 >47
=22 =80 =47
>22 >60 =27
=22 =100 =80
=22 =60 =47
=22 =47
AC; DC+
15
2-20

300-350°Cx2-4h

Referencia del producto

WO000384243
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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.
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