
Сварочный

 

флюс

 

ESAB

 

OK

 

Flux

 

10.92

Нейтральный

 

агломерированный

 

хромокомпенсирующий

 

флюс

 

двойного

 

назначения.

 

Второе

 

назначение

 

&ndash,

 

ду
говая

 

наплавка

 

под

 

флюсом

 

коррозионостойкими

 

нержавеющими

 

лентами

 

класса

 

AWS

 

EQ300.

 

Флюс

 

обладает

 

хоро
шими

 

сварочно-технологическими

 

характеристиками,

 

шлак

 

легко

 

отделяется

 

и

 

формирует

 

гладкую

 

наплавленную

 

п
оверхность.
Типичный

 

химический

 

состав

 

флюса:
Al2O3+MnO

 

20%
CaF2

 

10%
CaO+MgO

 

30%
SiO2+TiO2

 

35%
Режимы

 

прокалки:

 

275-325°,С,

 

2-4

 

часа
Одобрения

 

флюса:

 

для

 

наплавки

 

лентой

 

не

 

аттестован

Классификация

 

флюса

 

Индекс

 

основности

 

Насыпная

 

плотность

 

Гран.

 

состав
EN

 

ISO

 

14174:

 

S

 

A

 

CS

 

2

 

Cr

 

DC

 

1,0
1,0

 

0,25-1,6

Тип

 

флюса

 

Ток

 

и

 

полярность

 

Легирование
Кальциево-силикатный

 

DC+

 

Cr

 

&ndash,

 

компенсирующий

Расход

 

флюса

 

(кг

 

флюса/кг

 

проволоки)
Напряжение

 

DC+

 

AC
26

 

0,4

 

30

 

0,55

 

34

 

0,7

 

38

 

0.9

 

Классификации

 

лент

 

и

 

их

 

одобрения:
Марка

 

ленты

 

EN

 

ISO

 

14343-A

 

AWS

 

A

 

5.9

 

НАКС

 

(размеры)
OK

 

Band

 

309L

 

B

 

23

 

12

 

L

 

EQ309L

 

30х0,5

 

и

 

60х0,5

 

мм
OK

 

Band

 

308L

 

B

 

19

 

9

 

L

 

EQ308L

 

OK

 

Band

 

316L

 

B

 

19

 

12

 

3

 

L

 

EQ316L

 

OK

 

Band

 

347

 

B

 

19

 

9

 

Nb

 

EQ347

 

30х0,5

 

и

 

60х0,5

 

мм
Рекомендуемые

 

сочетания

 

OK

 

Flux

 

10.92/лента
Типичный

 

химический

 

состав

 

наплавленного

 

металла

 

и

 

содержание

 

в

 

нем

 

ферритной

 

фазы:
Марка

 

ленты

 

C

 

Mn

 

Si

 

Cr

 

Ni

 

Mo

 

Cu

 

Nb

 

N

 

S

 

P

 

FN

 

%

 

феррита
OK

 

Band

 

309L

 

Применяется

 

для

 

наплавки

 

переходных

 

слоев.

 

Химический

 

состав

 

наплавленного

 

металла

 

в

 

этом

 

сло
е

 

не

 

регламентируется.
OK

 

Band

 

308L*

 

0,02

 

0,7

 

1,0

 

20,6

 

9,8

 

&le,0,020

 

?0,030

 

12

 

6,5
OK

 

Band

 

316L*

 

0,02

 

0,7

 

0,9

 

18,5

 

12,3

 

2,9

 

?0,020

 

?0,030

 

8

 

4,5
OK

 

Band

 

347*

 

0,02

 

0,7

 

1,3

 

20,6

 

9,5

 

0,5

 

?0,020

 

?0,030

 

15

 

9,0
*

 

В

 

3-ем

 

слое

 

наплавки

 

лентой

 

60х0,5

 

мм.

 

Первый

 

слой

 

наплавлен

 

лентой

 

60х0,5

 

мм

 

OK

 

Band

 

309L

 

на

 

низколегиров
анную

 

теплоустойчивую

 

2,25%Cr-1%Mo

 

сталь.
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Сварочный

 

флюс

 

ESAB

 

OK

 

Flux

 

10.93

Основный

 

агломерированный

 

флюс,

 

предназначенный

 

для

 

одно-

 

и

 

многопроходной

 

сварки,

 

в

 

том

 

числе

 

и

 

листов

 

не ограниченной

 

толщин
ы

 

стыковых

 

и

 

угловых

 

швов

 

на

 

постоянном

 

токе

 

обратной

 

полярности

 

высоколегированных

 

ст алей

 

обеспечивая

 

при

 

этом

 

отличные

 

сваро
чно-технологические

 

характеристики.

 

Флюс

 

сочетается

 

с

 

большинством

 

высоколегированных

 

проволок

 

аустенитного,

 

ферритного

 

и

 

аусте
нитно-ферритного

 

классов.

 

Флюс

 

характеризуется

 

хорошими

 

сварочно-технологическими

 

свойствами,

 

особенно

 

в

 

положении

 

Н2(PB)

 

(тав
ровое

 

в

 

угол),

 

при

 

этом

 

обесп ечивается

 

отличное

 

отделение

 

шлака,

 

гладкий

 

шов

 

и

 

хороший

 

внешний

 

вид

 

валика.

 

Однако

 

следует

 

помнить
,

 

что

 

по вышенное

 

содержание

 

влаги

 

во

 

флюсе

 

отрицательно

 

сказывается

 

на

 

отделяемости

 

шлака.

 

Незначительное

 

легиро вание

 

Si

 

из

 

фл
юса

 

обеспечивает

 

хорошие

 

механические

 

характеристики,

 

в

 

особенности

 

высокую

 

ударную

 

вязкость.

 

Из

 

всей

 

линейки

 

флюсов

 

производст
ва

 

компании

 

ЭСАБ

 

для

 

сварки

 

нержавеющих

 

коррозионностойких

 

сталей,

 

он

 

яв ляется

 

наиболее

 

часто

 

используемым.

 

ОК

 

Flux

 

10.93

 

прим
еняется

 

для

 

изготовления

 

оборудования

 

для

 

химической

 

и

 

нефтехимической

 

промышленности,

 

шельфовых

 

платформ,

 

сосудов,

 

работаю
щих

 

под

 

давлением,

 

складских

 

резе рвуаров,

 

химических

 

емкостей,

 

в

 

электро-

 

и

 

ядерной

 

энергетике,

 

а

 

также

 

в

 

целлюлозно-бумажной

 

про
мышленности,

 

гражданском

 

строительстве

 

и

 

транспортном

 

машиностроении.

 

Этот

 

флюс

 

очень

 

хорошо

 

подходит

 

для

 

сварки

 

аустен итно-
ферритной

 

дуплексной

 

нержавеющей

 

стали,

 

например,

 

при

 

строительстве

 

химических

 

емкостей.
Типичный

 

химический

 

состав

 

флюса: Al2O
3+MnO

 

40%
CaF2

 

50% SiO2+
TiO2

 

10%
Режимы

 

прокалки:

 

275-325°,С,

 

2-4

 

часа Одоб
рения

 

флюса:

 

НАКС

Классификация

 

флюса

 

Индекс

 

основности

 

Насыпная

 

плотность

 

Гран.

 

состав EN

 

ISO

 

14174:

 

S

 

A

 

AF

 

2

 

DC
1,7

 

1,0

 

0,25-1,6

Тип

 

флюса

 

Ток

 

и

 

полярность

 

Легирование
Алюминатно-фторидный

 

DC+

 

/

 

DC

 

-

 

Нелегирующий Расход

 

флюса

 

(кг

 

флюса/кг

 

проволоки)
Напряжение

 

DC+

 

AC 26

 

0,5

 

30

 

0,6

 

34

 

0,8

 

38

 

1,0

 

Сварочный флюс ESAB OK Flux 10.95

Основный агломерированный никельлегирующий флюс, являющийся модификацией ОК Flux 10.93. Предназначен о сновном для мног
опроходной сварки на постоянном токе обратной полярности стыковых и угловых швов аустенитн ых нержавеющих сталей к комбина
ции с проволоками ER300-ой группы по стандарту AWS. Он особенно рекомендо ван для сварки нержавеющих сталей, когда требуют
ся хорошие показатели ударной вязкости при низких температу рах. При этом обеспечивается хорошее отделение шлака и красивый
внешний вид валика. Добавление никеля во ф люс делает его особенно подходящим для ситуаций, когда требуется низкое содержан
ие ферритной фазы (максима льно FN 3-8). Ограниченное содержание феррита и незначительное легирование Si в процессе сварки
обеспечивае т очень хорошие механические характеристики металла шва. Флюс часто применяется при производстве криогенног о о
борудования, сосудов, работающих под давлением, складских резервуаров и транспортном машиностроении. Типичный химический с
остав флюса:
Ni 2%
Al2O3+MnO 40%
CaF2 50%
SiO2+TiO2 8%
Режимы прокалки: 275-325°,С, 2-4 часа Одоб
рения флюса: нет

Классификация флюса Индекс основности Насыпная плотность Гран. состав EN ISO
14174: S A AF 2 Ni DC
1,0 1,0 0,25-1,6

Тип флюса Ток и полярность Легирование
Алюминатно-фторидный DC+ Ni &ndash, легирующий Расход

флюса (кг флюса/кг проволоки)
Напряжение DC+ AC 26
0,5
30 0,6
34 0,8
38 1,0
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