Z OK FLUX 10.05

EN 760: SAZ2DC

Opis: Rodzaj topnika: zasadowy, aglomerowany
Topnik aglomerowany przeznaczony do napawania Al,03+Si0,+CaF,+MgO

(platerowania) na stalach niestopowych lub
niskostopowych wysokostopowa tasma elektrodowg
Cr lub Cr Ni.

Wskaznik zasadowosci: 1,1

Wilgotnosé:

<0,2% / 1000°C

Gestos¢ nasypowa: 0,7 kg/dm®

Dopuszczenia: Ziarnistos¢:
TUV (OK Band 316L) Suszenie:

Typowe zuzycie topnika

0,2-2,0mm
300 = 25°C/2h

Maks. prad spawania: do 1000 A dla tasmy

(60 x 0,5mm, 750 A, 7m/h): 60 x 0,5 mm
Napiecie tuku (V) | 25 | 28 | 32 Napiecie tuku: 26-29V
zuzycie topnika DC+ 0,40 | 0,50 | 0,60 Prad spawania: =)
(kg/kg tasmy)  DC- 0,35 | 045
Orientacyjne parametry napawania:
Tasma Prad Napiecie |Szybkos¢ sp.
(mm) (A) V) (m/h)
30x0,5 300 - 450 26 - 29 6,5-9,0
60 x 0,5 600 - 900 26 - 29 6,5-9,0
Wiasnosci metalurgiczne topnika:
Topnik nie wprowadza sktadnikéw stopowych.
Typowy skiad chemiczny stopiwa w kombinacji z tasma (%):
ok1005+ | ¢ | si | mn | c | i Nb Mo
OK Band 347 <0,03 0,5 1,8 20,0 10,0 <1,0
OK Band 308L 0,02 0,6 1,0 19,0 10,5 0,01 0,1
OK Band 316L 0,02 0,7 11 18,0 13,0 0,05 25

Zaw. ferrytu: FN 7 - 13



ey OK FLUX 10 07 EN 760:  SACS 3 NiMo DC
4 ]
Opis: Rodzaj topnika: obojetny, aglomerowany,

Topnik aglomerowany, wprowadzajacy dodatek
stopowy Ni i Mo, przeznaczony do napawania tas-
mami lub drutami o zaw. 17% Cr.

Dopuszczenia:

Typowe zuzycie topnika (DC+):
~0,65 kg topnika/kg tasmy (drutu)

Wiasnosci metalurgiczne topnika:
Topnik wprowadza ok. 4% Ni i ok. 1% Mo do stopiwa.

Wskaznik zasadowosci:

Wilgotnosé:

Gestos¢ nasypowa:
Ziarnistos¢:
Suszenie:

Maks. prad spawania:

Napiecie tuku:
Prad spawania:

domieszkujacy Nii Mo
SiO,+MgO+Al,0;+CaF,
1,0

< 0,07% / 1000°C

1,0 kg/dm?

0,2-1,6 mm

300 + 25°C/2h

do 1000 A dla tasmy
60 x 0,5 mm

26-32V

=)

Orientacyjne parametry napawania:

Tasma Prad Napiecie |Szybkos¢ sp.
(mm) (A) V) (m/h)

30x0,5 ‘ 350 - 450 ‘ 26 - 30 ‘ 75-9,0

60x0,5 | 700-900 | 26-30 | 7,5-9,0
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2 OKFLUX 10.10
>4 [ ]
Opis: Rodzaj topnika: wysokozasadowy,
Topnik aglomerowyny, wysokozasadowy, przezna- aglomerowany
czony do napawania elektrozuzlowego tasma elek- CaF,+Al,04
trodowa typu Cr, Cr-Ni oraz Cr-Ni-Mo, takze stabili- Wskaznik zasadowosci: 4.0
zowang Nb. - i ’
Wilgotnosé: < 0,06% / 1000°C
Dopuszczenia: Gestos¢ nasypowa: 1,0 kg/dm®
TUV (OK Band 309LNb ESW) Ziarnistosé: 0,1-1,25 mm
Suszenie: 300 + 25°C/2h

Typowe zuzycie topnika (DC+):
ok. 0,5 kg topnika/kg tasmy

Maks. prad spawania:

Napiecie tuku:
Prad spawania:

do 1700 A dla tasmy
60 x 0,5 mm

24-26V

=)

Orientacyjne parametry napawania:

Tasma Prad Napiecie |Szybkos¢ sp.
(mm) (A) (V) (m/h)

30x0,5 ‘ 400 - 650 ‘ 23 - 26 ‘ 7,0-105

60x0,5 | 700-1300| 23-26 | 7,0-12,0

Typowy skiad chemiczny stopiwa w kombinacji z tasma (%):

Dane dla 1. warstwy:
materiat podstawowy: stal typu 2,25% Cr, 1,0% Mo
parametry napawania: DC+, 1250 A, 25V, 9m/h

OK 10.10+ | c |si [Mn [cr | N |Mo | Nb | FN | typ stopu napoiny
OKBand 309LESW | 0,03 | 04 | 12 190 |100 |02 | - | 4 ~308L
OK Band 309LNb ESW | 0,08 | 05 | 13 [190 [100 | 01 |04 | 4 ~347
OK Band 309LMo ESW | 0,02 | 04 | 11 [180 [125 |28 | - | 6 ~316L



Z OKFLUX 10.11

Opis:

Wysokozasadowy topnik do napawania tasma elek-
trodowg metoda elektrozuzlowa. Przeznaczony do
tadm na bazie niklu oraz tasm austenitycznych.
Zapewnia duzg szybkos$¢ napawania jedno- i wielo-
warstwowego.

Dopuszczenia:
Typowe zuzycie topnika:

Napiecie tuku (V) | 25
zuzycie topnika DC+ | 0,50

Rodzaj topnika:

Wskaznik zasadowosci:

Ziarnistos¢:
Suszenie:

Maks. prad spawania:
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny stopiwa w kombinacji z tasma (%):
TaSma | Rozm(mm) | C | si | Mn | cr | Ni | Mo | N |Nb+Ta| Fe

wysokozasadowy,
aglomerowany
CaF2 + A|203

B~54

1,0 kg/dm?®
0,2-1,0mm
300 + 25°C/2h
2500 A

=@

OKBand NiCrMo3 | 60x0,5 | 002 | 05 | 005 | 21,0 [reszta| 80 | - | 32 | 40
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Z OKFLUX 10.14

Opis: Rodzaj topnika: zasadowy, aglomerowany
Wysokozasadowy topnik do napawania tasma elek- CaF;- Al,O,
trodowa metodg elektrozuzlowa. Przeznaczony do Wskaznik zasadowosci: B ~ 4.4
tasm Cr, Cr-Ni oraz Cr-Ni-Mo. Zapewnia duzg szy- Gestosé . 10kg/dm?
bko$¢ napawania, do 35 cm/min. ~estosc nasypowa: 1,0 kg/dm
Ziarnistos¢: 0,2-1,0mm
Dopuszczenia: Suszenie: 300 = 25°C/2h
) Maks. prad spawania: 2500 A
Typowe zuzycie topnika: Napiecie tuku: 24-26V
cca 0,5 kg topnika/kg tasmy Prad spawania: =G

Typowy sktad chemiczny stopiwa w kombinacji z taSma (%):

Ta$ma | Rozm.(mm) | ¢ | si | Mn | cr | Ni | Mo| Nb | FN
OK Band 309 LNb 60x05 |<006| 05 | 16 | 19 | 10 [ 002| 06 | 5
90x05 | 004 [ 04 | 17 | 20 | 11 | o1 | 06 | 9

Parametry napawania: 60 x 0,5 mm, DC+, 2300A, 40 cm/min.
90 x 0,5 mm, DC+, 2300A, 30 cm/min.



EN 760: SA AF 2 DC

=2 OKFLUX 10.16
4 ]
Opis: Rodzaj topnika: zasadowy, aglomerowany

Wysokozasadowy topnik do spawania i napawania
materiafami na bazie niklu, w tym takze tasmami elek-
trodowymi. Domieszkowanie Si jest znacznie ograni-
czone, co pozwala zmniejszy¢ ryzyko goragcych
peknig¢ przy spawaniu stopow Ni.

Dopuszczenia:

Skitad chem. topnika (%):

AI203+MnO 30
Can 50
Si02+T|02 15

CaF,-Al,Os(TiO2)-(MnO)
Wskaznik zasadowosci: 2,4

Gestos$¢ nasypowa: 1.2 kg/dm?
Maks. prad spawania: 900 A (tasma 60 x 0.5 mm)

Napiecie tuku: 24-26V
Orientacyjne parametry napawania:
¢ drutu Prad Napiecie |Szybkos¢ sp.
(mm) (A) (V) (m/h)
1,6 ‘ 200-300‘ 28 - 32 ‘ 20 - 25
2,4 275 - 375 30-34 25-30
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@ OK FLUX 10.31 EN 760: SA CS 3 Mo DC

J19

Opis: Rodzaj topnika: obojetny, aglomerowany
Topnik aglomerowany, obojetny, wprowadzajgcy domieszkujacy Mo
niewielki dodatek stopowy Mo, przeznaczony do napa- Si0,-MgO-Al,05-(CaF»)

wania taéma niestopowg stali C-Mn. Wskaznik zasadowosci: 1,0

Dopuszczenia: Gestos¢ nasypowa: 1.0 kg/dm?
- Maks. prad spawania: 1000 A

Skiad chem. topnika (%):

Mo 2
A|203+MnO 17
CaF2 9
CaO+MgO 30
SiO+TiO, 37





