
Область применения

Используется при многопроходной сварке конструкционных и низколегированных сталей 
при производстве сосудов давления, строительстве, сварке толстостенных конструкций и 
пр.
Описание

Данное сочетание флюса и проволоки обладает отличными сварочно-технологическими 
свойствами, при сварке пластин всего спектра толщин. Металл шва имеет высокие 
показатели ударной вязкости и сопротивляемости образованию трещин. Флюс ней-
трального типа невосприимчив к изменению параметров сварки, отлично подходит для 
многопроходной сварки толстостенных конструкций.

Технологические особенности сварки

① Перед использованием флюс прокалить при 300~350℃ в течение 60 мин.
② При многопроходной сварке, первый проход необходимо выполнять при
минимально допустимых значениях сварочного тока и скорости сварки.

KR, ABS, LR, BV, DNV, GL, NK, MRS AC, DC + 1.9

CWB, TÜV, CE-Mark, DB

Проволока    C Si Mn P S Осн.Металл. Толщ.мм

M-12K 0.09 0.26 1.40 0.023 0.004 SS400 25

M-12K 0.08 0.54 1.47 0.025 0.018 BS4360-Gr,50D 44

M-12K              555                      614      29   -51 60 SS400 25 

M-12K              510                      580 28  -20 70        BS4360-Gr,50D   44 

M-12K 4.0 25  1~13 570 30 40 
AWS

A5.17 

1 500 32 40
1-й

2~14 600 36 50

M-12K 4.0 44 Обр. Подкладка
15 500 32 40

2-ой
16~23     600 36 50

Тип. Параметры сварки

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, %

Сертификаты I Ток I Индекс основности

S
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S-717××M-12K
Тип флюса: Нейтральный

AWS A5.17 / ASME SFA5.17 F7A(P)6-EM12K 
JIS Z3183 S502-H
EN ISO 14174  S A AB 1 / EN ISO 14171  S2Si
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Проволока Разделка кромок Св.Ток     Напр.   Скор. Св.   Прим.
мм           мм мм А В       см/мин

Диам.,   Толщ.,
Проход

Проволока  
Пред. Текучести  Пред. Прочности Темп.  Работа удара по Шарпи,

Толщ.ммМПа МПа ℃ Дж
О.М.EL

%


