Общая характеристикa  

Электроды с рутилово-основным покрытием, предназначены для сварки энергетического 
оборудования из стали марки 00Х12НЗД и ей подобных, работающего при температуре не выше 350С. Сварка в нижнем, вертикальном и потолочном  положениях на постоянном токе обратной полярности. 
 

Химический состав наплавленного металла, % 

	C
	Cr
	Ni
	Si
	Mn
	S
	P
	Mo

	≤0,035
	12.0-15.0
	2.5-5.0
	≤0,35
	0.15-0.6
	≤0,03
	≤0,03
	0.3-0.7


 

Механические свойства металла шва
1. При нормальной температуре:
Временное сопротивление разрыву не менее 637 МПа
Относительное удлинение не менее - 12 %
Ударная вязкость не менее 49 Дж/см2
2. При 350С:
Временное сопротивление разрыву не менее 539 МПа
Относительное удлинение не менее - 10 %
 

Технологические особенности сварки
Сварка выполняется валиками шириной не более четырех диаметров электродов. В процессе сварки все кратеры должны заплавляться повторными зажиганиями дуги.
Коэффициент наплавки –10,0 г/Ач
 4,0мм) – 1,4 кг/ч(Производительность наплавки (для 
Расход электродов на 1 кг наплавленного металла – 1,65 кг 

	Диаметр 
электрода, мм
	Длина 
электрода, мм
	Сварочный ток, А
 
	Среднее количество
электродов в 1 кг, шт.
 

	3.0
	300
	80-100
	 

	4.0
	350
	110-130
	 


