Общая характеристика 
Электроды с основным покрытием, предназначены для наплавки штампов всех типов, работающих с нагревом контактных поверхностей до температуры 400С, а также других быстроизнашивающихся деталей станочного оборудования, направляющих, эксцентриков, шестерен и др.  Наплавка в нижнем и вертикальном положении постоянным током обратной полярности.
Классификация
DIN EN 8555 : E -2-UM55-6T
ГОСТ 9466-75 : E-650/56-(1.2)-Б40

ГОСТ 9467-75 : Э-70Х3СМТ
ТУ У 28.31206116-006-2003

Особые свойствa
Обеспечивает получение наплавленного металла высокой износостойкостью в условиях работы штампов холодной штамповки и удовлетворительной сопротивляемости ударам.
Химический состав наплавленного металла, % 

	C
	Si
	Mn
	S
	P
	Cr
	Mo
	Ti

	0,5-0,9
	0,8-1,2
	0,4-1,0
	≤0,030
	≤0,020
	2,3-3,2
	0,-0,7
	≤0,30


 
Механические свойства металла шва
Твердость HRC - 53.0-61.0 (отпуск без термообработки в исходном сотоянии)

Твердость HRC - 53.0-61.0 (закалка 790-900С + отпуск 300С)
Технологические особенности сварки
Обеспечивают получение металла с высокой износостойкостью в условиях работы штампов холодной штамповки.. 
Коэффициент наплавки – 8,5 г/Ач
 4,0мм) – 1,1 кг/ч(Производительность наплавки (для 
Расход электродов на 1 кг наплавленного металла – 1,8 кг  

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

	2,5
	350
	60-70
	49

	3,0
	350 (450)
	80-100
	37

	4,0
	450
	110-140
	16

	5,0
	450
	140-180
	9
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