Общая характеристикa  

Электроды со специальным покрытием, предназначены для сварки и наплавки изделий из технически чистой меди марок М1, М2, М3. Сварка на постоянном токе обратной полярности. 
Классификация
DIN 1733 : E L-CuSi 3
AWS А 5.6 : E CuSi C
ГОСТ 9466-75 : Е-2304-Б20
ТУ У 28.7-31206116-006-2003
Особые свойствa
Обеспечивает получение  наплавленного металла с электропроводностью до 20% электропроводности технически чистой меди. 
Химический состав наплавленного металла, %
	C
	Si
	Mn
	Fe

	основа
	0,7-1,2
	4,8-6,1
	0,75-1,30


Механические свойства металла шва
Твердость наплавленного металла, НВ 100-120
а) при сварке медных пластин марки М1:
   Временное сопротивление разрыву не менее 410 МПа
   Относительное удлинение не менее - 26%
   Ударная вязкость не менее 50 Дж/см2 
Б) при сварке стальных пластин:
   Временное сопротивление разрыву не менее 410 МПа
   Относительное удлинение не менее - 10 %
   Ударная вязкость не менее 25 Дж/см2
Технологические особенности сварки
Cварку производят с предварительным подогревом изделий до температуры 300-700С ( в зависимости от толщины свариваемого материала). прокалка перед сваркой: 160-200С в течении 1ч. 
Коэффициент наплавки – 14,0 г/Ач
 4,0мм) – 1,8 кг/ч(Производительность наплавки (для 
Расход электродов на 1 кг наплавленного металла – 1,6 кг
	Диаметр 
электрода, мм
	Длина 
электрода, мм
	Сварочный ток, А
 
	Среднее количество
электродов в 1 кг, шт.
 

	3.0
	350
	90-110
	 36

	4.0
	450
	120-140
	 21

	5.0
	450
	170-190
	 10


