Общая характеристикa 

 Электроды со сепциальным покрытием предназначены для наплавки деталей, работающих в условиях интенсивных ударных нагрузок и трения по металлу ( изношенные концы рельс, крестоивны и др.) налавка в нижнем наклонном положении на постоянном токе прямой полярности на переменном токе.  
Классификация
DIN 8556 : E 2-UM-400-6
ГОСТ 10051-75 : Е-359/37-1-Б40
ГОСТ 9466-75 : Э-320Х25С2ГР
ТУ У 24369810,004-98
Химический состав наплавленного металла, %
	C
	Cr
	Si
	Mn
	S
	P
	Mo

	0.22-0.38
	0.5-1.0
	≤0.15
	1.5-2.0
	≤0.035
	≤0.040
	0.7-0.9


 

 Особые свойства
 

Наплавленный металл обладает высокой износостойкостью и удовлетворительной сопротивляемостью ударам. стабильность свойств достигается при соблюдении постоянных условий наплавки.

Механические свойства металла шва
Твердость HRC - 32.5-42.5 (в исходном состоянии)

Технологические особенности наплавки
Наплавку производят с поперечными колебаниями электрода, ширина валика 100-150мм. Перед использованием электроды должны быть прокалены при температуре 180+/- 20С в течении 1 часа. 
Коэффициент наплавки – 9,0 г/Ач
Производительность наплавки (для диам. 5,0 мм) - 2,1 кг/ч
Расход электродов на 1кг наплавленного металла - 1,6кг
	Диаметр 
электрода, мм
	Длина 
электрода, мм
	Длина 
электрода, мм
	Среднее количество
электродов в 1 кг, шт.

	5,0
	450
	220-240
	 


