Общая характеристикa 
Электроды с основным покрытием предназначены для холодной сварки и наплавки деталей из серого и высокопрочного чугуна. Предпочтительны для выполнения последних слоев поверхностей, работающих на истирание или при наличии ударных нагрузок. Наплавка в нижнем вертикальном положениях на постоянном токе обратном полярности. 

Особые свойства
Электроды обладают малой проплавляющей способностью.

Химический состав наплавленного металла, %
	C
	Cr
	Ni
	Si
	Mn
	S
	P
	Mo

	0.25-0.35
	12.0-15.0
	2.5-5.0
	≤0.35
	0.15-0.6
	≤0.025
	≤0.03
	0.3-0.7


 

Механические свойства металла шва
Временное сопротивление разрыву не менее 250МПа

Относительное удлинение не менее 15%

Ударная вязкость не менее 49 Дж/см

Твердость наплавленного металла в исходном состоянии, НВ-150-190.

Технологические особенности сварки
наплавку производят короткими швами длиной 30-500 мм с послойным охлаждением до температуры 60С, и проковкой каждого участка шва легкими ударами молотка.
Коэффициент наплавки – 11,5 г/Ач
Производительность наплавки (для диам. 4,0 мм) - 1,3 кг/ч
Расход электродов на 1 кг наплавленного металла - 1,7 кг
	Диаметр 
электрода, мм
	Длина 
электрода, мм
	Сварочный ток, А
 
	Среднее количество
электродов в 1 кг, шт.
 

	3.0
	300 
	80-100
	 

	4.0
	450
	110-130
	 

	5.0
	450
	140-160
	 


