Общая характеристикa 
 Электроды с основным покрытием, предназначены для наплавки деталей из углеродистых и низколегированных сталей, работающих в условиях трения и ударных нагрузок. Наплавка в нижнем положении постоянным током обратной полярности.
Классификация
DIN EN 8555 : E -1-UM300-P
ГОСТ 9466-75 : E-750/60-1-П42
ТУ У 28.31206116-006-2003

Особые свойства
Обеспечивает получение наплавленного металла с повышенной стабильностью показателей твердости и износостойкости в широком диапазоне скоростей охлаждения наплавленных деталей.
Химический состав наплавленного металла, % 


 

	C
	Si
	Mn
	S
	P

	≤0,15
	0,9-1,6
	2,5-3,5
	≤0,030
	≤0,040


 Механические свойства металла шва
Твердость HRC - 58-64 (отпуск без термообработки в исходном состоянии)


Технологические особенности сварки
Прокалка перед сваркой: 280-300С в течении часа.
Коэффициент наплавки – 10,5 г/Ач
 4,0мм) – 1,6 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.

	4,0
	450
	140-160
	17

	5,0
	450
	160-180
	11


