Общая характеристикa 

 Электроды с основным покрытием предназначены для наплавки изношенных участков дефектов литья железнодорожных крестовин и других деталей из высокомарганцевых сталей типа 110Г13Л. наплавка в нижнем положении постоянным током обратной полярности. 
Классификация
DIN 8555 : E 8-UM300-Р
ГОСТ 10051-75 : Э-65Х25Г13Н13
ГОСТ 9466-75 : Е-310/33-1-Б4
ТУ У 24369810.004-97
Химический состав наплавленного металла, %
	C
	Cr
	Ni
	Si
	Mn
	S
	P

	0.5-0.8
	22,0-28.5
	2,0-3.5
	≤0.80
	11.0-14.0
	≤0.035
	≤0.040


 

 Особые свойства
 Износостойкость высокая. Сопротивление ударам хорошее. Наплавленные детали обрабатываются только шлифованием.

 

Механические свойства металла шва
Твердость HRC - 25-37(после термообработки в исходном состоянии)

Технологические особенности наплавки
Наплавку производят при минимально возможном разогреве деталей. прокалка перед сваркой: 180+/- 20С в течении 1 часа.
Коэффициент наплавки -10,5 г/Ач
Производительность наплавки (для диам. 4,0 мм) - 1,4 кг/ч
Расход электродов на 1кг наплавленного металла - 1,5кг
	Диаметр 
электрода, мм
	Длина 
электрода, мм
	Длина 
электрода, мм
	Среднее количество
электродов в 1 кг, шт.

	4,0
	450
	120-140
	20



 

[image: image1]
