Общая характеристикa 
 

 Электроды с основным покрытием, предназначены для сварки ответственных конструкций из низколегированных и специальных сталей, высокомарганцовистых сталей типа 110Г13Л, а так же разнородных соединений таких сталей с хромоникелевыми сталями аустенитного класса.  Сварка на постоянном токе обратной полярности. 
Классификация
ISO 3581:1973 : E 18. 8 Mn В 20
DIN EN 1600 : E 18 8 Mn B 20
DIN 8556 : E 18 8 Mn B 20
ГОСТ 10052-75 : Э-10Х20Н9Г6С
ГОСТ 9466-75 : Е-000-Б 20
ТУ У 1366688923.001-97

Особые свойствa
 Металл шва жаростоек до температуры 800 С.
Химический состав наплавленного металла, %
	C
	Cr
	Ni
	Si
	Mn
	S
	P

	≤1,3
	18,5-21,0
	8,5-11,0
	0,5-1,2
	4,8-7,0
	≤0.02
	≤0.04


 
Механические свойства металла шва
Временное сопротивление разрыву не менее 540 МПа
Относительное удлинение не менее - 25 %
Ударная вязкость не менее 90 Дж/см2

Технологические особенности сварки
Сварку производят на короткой дуге по очищеным кромкам. Прокалка перед сваркой 180-200 С в течении 1 ч.
Коэффициент наплавки – 11.5 г/Ач
Производительность наплавки (для диам. 4,0 мм) - 1,9 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
	100-130
	46

	4,0
	350
	140-180
	24

	5,0
	350
	190-200
	14


