Общая характеристика  

Электроды с рутиловым покрытием предназначены для сварки конструкций из углеродистых и низколегированных сталей. Сварка на постоянном токе обратной полярности. 
 

Химический состав наплавленного металла, % 

	C
	Si
	Mn
	S
	P

	≤0,1
	≤0,2
	0,45-0,80
	≤0,04
	≤0,04


 

Механические свойства металла шва
Временное сопротивление разрыву не менее 450 МПа
Относительное удлинение не менее - 18 %
Ударная вязкость не менее 178 Дж/см2
 

Технологические особенности сварки
Прокалка перед сваркой: 100-120С в течении 1 ч. 
Коэффициент наплавки –14,5 г/Ач
 4,0мм) – 1,6 кг/ч(Производительность наплавки (для 
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.
 

	2.5
	300(350)
	50-80
	 

	3.0 (3,2)
	350
	60-90
	 

	4.0
	450
	110-140
	 

	5.0
	450
	130-160
	 


