Общая характеристикa 
 Электроды с основным покрытием, предназначены для наплавки уплотнительных поверхностей деталей арматуры энергетических установок, работающих при высоком давлении и температуре до 600 С, а так же других изделий, в которых требуется стойкость к задиранию. Наплавка в нижнем положении постоянным током обратной полярности.

Особые свойствa
Обеспечивает получение наплавленного металла, стойкого к межкристаллитной коррозии в условиях эксплуатации, а также устойчивого к задиранию.

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

	0.08-0.18
	4.0-5.0
	3.0-5.9
	≤0,025
	≤0,040
	15.0-18.0
	4.5-6.5
	0.5-1.2
	6.5-9.5



Механические свойства металла шва
Твердость HRC - 39.5-51.5 (отпуск при 725С, выдержка в течении 1 ч, замедленное охлаждение до 200 С.
Технологические особенности сварки
наплавку производят с предварительным и сопутствующим подогревом до температуры не менее 500С; сразу после наплавки производят часовой отпуск (при 700-750С - для перлитных сталей, при 800-900-для аустенитных сталей) с последующим охлаждением. прокалка перед наплавкой: 310-350 С в течении 1ч. 
Коэффициент наплавки – 13,5 г/Ач
 4,0мм) – 1,8 кг/ч(Производительность наплавки (для 
Расход электродов на 1 кг наплавленного металла – 1,5 кг
 

	Диаметр 
электрода, мм
	Длина 
электрода, мм
	Сварочный ток, А 
	Среднее количество
электродов в 1 кг, шт.

	4,0
	450
	120-150
	20 

	5,0
	450
	160-190
	10 


