	ГОСТ
	 

	AWS
	 

	ISO
	E24.60.10Mn2B20

	DIN
	EL-NiCr24Mo10Mn2


АНЖР-1

Основное назначение

Сварка теплоустойчивых сталей с высоколегированными жаропрочными сталями, а также сварка закаливаемых сталей без последующей термообработки и без предварительного подогрева при изготовлении и ремонте ответственных конструкций, работающих при температуре до 550-600°С. Сварка во всех пространственных положениях шва постоянным током обратной полярности.

Характеристика электродов

Покрытие - основное.

Коэффициент наплавки - 15,0 г/А· ч.

Производительность наплавки (для диаметра 4,0 мм) - 1,8 кг/ч.

Расход электродов на 1 кг наплавленного металла - 1,7 кг.

Типичные механические свойства металла шва

	Временное сопротивление в, МПа
	Предел текучести т, МПа
	Относительное удлинение 5, %
	Ударная вязкость aн, Дж/см2

	730
	470
	36
	180


Типичный химический состав наплавленного металла, %

	C
	Mn
	Si
	Ni
	Cr
	Mo
	Ti
	S
	P

	0,06
	1,92
	0,30
	59,6
	23,6
	9,9
	0,07
	0,011
	0,019


Геометрические размеры и сила тока при сварке

	Диаметр, мм
	Длина, мм
	Ток, А
	 
	Среднее количество электродов в 1 кг, шт.

	3,0
	310
	70 - 95
	 
	42

	4,0
	350
	100 - 125
	 
	22

	5,0
	350
	120 - 145
	 
	 


Технологические особенности сварки

Сварку производят на короткой и предельно короткой длине дуги по очищенным кромкам.

Прокалка перед сваркой: 190-210°С; 1 ч.

Условное обозначение

	АНЖР-1ВД 
	ГОСТ 946675, ТУ 14-4-568  74

	Е001Б20
	


	ГОСТ
	 

	AWS
	 

	ISO
	E24.40.8Mn2B20

	DIN
	E24.40.8Mn2B20


АНЖР-2

Основное назначение

Сварка теплоустойчивых сталей с высоколегированными жаропрочными сталями, а также сварка закаливаемых сталей без последующей термообработки и без предварительного подогрева при изготовлении и ремонте ответственных конструкций, работающих при температуре до 450-550°С. Сварка во всех пространственных положениях шва постоянным током обратной полярности.

Характеристика электродов

Покрытие - основное.

Коэффициент наплавки - 14,5 г/А· ч.

Производительность наплавки (для диаметра 4,0 мм) - 1,7 кг/ч.

Расход электродов на 1 кг наплавленного металла - 1,6 кг.

Типичные механические свойства металла шва

	Временное сопротивление в, МПа
	Предел текучести т, МПа
	Относительное удлинение 5, %
	Ударная вязкость aн, Дж/см2

	680
	440
	39
	160


Типичный химический состав наплавленного металла, %

	C
	Mn
	Si
	Ni
	Cr
	Mo
	Ti
	S
	P

	0,07
	1,94
	0,36
	39,9
	24,2
	7,6
	0,05
	0,009
	0,019


Геометрические размеры и сила тока при сварке

	Диаметр, мм
	Длина, мм
	Ток, А
	 
	Среднее количество электродов в 1 кг, шт.

	3,0
	320
	70 - 95
	 
	41

	4,0
	370
	100 - 125
	 
	20

	5,0
	370
	120 - 160
	 
	12


Технологические особенности сварки

Сварку производят на короткой и предельно короткой длине дуги по очищенным кромкам.

Прокалка перед сваркой: 190-210°С; 1 ч.

Условное обозначение

	АНЖР-2ВД 
	ГОСТ 946675, ТУ 14-4-598  75

	Е001Б20
	


 

