	ГОСТ
	Э-10Х25Н13Г2Б

	AWS
	E309Cb-15

	ISO
	E23.12NbB30

	DIN
	E23.12NbB30


ЦЛ-9

Основное назначение

Сварка конструкций из двухслойных сталей со стороны легированного слоя из коррозионно-стойких сталей марок 12Х18Н10Т, 12Х18Н9Т, 08Х13 и им подобных, когда к металлу шва предъявляют требования стойкости к межкристаллитной коррозии. Сварка во всех пространственных положениях шва постоянным током обратной полярности.

 
Характеристика электродов

Покрытие - основное.

Коэффициент наплавки - 11,0 г/А· ч.

Производительность наплавки (для диаметра 4,0 мм) - 1,5 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

	650
	450
	31
	120


 

Типичный химический состав наплавленного металла, %

	C
	Mn
	Si
	Ni
	Cr
	Nb
	S
	P

	0,10
	2,2
	0,80
	12,9
	23,2
	1,1
	0,010
	0,020


 

Геометрические размеры и сила тока при сварке

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

	3,0
	350
	70 - 100
	 
	39

	4,0
	350
	100 - 150
	 
	23

	5,0
	450
	130 - 170
	 
	11


 

Особые свойства

Обеспечивают получение металла шва, стойкого к межкристаллитной коррозии при испытаниях по методу АМУ ГОСТ 603289 без провоцирующего отпуска. Содержание ферритной фазы в наплавленном металле 2,5-10% (типичное 8%).

 
Технологические особенности сварки

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

 
Условное обозначение

	Э-10Х25Н13Г2БЦЛ-9ВД 
	ГОСТ 946675, ГОСТ 1005275

	Е2005Б20
	


	ГОСТ
	Э-08Х20Н9Г2Б

	AWS
	E347-15

	ISO
	E19.9NbB20

	DIN
	E19.9 NbB20


ЦЛ-11

Основное назначение

Сварка изделий из коррозионно-стойких хромоникелевых сталей марок 12Х18Н10Т, 12Х18Н9Т, 08Х18Н12Т, 08Х18Н12Б и им подобных, когда к металлу шва предъявляют жесткие требования стойкости к межкристаллитной коррозии. Сварка во всех пространственных положениях шва постоянным током обратной полярности.

 
Характеристика электродов

Покрытие - основное.

Коэффициент наплавки - 11,0 г/А· ч.

Производительность наплавки (для диаметра 4,0 мм) - 1,5 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

	660
	420
	34
	120


 

Типичный химический состав наплавленного металла, %

	C
	Mn
	Si
	Ni
	Cr
	Nb
	S
	P

	0,10
	1,8
	0,53
	9,8
	20,8
	0,99
	0,011
	0,020


 

Геометрические размеры и сила тока при сварке

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

	2,0
	290
	30 - 55
	 
	103

	2,5
	290
	40 - 65
	 
	66


	3,0
	340
	50 - 90
	 
	48

	4,0
	350
	110 - 150
	 
	26

	5,0
	440
	120 - 180
	 
	14


 

Особые свойства

Обеспечивает получение металла шва, стойкого к межкристаллитной коррозии при испытаниях по методу АМУ ГОСТ 603289 без провоцирующего отпуска. Содержание ферритной фазы в наплавленном металле 2,5-10% (типичное 6,1%).

 
Технологические особенности сварки

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

 
Условное обозначение

	Э-08Х20Н9Г2БЦЛ-11ВД 
	ГОСТ 946675, ГОСТ 1005275

	Е2005Б20
	


	ГОСТ
	Э-08Х20Н9Г2Б

	AWS
	E347-15

	ISO
	E19.9NbS20

	DIN
	E19.9NbS20


ЦЛ-11С/Ч

Основное назначение

Сварка конструкций из коррозионно-стойких хромоникелевых сталей марок 08Х18Н10, 08Х18Н12Б, 08Х18Н10Т и им подобных, когда к металлу шва предъявляют требования стойкости к межкристаллитной коррозии. Сварка во всех пространственных положениях шва постоянным током обратной полярности.

 
Характеристика электродов

Покрытие - специальное.

Коэффициент наплавки - 12,0 г/А· ч.

Производительность наплавки (для диаметра 4,0 мм) - 2,1 кг/ч.

Расход электродов на 1 кг наплавленного металла - 1,5 кг.

 
Типичные механические свойства металла шва

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

	740
	570
	27
	100


 

Типичный химический состав наплавленного металла, %

	C
	Mn
	Si
	Ni
	Cr
	Nb
	S
	P

	0,075
	1,4
	0,48
	9,3
	20,5
	0,85
	0,008
	0,009


 

Геометрические размеры и сила тока при сварке

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

	2,5
	350
	60 - 90
	 
	43

	3,0
	350
	90 - 140
	 
	30

	4,0
	450
	90 - 200
	 
	13


 
Особые свойства

Обеспечивают получение металла шва, стойкого к межкристаллитной коррозии при испытаниях по методу АМУ ГОСТ 603289. Содержание ферритной фазы в наплавленном металле 2-10% (типичное - 5%).

 
Технологические особенности сварки

Позволяют производить сварку на высоких значениях сварочного тока без перегрева стержня.

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

 
Условное обозначение

	Э-08Х20Н9Г2БЦЛ-11С/ЧВД 
	ГОСТ 946675, ГОСТ 1005275

	Е2005П20
	


	ГОСТ
	Э-10Х5МФ

	AWS
	E8015-G

	ISO
	E5CrMoVB20

	DIN
	EKbCrMoV 520


ЦЛ-17

Основное назначение

Сварка конструкций из хромомолибденовых сталей марок 15Х5М, 12Х5МА и 15Х5МФА, работающих в агрессивных средах при температуре до 450°С. Сварка во всех пространственных положениях шва постоянным током обратной полярности.

 
Характеристика электродов

Покрытие - основное.

Коэффициент наплавки - 10,0 г/А· ч.

Производительность наплавки (для диаметра 4,0 мм) - 1,5 кг/ч.

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

 
Типичные механические свойства металла шва после термообработки

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

	580
	500
	23
	180


 

Типичный химический состав наплавленного металла, %

	C
	Mn
	Si
	Cr
	Mo
	V
	S
	P

	0,09
	0,62
	0,17
	4,73
	0,44
	0,26
	0,014
	0,021


 

Геометрические размеры и сила тока при сварке

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

	3,0
	350
	60 - 120
	 
	39

	4,0
	400
	100 - 180
	 
	20

	5,0
	440
	150 - 220
	 
	11


 

Технологические особенности сварки

Сварку производят с предварительным и сопутствующим подогревом до температуры 350-450°С только на короткой и предельно короткой длине дуги.

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

 
Условное обозначение

	Э-10Х5МФЦЛ17ТД 
	ГОСТ 946675, ГОСТ 946775

	Е00Б20
	


	ГОСТ
	Э-09Х1МФ

	AWS
	E7015-G

	ISO
	E1CrMoVB20

	DIN
	EKb,CrMoV120


ЦЛ-39

Основное назначение

Сварка элементов поверхностей нагрева котлоагрегатов, а также корневых слоев швов стыков толстостенных трубопроводов из теплоустойчивых сталей перлитного класса марок 12Х1МФ и 15Х1М1Ф, работающих при температуре до 585°С. Сварка во всех пространственных положениях шва постоянным током обратной полярности.

 
Характеристика электродов

Покрытие - основное.

Коэффициент наплавки - 9,5 г/А· ч.

Производительность наплавки - 0,9 кг/ч.

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

 
Типичные механические свойства металла шва после термообработки

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

	560
	480
	20
	120


 

Типичный химический состав наплавленного металла, %

	C
	Mn
	Si
	Mo
	Cr
	V
	S
	P

	0,10
	0,72
	0,27
	0,45
	1,10
	0,23
	0,020
	0,024


 

Геометрические размеры и сила тока при сварке

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

	2,5
	300
	50 - 100
	 
	56


 

Технологические особенности сварки

Сварку стыков труб поверхностей нагрева с толщиной стенки до 6 мм можно выполнять без предварительного подогрева. Сварку производят только на короткой длине дуги.

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

 
Условное обозначение

	Э-09Х1МФЦЛ-39ТГ 
	ГОСТ 946675, ГОСТ 946775 или ОСТ 24.948.0190

	Е27Б20
	


