	ГОСТ
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	E510B20

	DIN
	E5100B10


ЦУ-5

Основное назначение

Сварка элементов поверхностей нагрева котлоагрегатов, а также корневых слоев швов стыков толстостенных трубопроводов из углеродистых и низколегированных сталей, работающих при температуре до 400°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 - 1,7 кг.

 
Типичные механические свойства металла шва

	Временное сопротивление в, МПа
	Относительное удлинение 5, %
	Ударная вязкость aн, Дж/см2
	Угол изгиба сварного соединения, градус

	530
	24
	170
	не менее 150


 

Типичный химический состав наплавленного металла, %

	C
	Mn
	Si
	S
	P

	0,10
	1,30
	0,35
	0,012
	0,018


 

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
	 
	58


 

Технологические особенности сварки

Сварку производят без предварительного подогрева и последующей термообработки только на короткой длине дуги.

Прокалка перед сваркой: 340-380°С; 1 ч.

 
Условное обозначение

	Э50АЦУ-5УД 
	ГОСТ 946675, ГОСТ 946775 или ОСТ 24.948.0190

	Е 51 3 (0)Б20
	


