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Основное назначение

Холодная сварка, наплавка и заварка дефектов литья в деталях из серого, высокопрочного и ковкого чугунов. Сварка первого слоя в соединениях с высокими требованиями по плотности, а также сварка соединений с повышенными требованиями по чистоте поверхности после механической обработки. Сварка в нижнем и вертикальном положениях шва постоянным током обратной полярности.

 Характеристика электродов

Покрытие - специальное.

Коэффициент наплавки - 11,5 г/А ч.

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

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

 Типичная твердость наплавленного металла

Твердость в исходном состоянии НВ 150.

 Типичный химический состав наплавленного металла, %

	Mn
	Ni
	Fe
	Cu

	2,2
	66,0
	2,9
	остальное


 Геометрические размеры и сила тока при сварке

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

	3,0
	350
	70 - 110
	 
	34

	4,0
	350
	100 - 140
	 
	23

	5,0
	450
	140 - 190
	 
	11


 

Особые свойства

Обеспечивают получение наплавленного металла с высокой технологичностью при обработке резанием, а также коррозионно-стойкого в жидкостных агрессивных средах и горячих газах.

 Технологические особенности сварки

Сварку производят короткими валиками длиной 20-30 мм с поваликовым охлаждением на воздухе до температуры не выше 60°С и проковкой наложенного валика легкими ударами молотка.

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

 Обозначение в документации

	МНЧ-2 
	ТУ 14-4-780  76

	 
	 


