
Т-
59
0

www.lincolnelectric.eu

Т-590
 
КЛАССИФИКАЦИЯ

ГОСТ
ТУ

: 9466, 10051
: 1273-019-46204995-99

ОБЩЕЕ ОПИСАНИЕ

Электрод для ручной дуговой наплавки быстроизнашивающихся стальных и чугунных деталей машин, работающих без ударной 
нагрузки в условиях абразивного износа. Наплавка производится в нижнем положении.

ХИмИчЕСКИй СОСТАв НАПЛАвЛЕННОгО мЕТАЛЛА 

C Mn Si Сr В S P

2,9-3,5 1,0-1,5 2,0-2,5 22,0-27,0 0,5-1,5 не более 0,035 не более 0,040

мЕХАНИчЕСКИЕ СвОйСТвА мЕТАЛЛА швА, НЕ мЕНЕЕ

Твёрдость HRCЭ: 58-64.

ПрОСТрАНСТвЕННыЕ ПОЛОжЕНИЯ СвАрКИ рОд ТОКА

 

       

Переменный или 
постоянный ток прямой  
полярности (АС / DC-)

PA/1GISO/ASME

ЭлекТрОды С ПОкрыТием СПециАльНОГО ТиПА

ОдОБрЕНИЯ СЕрТИФИКАЦИОННыХ АгЕНТСТв

УкрСеПрО

дИАмЕТр И дЛИНА эЛЕКТрОдА, уПАКОвКА:

диаметр, мм 3,0 4,0 5,0

длина, мм 350 450 450

картонная коробка, кг 4,0 5,0 5,0

ПрИмЕчАНИЯ / СОвЕТы ПО ПрИмЕНЕНИю:

Прокалка перед сваркой: 220-270°С в течение 1 часа.
При наплавке стальных деталей рекомендуется проводить не более двух слоев, чугунных деталей – не более одного. При 
необходимости в наплавке большой толщины нижние слои наплавляются электродами других марок, выбор которых зависит от 
состава основного металла.
Наплавленный метал не поддаётся термообработке и механическим путем не обрабатывается.

Т-590
 
ОБЩАЯ ТАБЛИЦА:

диаметр / длина (мм) Ток (А) Тип тока коэффициент 
наплавки, г/А ч

расход электродов на 1 кг 
наплавленного металла, кг

3,0 / 350 120-170 АС / DC- 8,0-9,0 1,4

4,0 / 450 200-220 АС / DC- 8,0-9,0 1,4

5,0 / 450 250-270 АС / DC- 8,0-9,0 1,4


