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ЭН-60М
 
КЛАССИФИКАЦИЯ

ГОСТ 
ТУ

: 9466, 10051 
: 1273-072-27286438-2003

ОБЩЕЕ ОПИСАНИЕ

Электроды предназначены для наплавки штампов всех типов, работающих с нагревом контактных поверхностей до температуры 
400°С, а также быстроизнашивающихся деталей станочного оборудования.

ХИМИчЕСКИй СОСтАв НАПЛАвЛЕННОгО МЕтАЛЛА, %

C Si Mn Cr Mo Ti S P

0,5-0,9 0,8-1,2 0,4-1,0 2,3-3,2 0,3-0,7 не более 0,3 не более 0,030 не более 0,035

Твёрдость наплавленного металла без термической обработки и после термической обработки (закалка: выдержка при температу-
ре 700-900°С в течение 40 минут, резкое охлаждение плюс отпуск при 300°С в течение 1 часа) должна составлять HRCЭ 53,0-61,0.

ДИАМЕтр И ДЛИНА ЭЛЕКтрОДА, уПАКОвКА

Диаметр (мм) Длина (мм) Картонная коробка, вес (кг)

3,0 350 4,0

4,0 450 5,0

5,0 450 5,0

ПрОСтрАНСтвЕННыЕ ПОЛОжЕНИЯ СвАрКИ рОД тОКА, ПОЛЯрНОСтЬ

 

       

Постоянный ток обратной 
полярности (DC+)

PA/1GISO/ASME

ЭлеКТрОД С ПОКрыТием ОСнОвнОГО ТиПа

ЭН-60М

ОБЩАЯ тАБЛИЦА

Диаметр / длина (мм) Тип тока Коэффициент наплавки, г/а ч расход электродов на 1 кг наплавленного металла, кг

3,0 / 350
4,0 / 450
5,0 / 450

DC+
DC+
DC+

8,5
8,5
8,5

1,5
1,5
1,5

ПрИМЕчАНИЯ / СОвЕты ПО ПрИМЕНЕНИЮ

Прокалка перед сваркой: 280-300°С в течение 1 часа.
Термообработку изделий осуществляют непосредственно после сварки.
Твёрдость наплавленного металла после сварки составляет не менее HRCЭ 53,0.

СвАрОчНыЕ ПАрАМЕтры, ОПтИМАЛЬНыЕ зНАчЕНИЯ в зАвИСИМОСтИ От ПОЛОжЕНИЯ ПрИ СвАрКЕ

Диаметр (мм)
Пространственные положения сварки

PA/1G

3,0
4,0
5,0

80-110
110-140
140-180

ЭлеКТрОД С ПОКрыТием ОСнОвнОГО ТиПа


