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КОМСОМОЛЕЦ-100
 
КЛАССИФИКАЦИЯ

ГОСТ 
ТУ

: 9466 
: 1272-050-27286438-2003

ОБЩЕЕ ОПИСАНИЕ

Электроды предназначены для ручной дуговой сварки конструкций из технических марок меди и разнородных соединений стали с 
медью.

ХИМИчЕСКИй СОСтАв НАПЛАвЛЕННОгО МЕтАЛЛА, %

Mn Si Fe

не более 4,0-8,5 не более 1,5 не более 2,5

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

МЕХАНИчЕСКИЕ СвОйСтвА МЕтАЛЛА швА:

Временное сопротивление разрыву, МПа Относительное 
удлинение (%) Ударная вязкость, Дж/см2 Температура испытания, °С

270 23,0
   
50 +20

ПрОСтрАНСтвЕННыЕ ПОЛОжЕНИЯ СвАрКИ рОД тОКА, ПОЛЯрНОСтЬ

 

       

Постоянный ток обратной  
полярности (DC+)

PA/1G PB/2FISO/ASME

ЭлеКТрОД С ПОКрыТиеМ СПециальнОГО ТиПа

КОМСОМОЛЕЦ-100

ОБЩАЯ тАБЛИЦА

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

3,0x350
4.0x450
5.0x450

DC+ 
DC+ 
DC+ 

14,0
14,0
14,0

1,6
1,6
1,6

ПрИМЕчАНИЯ / СОвЕты ПО ПрИМЕНЕНИЮ

Прокалка перед сваркой: 360-400°С в течение 1 часа.
Сварку производить на короткой длине дуги по очищенным кромкам. Перед сваркой необходим предварительный подогрев изде-
лий до температуры 300-700°С (в зависимости от толщины свариваемого металла).

СвАрОчНыЕ ПАрАМЕтры, ОПтИМАЛЬНыЕ зНАчЕНИЯ в зАвИСИМОСтИ От ПОЛОжЕНИЯ ПрИ СвАрКЕ

Диаметр 
 (мм)

Пространственные положения сварки

PA/1G PB/2F

3.0 
4.0 
5.0

90-110
120-140
150-180

90-110
120-140
150-180

ЭлеКТрОД С ПОКрыТиеМ СПециальнОГО ТиПа


