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ЦТ-28
 
КЛАССИФИКАЦИЯ

ГОСТ 
ТУ

: 9466, 10052 
: 1273-025-46204995-99

ОБЩЕЕ ОПИСАНИЕ

Электроды предназначены для сварки конструкций из разнородных сталей (перлитных с аустенитными), работающих при темпера-
туре до 565°С, и сплавов на никелевой основе.

ХИмИчЕСКИй СОСТАв НАПЛАвЛЕННОгО мЕТАЛЛА, %

С Si Mn Cr  Ni Мо  W S P

не более 0,10 не более 0,5 1,5 – 2,5 12,5-15,5 основа 13,5-16,0 3,5-4,5 не более 0,020 не более 0,030

ДИАмЕТр И ДЛИНА эЛЕКТрОДА, уПАКОвКА

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

3,0 350 4,0

4,0 350 4,0

мЕХАНИчЕСКИЕ СвОйСТвА мЕТАЛЛА швА:

Временное сопротивление разрыву, σв, МПа Относительное удлинение, Ударная вязкость, Дж/см2

% Ударная вязкость, ан, Дж/см2 (+20°С) 50

539 20 98 

ПрОСТрАНСТвЕННыЕ ПОЛОжЕНИЯ СвАрКИ рОД ТОКА, ПОЛЯрНОСТЬ

 

       

Постоянный ток обратной 
полярности (DC+)

PA/1G PC/2GISO/ASME

ЭлеКТрОД С ПОКрыТиеМ ОСнОВнОГО ТиПа

ЦТ-28

ОБЩАЯ ТАБЛИЦА

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

3,0x350
4.0x350

DC+ 
DC+ 

10,5
10,5

1,5
1,5

ПрИмЕчАНИЯ / СОвЕТы ПО ПрИмЕНЕНИЮ

Прокалка перед сваркой: 190-210°С в течение 1 часа.
Сварку следует производить узкими валиками шириной не более 2,5 диаметра электрода.

СвАрОчНыЕ ПАрАмЕТры, ОПТИмАЛЬНыЕ зНАчЕНИЯ в зАвИСИмОСТИ ОТ ПОЛОжЕНИЯ ПрИ СвАрКЕ

Диаметр (мм)
Пространственные положения сварки

PA/1G PC/2G PF/3G снизу-вверх PE/4G

3.0 
4.0

80-110
110-140

70-80
100-125

70-80
100-125

70-80
100-125

ЭлеКТрОД С ПОКрыТиеМ ОСнОВнОГО ТиПа

PE/4GPF/3G 
снизу-вверх


