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Покрытый электрод для сварки теплоустойчивых сталей
Классификация

EN ISO 3580-A:
E CrMo2 B 42 H5

AWS A5.5:

E 9018-B3 H4
Описание и преимущества
· Электрод с основным видом покрытия для сварки хромомолибденовых теплоустойчивых, азотированных и нетермообработанных цементированных сталей, содержащих 2,2 % Cr + 1 % Mo.
· Сварка металлоконструкций, деталей и оборудования, работающих при температурах до +600 0С.

· Отличные сварочно-технологические свойства при сварке во всех пространственных положениях.
Пространственные положения 




   Тип и род тока
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сварка во всех пространственных положениях
за исключением вертикального «на спуск»
	Постоянный ток обратной полярности 


Типичный химический состав наплавленного металла, %

	C
	Si
	Mn
	Mo
	Cr

	0,07
	0,4
	0,8
	1,0
	2,2


Типичные механические свойства наплавленного металла

	σт,

МПа
	σпр,
МПа
	δ,

%
	Работа удара по Шарпи, Дж
	Термическая обработка:



	
	
	
	+20oC                     
	

	мин. 530
	мин. 620
	мин. 18
	мин. 47
	+690 0С - +750 0С / 1 час
(после +300 0С на воздухе)


Упаковка и размеры электродов

	Артикул
	Диаметр х Длина, мм
	Вес 100 шт. электродов, г
	Тип упаковки
	Вес упаковки, кг

	3010100801

3010100804

3010100810

3010100813
	2,5 x 350

3,2 x 350

4,0 x 450

5,0 x 450
	2280

3490

6860

10010
	ККП
ККП

ККП

ККП
	


*ККП – картонная коробка в полиэтиленовой пленке
Диапазон сварочного тока, А
	Диаметр, мм
	Длина, мм
	Диапазон сварочного тока, А

	2,5

3,2

4,0
5,0
	350

350
450
450
	80 - 110

100 - 140

130 - 180

190 - 240


Применение

OPUS 2 CM применяется для сварки оборудования и конструкций, используемых в теплоэнергетике, сварки технологических трубопроводов и оборудования на нефтехимических предприятиях, производства парогенераторов, пароперегревателей, печей, котлов, сосудов давления и других изделий, эксплуатирующихся при температурах до +600 0С.
Примеры свариваемых сталей

	
	DIN
	EN
	ГОСТ

	Теплоустойчивые стали

	26 CrMo 7

24 CrMo 10

10 CrMo 11

16 CrMo 9 3

12 CrMo 9 10

10 CrSiMoV 7

	10 CrMo 9-10


	10X2M1
12XМФА

15Х2МФА

	Литейные стали
	GS-18 CrMo 9 10
	G17 CrMo 9-10
	


Рекомендации по применению

После вскрытия картонной упаковки электроды необходимо просушить в течение 2-3 часов при температуре 

+300 0С-350°С.
