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Сварочный электрод с основным видом покрытия
Классификация

ГОСТ 9467: 

Тип Э60
EN ISO 18275-A:
E 55 6 1 NiMo B 42 H5
AWS A5.5:

E 8018-G H4
Описание и преимущества
· Применяется для сварки низколегированных высокопрочных качественных сталей.
· Высокие показатели пластичности и вязкости металла шва при низких температурах: до -60 0С.

· Металл шва - стойкий к старению.

· Хорошие сварочно-технологические свойства во всех пространственных положениях за исключением вертикального «на спуск».

· Низкое содержание диффузионного водорода в наплавленном металле: до 4 мл / 100 г.

· Хорошие результаты испытания на критическое раскрытие в вершины трещины (CTOD) при -10°C.
· Режимы предварительного подогрева и послесварочной термообработки определяется свойствами свариваемой стали.

Пространственные положения 




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


Одобрения сертификационных агентств
НАКС, ГОСТ Р, ABS
Типичный химический состав наплавленного металла, %

	C
	Si
	Mn
	Ni
	Mo

	0,06
	0,3
	1,2
	0,8
	0,35


Типичные механические свойства наплавленного металла

	σт,

МПа
	σпр,
МПа
	δ,

%
	Работа удара по Шарпи, Дж

	
	
	
	-60oC                     

	мин.550
	630-750
	мин. 19
	мин. 47


Упаковка и размеры электродов

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

	3010100513
3010100516
3010100522
3010100528
	2,50 x 350
3,20 x 350
4,00 x 450
5,00 x 450
	2200
3640
6800
10500
	ККП
ККП

ККП

ККП
	5
5

6

6


*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 – 190
190 - 240


Применение

Электрод марки TEMPO B 65 применяется для сварки конструкционных сталей с пределом прочности до 588 МПа с высокими требованиями к механическим свойствам металла шва при низких температурах. Рекомендуется для сварки заполняющих и облицовочного слоев шва углеродистых и низкоуглеродистых низколегированных труб прочностных классов от К55 до К60 включительно (нормативный предел прочности от 530 до 588 МПа включительно), строительства морских платформ и судов с высокими требованиями к ударной вязкости металла шва. Электрод используется также для изготовления сосудов давления, энергетического оборудования, подъемно-транспортных средств и других металлоконструкций. Постоянный ток прямой полярности рекомендуется при выполнении корневого прохода сварного шва.

Примеры свариваемых сталей

	Область применения
	DIN
	EN
	ГОСТ

	Строительные конструкции общего назначения
	St 52-3
St 60-2, St 70-2


	S355
E295-E360
C35-C60
	5сп, 6сп, сталь 30, сталь 45 и др.

	Стали улучшенного качества
	StE 380 - StE 500

WStE 380 - WStE 500 
	S380N – S500N, S380NH-S500NH, S380NL-S500NL, S380NL1-S500NL1
P380NH – P500NH,
	14ХГС, 10ХСНД и др.

	Сварка сосудов давления
	20MnMoNi5-5,

22NiMoCr4-7
	
	10ГН2МФА и др.

	Сварка теплоустойчивых сталей
	15NiCuMoNb5S, 17MnMoV6-4
	
	16ГНМА и др. 

	Сварка труб
	 X52, X56, X60, X65, X70 (API 5LX)
	
	K55-К60

	Литейные стали
	GS-60
	
	50Л и др.


Рекомендации по применению

Рекомендованный режим повторной прокалки перед применением: +300-350°С в течение минимум 2-х часов.
