
Электрод для наплавки покрытий, устойчивых против
ударного и фрикционного изнашивания, а также кави-
тации в сочетании с коррозионным воздействием
р а б о ч е й  с р е д ы  и  в ы с о к и х  т е м п е р а т у р .
Применяется в качестве износостойкого покрытия,
например на улитах шламовых насосов и роликах
горячего проката. 

г.Санкт-Петербург,

ул.Литовская, 10, лит.А

ПРИМЕНЕНИЕ

Ток / Упаковка  

Диаметр [мм] Ток [A]  кг/пачка  ≈ штук / пачка кг/1.000 шт

Свойства наплавленного металла

Химический анализ [%]

Термообработка

Области применения
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MADE IN GERMANY

KAIT 1762 LC

C
0,05

Si
0,5 

Mn
0,8

Cr Ni Mo
13,0 4,5 0,45

Твердость наплавленного слоя [HRC] 

Предел текучести [Н/мм ] ²

Предел прочности [Н/мм ] ²

Относительное удлинение [%] 

38-45

> 600

> 800

> 15

Прокатные валки, штампы

Машиностроение

Металлургическая промышленность

Химическая промышленность

4,00/450 110-140 5,3 93 57,0

ЭЛЕКТРОД для наплавки

нержавеющих сталей мартенситного класса

600 °C/2 часа

Указания по применению:

Прокалка при 250 - 300°C / 2 часа

Необходимость прогрева зависит от
основного металла

При толщине изделия свыше 10 мм
необходим подогрев до 100 - 150°C

Положения сварки:

Полярность:

Отрасль

Тип обмазки

Структура

Стандарты

основная

мартенситная

ISO 3581-A 

E 13 4 B 52

AWS A 5.4 

E 410 NiMo-15

Сертификаты
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