Общая характеристикa  

Электроды с основным покрытием, предназначены для сварки особо ответственных конструкций из углеродистых и низколегированных сталей, когда к металлу шва  предъявляются повышенные требования по пластичности и ударной вязкости, в частности, при работе в условиях пониженных температур. Сварка на постоянном токе обратной полярности. 
Классификация
ISO 2560-1973 : E 513 В20Н
AWS 5.1 : E8015
ГОСТ 9467-75 : Э-60
ГОСТ 9466-75 : Е-12Г1-3-Б20
Особые свойствa
Металл шва характеризуется высокой стойкостью к образованию кристаллизационных трещин и низким содержанием водорода. Электроды склонны к парообразованию при удлинении дуги и при сварке окисленной поверхности. 
Химический состав наплавленного металла, % 

	C
	Si
	Mn
	S
	P

	≤0,17
	0,30-0,60
	1,10-1,40
	≤0,030
	≤0,030


Механические свойства металла шва
Временное сопротивление разрыву не менее 590 МПа
Относительное удлинение не менее - 20 %
Ударная вязкость не менее 147 Дж/см2
Технологические особенности сварки
Cварку производят только на короткой длине дуги по очищенным кромкам. Прокалка перед сваркой: 350-400С. 
Коэффициент наплавки –9,5 г/Ач
 4,0мм) – 1,4 кг/ч(Производительность наплавки (для 
Расход электродов на 1 кг наплавленного металла – 1,7 кг 

	Диаметр 
электрода, мм
	Длина 
электрода, мм
	Сварочный ток, А
 
	Среднее количество
электродов в 1 кг, шт.
 

	2.5
	350
	50-100
	55

	3.0
	450
	70-110
	40

	4.0
	450
	112-186
	 16

	5.0
	450
	150-210
	 11


