Общая характеристика 
Электроды с основным покрытием, предназначены для сварки стыков трубопроводов и других ответственных конструкций из углеродистых и низколегированных сталей. Сварка постоянным током обратной полярности.
Классификация
ISO 2560:1973 : E 5130 В10
DIN EN 499 : E 46 4 В32Н5
AWS 5.1: E 7015
ГОСТ 9467-75 : Э-50А
ГОСТ 9466-75 : Е-513-Б20
ТУ У 28.7-31206116-003-2002

Особые свойства
Допускают сварку в узкую разделку с общим углом скоса кромок 15.

Химический состав наплавленного металла, %
	C
	Si
	Mn
	S
	P

	0,07-0,12
	0.20-0.43
	0.7-1.0
	≤0,030
	≤0,035



Механические свойства металла шва
Временное сопротивление разрыву не менее 490 МПа
Относительное удлинение не менее - 20 %
Ударная вязкость не менее 127 Дж/см2

Технологические особенности сварки
Сварку производств на короткой и предельно короткой длине дуги по очищенным кромкам. Возможно кратковременное удлинение дуги без образования пор. Прокалка перед сваркой 380-420 С в течении 2ч.
Коэффициент наплавки – 9,6 г/Ач
Производительность наплавки (для диам. 4,0 мм) - 1,4 кг/ч
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.
 

	3.0
	350 
	90-115
	 36

	4.0
	450
	130-170
	 17

	5.0
	450
	170-200
	 11


