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ПОКРЫТЫЕ ЭЛЕКТРОДЫ
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Область применения 

S-4301. I покрытый электрод, для сварки углеродистых сталей. Применяется для 
сварки ответственных конструкций: силовые элементы корпусов кораблей, сосуды 
давления, а также сварки в области строительства.

Описание

S-4301. I покрытый электрод, разработанный для общего применения.

По отношению к другим электродам рутилово-кислого типа, даёт радиографически 
плотный шов, обладающий хорошей сопротивляемостью образованию трещин. Благодаря 
описанным выше свойствам данный электрод можно использовать для сварки 
толстостенных конструкций (до 25мм толщиной).

Технологические особенности сварки

① Для получения радиографически плотного шва, не превышайте рекомендуемых значе-
ний сварочного тока.

Положения сварки Ток

AC, либо DC ±

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S

0.05 0.10 0.37 0.021 0.014

382 437 31.2
0 88 

-20 56 

KR, ABS, LR, BV, DNV, GL, NK

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 4.5 5.0 6.0 

Длина, мм 350 
350 400 

400 
400 

450 
400 450 450 

F 50~85 80~130 120~180 145~200 170~250 240~310

V-up, OH 45~70 60~110 110~150 120~180 130~200 -

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Механические свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла (%)

S
M

A
W
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S-4301.I
Тип покрытия: Рутилово-кислый

AWS A5.1 / ASME SFA5.1 E6019
JIS Z3211 E4319
EN ISO 2560-A - E35 2 RA 1 2 
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Упаковка 5 кг
Коробка 5 кг×4 : 20 кг

Предел текучести EL Темп. Работа удара по Шарпи

МПа МПа (%) C Дж
Предел прочности



Область применения 

S-4303.V покрытый электрод, рутилово-кислого типа для сварки углеродистых сталей.

Применяется для сварки металлоконструкций общего назначения: мостовые металлоко-
нструкции, тонкостенные сосуды, конструкции в судостроении и пр.

Описание

S-4303.V покрытый электрод с отличными сварочно-технологическими свойствами во всех 
положениях. 
Обеспечивает хорошее формирование шва во всех положениях сварки, включая вертикальный 
снизу-вверх и потолочный. Наплавленный металл обладает отличными, для данного типа 
электродов, механическими свойствами. 

Технологические особенности сварки

① Перед использованием электроды прокалить при температуре 70~100℃ в течение 
30~60 мин. 

② Допускается сварка прерывистым швом. 

Положения сварки Ток

AC, либо DC ±

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S

0.06 0.15 0.47 0.021 0.012

433 470 33.6
0 110 

-20 72 

KR, ABS, LR, BV, DNV, GL, NK

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0 6.0 

Длина, мм 350 350 400 400 450 

F,V-down 65~100 100~140 140~190 200~260 250~330

V-up, OH 50~90 80~130 110~170 140~210 -

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Механические свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла (%)
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S-4303.V
Тип покрытия: Рутилово-кислый

JIS Z3211 E4303
EN ISO 2560-A - E35 2 RA 1 2
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Упаковка 5 кг
Коробка 5 кг×4 : 20 кг

Предел текучести EL Темп. Работа удара по Шарпи

МПа МПа (%) C Дж
Предел прочности



Область применения 

S-4303.T применяется для высокоэффективной всепозиционной сварки углеродистых 
сталей. Используется в машиностроении, строительстве мостов и зданий и пр.

Описание

S-4303.T это покрытый электрод, рутилово-кислого типа для всепозиционной сварки. До-
бавление металлического порошка обеспечивает высокий коэффициент наплавки и лёгкое 
повторное зажигание дуги. 
Подходит для прихваток и сварки прерывистым швом. 
Наплавленный металл обладает отличными, для данного типа электродов, механическими 
свойствами, включая хорошие показатели ударной вязкости.

Технологические особенности сварки

① Перед использованием электроды прокалить при температуре 70~100℃ в течение 
30~60 мин. 

② Сварку производить током не превышающим рекомендованных значений.

Положения сварки Ток

AC, либо DC ±

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S

0.06 0.16 0.48 0.019 0.014

436 489 28.9 0 98 

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0 6.0 

Длина, мм 350 350 400 400 450 

F 65~100 100~140 140~190 200~250 250~330

V-up, OH 50~90 80~130 110~170 140~210 -

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Механические свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла (%)

S
M

A
W
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S-4303.T
Тип покрытия: Рутилово-кислый

JIS Z3211 E4303
EN ISO 2560-A - E35 0 RA 1 2
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Упаковка 5 кг
Коробка 5 кг×4 : 20 кг

Предел текучести EL Темп. Работа удара по Шарпи

МПа МПа (%) C Дж
Предел прочности



Область применения

S-6010.D применяется для высокопроизводительной сварки трубопроводов, резевуаров.
Также применяется для ремонта литой стали.

Описание

S-6010.D это покрытый электрод для высокопроизводительной сварки трубопроводов во 
всех положениях, включая вертикального сверху-вниз при постоянном токе обратной 
полярности.

Дуга при сварке легко контролируется, обладает глубоким проплавлением.

Технологические особенности сварки

① Используйте сварочный ток, не превышающий рекомендуемых значений.
② Данный тип электродов обладает относительно высоким влагопоглощением, поэтому 
следует уделять внимание условиям хранения.

Положения сварки Ток

DC +

(PF.PG)

C Si Mn P S

0.10 0.17 0.42 0.015 0.017

Предел текучести EL Темп. Работа удара по Шарпи

МПа МПа (%) C Дж

447 517 32.3 -30 62

KR, ABS, LR, BV, DNV, GL, NK, CWB Упаковка 5 кг
Коробка 5 кг×4 : 20 кг

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0

Длина, мм 300 350 350 350

F,V-down 50~75 70~110 110~155 155~200

V-up 40~70 55~105 90~140 120~180

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)
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S-6010.D
Тип покрытия: Целлюлозный

AWS A5.1 / ASME SFA5.1 E6010
JIS Z3211 E4310
EN ISO 2560-A - E38 3 C 2 5
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Предел прочности



Область применения

S-6011.D используется для сварки тонкостенных листовых конструкций и труб. 

Описание

S-6011.D это покрытый электрод, целлюлозного типа для сварки труб во всех положениях, 
включая вертикальный сверху вниз. Даёт хорошие результаты при плохо подогнанных 
кромках.

Технологические особенности сварки

① Используйте сварочный ток, не превышающий рекомендуемых значений.
② Данный тип электродов обладает относительно высоким влагопоглощением, поэтому 
следует уделять внимание условиям хранения.

Положения сварки Ток

AC, DC +

(PF.PG)

C Si Mn P S

0.11 0.16 0.51 0.015 0.012

Предел текучести EL Темп.     Работа удара по Шарпи
МПа МПа (%) C Дж

468 558 29.7    -30 51

KR, ABS, LR, BV, DNV, GL, NK Упаковка  5кг
Коробка   5кг Х 4 : 20кг

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0

Длина, мм 300 350 350 350

F,V-down 50~75 70~110 110~155 155~200

V-up 35~70 55~105 90~140 120~180

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

S
M

A
W
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S-6011.D
Тип покрытия: Целлюлозный

AWS A5.1 / ASME SFA5.1 E6011
JIS Z3211 E4311
EN ISO 2560-A - E38 3 C 1 5
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Предел прочности



Область применения

S-6013.LF универсальный электрод, обеспечивающий высокие показатели сварного шва. 

Используется для сварки углеродистых конструкционных сталей и ремонтной наплавки 

массивных стальных конструкций.

Описание

S-6013.LF это покрытый электрод рутилового типа. Обладает на 20% пониженным уровнем 
дымовыделения относительно других электродов рутилового типа. 
Сварка отличается пониженным тепловложением и стабильным горением дуги, поэтому 
отлично подходит для сварки тонкостенных контрукций и при заварке широких зазоров.

Технологические особенности сварки

① Перед использованием электроды прокалить при 70~100℃ в течение 30~60 мин.
② Используйте сварочный ток, не превышающий рекомендуемых значений.

Положения сварки Ток

AC, DC ±

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S

0.05 0.23 0.35 0.022 0.017

Предел текучести EL Темп.      Работа удара по Шарпи
МПа МПа (%) C Дж

439 488 26.8   0 67

KR, ABS, LR, BV, DNV, GL, NK, NAKS Упаковка  5кг
Коробка   5кг Х 4 : 20кг

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0 6.0

Длина, мм 350 350 400 400 450
450 450

F 50~95 80~130 120~180 160~230 220~300

V-up, OH 45~90 60~120 100~160 120~200 -

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)
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S-6013.LF
Тип покрытия: Рутиловый

AWS A5.1 / ASME SFA5.1 E6013
JIS Z3211 E4313
EN ISO 2560-A - E38 0 R 1 2
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Область применения

S-6013.V используется для сварки листовых конструкций в судостроении, в производстве 
железнодорожных вагонов и ремонтной наплавке повержности массивных конструкций.

Описание

S-6013.V это покрытый электрод рутил-целлюлозного типа с хорошими сварочно-
технологическими свойствами. Данный электрод отлично подходит для сварки 
тонкостенных конструкций в нижнем положении и вертикальном сверху-вниз.

Технологические особенности сварки

① При сварке в вертикальном положении сверху-вниз держите электрод аналогично 
показанной ниже схеме.

② Перед использованием электроды прокалить при 70~100℃ в течение 30~60 мин.

Положения сварки Ток

AC, DC ±

1G 2F 3G(3D)
(PA) (PB) (PG)

C Si Mn P S

0.09 0.32 0.48 0.017 0.012

Предел текучести EL Темп.    Работа удара по Шарпи
МПа МПа (%) C Дж

460 550 27.5   0 65

KR, ABS, LR, NK, CWB, TÜV Упаковка  5кг
Коробка   5кг Х 4 : 20кг

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0

Длина, мм 350 350 400 400

F,V-down 60~100 100~140 140~190 190~240

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

S
M

A
W
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S-6013.V
Тип покрытия: Рутил-Целлюлозные

AWS A5.1 / ASME SFA5.1 E6013
JIS Z3211 E4313
EN ISO 2560-A - E38 0 RC 1 1
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Область применения

S-6027.LF это покрытый электрод с низким уровнем дымовыделения для 
высокопроизводительной сварки угловых швов. Применяется для сварки швов в нижнем 
положении в кораблестроении, строительстве и мостостроении.
Описание

S-6027.LF это высокопроизводительный электрод с покрытием, содержащим порошок 
железа. Уровень дымовыделения на 30% - 50% ниже чем у обычных электродов рутилового 
типа.  Может применяться для гравитационной сварки. Отлично подходит для сварки 
гальванизированных сталей, а также для сварки в широкую разделку шва.

Технологические особенности сварки

① При ручной сварке, используйте технику контактной сварки.

② В случае гравитационной сварки, оптимальный уровень скорости 1.2~1.5.

③ Перед использованием электроды прокалить при 70~100℃ в течение 30~60 мин. 

Положения сварки Ток

AC, DC +

1G 2F 
(PA) (PB)

C Si Mn P S

0.07 0.32 0.76 0.023 0.013

Предел текучести EL Темп.     Работа удара по Шарпи
МПа МПа (%) C Дж

448 499 32.0   -30 47

KR, ABS, LR, BV, DNV, GL, NK Упаковка   10кг
Коробка     10кг×2 : 20кг

Диаметр, мм 4.0            4.5            5.0           5.5            6.0           6.4           7.0

Длина, мм 500
550

700 700 700 700         700
700

F 140~180 170~210 180~230 210~250 240~290 260~310 280~330

GW 150~180 160~200 180~240 210~260 230~290 250~310 280~330

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

22

S-6027.LF
Тип покрытия: Рутиловый

AWS A5.1 / ASME SFA5.1 E6027
JIS Z3211 E4327
EN ISO 2560-A - E38 3 R 1 4

형산-현대핸드북내지-1  2013.5.2 11:32 PM  페이지22   위너스CTP1번  2540DPI 200LPI

Предел прочности



Область применения

Данный электрод используется для сварки углеродистых сталей во всех областях произ-
водства, особенно подходит для сварки угловых швов в горизонтальном положении.

Описание

S-7014.F это покрытый электрод рутилового типа с добавкой железного порошка для высо-
копроизводительной сварки во всех положениях. Хорошо подходит для сварки при 
заполнении разделок. 

Технологические особенности сварки

① Перед использованием электроды прокалить при 70~100℃ в течение 30~60 мин.
② Используйте сварочный ток, не превышающий рекомендуемых значений.

Положения сварки Ток

AC, DC ±

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S

0.07 0.30 0.66 0.022 0.015

Предел текучести EL Темп.    Работа удара по Шарпи
МПа МПа (%) C Дж

449 510 30.9    0 83

KR, ABS, LR, BV, DNV, GL, NK Упаковка  5кг
Коробка   5кг Х 4 : 20кг

Диаметр, мм 3.2 4.0 5.0 6.0

Длина, мм 400 400 400 450

F 95~140 140~200 180~250 240~310

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

S
M

A
W
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S-7014.F
Тип покрытия: Рутиловый

AWS A5.1 / ASME SFA5.1 E7014
EN ISO 2560-A - E42 0 R 1 2
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Область применения

S-7024.F используется для высокопроизводительной сварки в нижнем положении угле-
родистых сталей. Применяется в машиностроении, строительстве, а также судостроении.

Описание

S-7024.F это высокопроизводительный электрод с покрытием, содержащим порошок 
железа. Отлично подходит для эффективной сварки в нижнем положении и заполении 
разделок.

Технологические особенности сварки
① Оптимальная скорость сварки 1~1.5%. 

② При хранении электродов в открытой упаковке, требуется прокалка при 70~100℃, в 
течение 30~60минут. 

Положения сварки Ток

AC, DC ±

1G 2F 
(PA) (PB)

C Si Mn P S

0.08 0.42 0.82 0.022 0.014 

Предел текучести EL Темп.    Работа удара по Шарпи
МПа МПа (%) C Дж

513 561 23.4    0 61

ABS, LR, DNV, NK, CWB Упаковка  5кг
Коробка   5кг Х 4 : 20кг

Диаметр, мм 3.2 4.0 4.5 5.0 6.0

450 450 450

700 700 700

F 100~150 140~200 180~230 200~250 260~300

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)
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Технологические особенности сварки



Область применения

S-7016.O покрытый электрод разработанный для одностронней сварки труб и конструкций 
общего назначения из углеродистых или высокопрочных сталей. Отлично подходит для 
сварки корневого прохода, при сварке трубопроводов.

Описание

S-7016.O это покрытый электрод основного типа. Отличается большой глубиной 
проплавления, даёт плоский шов с легко удаляемым шлаком. Позволяет производить сварку 
во всех пространственных положениях. Рекомендуется для сварки труб и корневых проходов.

Технологические особенности сварки

① Перед использованием необходима прокалка при 300~350℃ в течение 60 мин. 
② Останавливать сварку следует уводя пятно дуги на разделку кромок. 
③ Сварку производить короткой дугой.

Положения сварки Ток

AC, DC +

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S

0.07 0.45 1.10 0.015 0.007

Предел текучести EL Темп.    Работа удара по Шарпи
МПа МПа (%) C Дж

511 597 31.2    -30 82

KR, ABS, LR, DNV, NK, NAKS Упаковка  5кг
Коробка   5кг Х 4 : 20кг

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0

Длина, мм 350 400 400 400

F 60~90 90~130 130~190 180~240

FV-up, OH 50~80 80~120 110~180 150~210

OSW 30~65 60~110 90~150 130~180

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

S
M

A
W
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Область применения

S-7016.M используется для сварки тяжелонагруженных конструкций и сосудов, работающих 
при высоком давлении и изготовленных из высокопрочных сталей, либо низколегированных
сталей.
Описание

S-7016.M это покрытый электрод основного типа. Используется для всепозиционной
сварки тяжелонагруженных конструкций. Металл шва обладает высокой стойкостью
против образования горячих трещин и отличными механическими свойствами.

Технологические особенности сварки

① Перед использованием необходима прокалка при 300~350℃ в течение 60 мин.
② Во избежание образования прожогов, при начале сварки, рекомендуется использовать 

небольшую металлическую пластину для зажигания дуги, либо использовать технику 
обратноступенчатой сварки.

Положения сварки Ток

AC, DC +

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S

0.08 0.64 1.18 0.018 0.009 

Предел текучести EL Темп.    Работа удара по Шарпи
МПа МПа (%) C Дж

539 617 26.5   -20 73

KR, ABS, NK Упаковка  5кг
Коробка   5кг Х 4 : 20кг

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0 6.0

Длина, мм 350 350 400 400 450

F 55~85 90~140 140~190 190~250 250~320

V-up, OH 50~80 80~130 110~170 160~210 -

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)
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Область применения

S-7016.H используется для сварки высокопрочных сталей в области строительства, мосто-
строения, кораблестроения, производства подвижного состава и пр. 

Описание

·Мягкая стабильная дуга. ·Лёгкое отделение шлака. 

·Гладкий шов. ·Хорошие механические oсвойства металла шва. 

·Без образования подрезов. ·Радиографически плотный шов.

Технологические особенности сварки

① Перед использованием необходима прокалка при 300~350℃ в течение 60 мин.
② Во избежание образования прожогов, при начале сварки, рекомендуется использовать

небольшую металлическую пластину для зажигания дуги, либо использовать технику
обратноступенчатой сварки.

③ При необходимости, используйте защитные экраны против ветра. 

Положения сварки Ток

AC, DC +

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S

0.08 0.62 1.22 0.017 0.011

Предел текучести EL Темп.    Работа удара по Шарпи
МПа МПа (%) C Дж

560 620 28.5    -30 80

KR, ABS, LR, BV, DNV, GL, NK, MRS, CWB Упаковка  5кг
Коробка   5кг Х 4 : 20кг

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0 6.0

Длина, мм 350 350 400 400 450

F 55~85 90~130 130~180 180~240 250~310

V-up, OH 50~80 80~120 110~170 150~200 -

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

S
M

A
W
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Область применения

S-7016.LF используется для сварки высокопрочных сталей в кораблестроении, мосто-
строении, а также при строительстве сосудов давления. 

Описание

S-7016.LF это покрытый электрод основного типа с низким содержанием водорода.

Уровень дымовыделения на 20~30% меньше относительно аналогов, поэтому отлично 
подходит для использования в труднодоступных местах, где сложно обеспечить 
хорошую вентиляцию. Металл шва обладает отличными механическими свойствами, 
включая высокую ударную вязкость.
Технологические особенности сварки

① Перед использованием необходима прокалка при 300~350℃ в течение 60 мин.

② Во избежание образования прожогов вначале сварки, рекомендуется использовать
небольшую металлическую пластину для зажигания дуги, либо использовать технику

обратноступенчатой сварки.
③ Сварку производить короткой дугой. 

Положения сварки Ток

AC, DC +

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S

0.08 0.62 1.29 0.016 0.011

Предел текучести EL Темп.   Работа удара по Шарпи
МПа МПа (%) C Дж

550 605 29.0    -30 75

KR, ABS, LR, BV, DNV, GL, NK Упаковка  5кг
Коробка   5кг Х 4 : 20кг

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0 6.0
Длина, мм 350 350 400 400 450

F 55~85 90~130 130~180 180~240 250~310

V-up, OH 50~80 80~130 110~170 150~200 -

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)
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Область применения

S-7016.G высококачественный электрод для сварки высокопрочных низколегированных 
сталей, используемых в судостроении, строительстве и мостостроении. 

Описание

S-7016.G это покрытый электрод основного типа. Металл шва обладает высокими 
механическими свойствами, включая ударную вязкость при низких температурах. Обес-
печивает хорошее формирование шва во всех положениях.

Технологические особенности сварки

① Перед использованием необходима прокалка при 300~350℃ в течение 60 мин.

② Во избежание образования прожогов, при начале сварки, рекомендуется использовать
небольшую металлическую пластину для зажигания дуги, либо использовать технику

обратноступенчатой сварки.
③ При необходимости, используйте защитные экраны против ветра. 

Положения сварки Ток

AC, DC +

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S

0.08 0.66 1.40 0.017 0.011

Предел текучести EL Темп.    Работа удара по Шарпи
МПа МПа (%) C Дж

560 641 30.4    -30 68

Упаковка  5кг
Коробка   5кг Х 4 : 20кг

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0 6.0
Длина, мм 350 350 400 400 450

F 55~90 90~130 130~180 180~240 250~310

V-up, OH 50~80 85~120 110~170 150~200 -

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

S
M

A
W
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Область применения

S-7018.G высокотехнологичный электрод для сварки высокопрочных низколегированных 
сталей в судостроении, мостостроении, машиностроении и при производстве подвижного 
состава. 

Описание

S-7018.G это покрытый электрод основного типа с низким содержанием водорода. 
Покрытие содержит железный порошок, что даёт повышенную производительность. 
Обеспечивает сварку во всех пространственных положениях. Металл шва обладает 
повышенными механическими свойствами, включая высокую ударную вязкость до -30℃.
Технологические особенности сварки

① Перед использованием необходима прокалка при 300~350℃ в течение 60 мин. 
② Сварку производить короткой дугой. 

③ При необходимости, используйте защитные экраны против ветра. 

Положения сварки Ток

AC, DC +

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S

0.06 0.50 1.20 0.017 0.011

Предел текучести EL Темп.    Работа удара по Шарпи
МПа МПа (%) C Дж

504 572 29.8    -30 111

KR, ABS, LR, BV, DNV, GL, NK, NAKS Упаковка  5кг
Коробка   5кг Х 4 : 20кг

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0 6.0

Длина, мм 350 350 400 400
450

- 400 450 450

F 60~90 90~140 130~190 180~240 250~300

V-up, OH 50~80 80~120 120~170 150~200 -

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)
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Область применения

S-7018.GH высокотехнологичный электрод для сварки углеродистых и высокопрочных 
низколегированных сталей в судостроении, мостостроении, машиностроении. 

Описание

S-7018.GH это покрытый электрод основного типа с очень низким содержанием водорода.
(HDM < 5㎖/100g), обеспечивающий высокие механические свойства шва. В покрытие 
электрода добавлен железный порошок, что обеспечивает повышенную производительность.

Технологические особенности сварки

① Перед использованием необходима прокалка при 300~350℃ в течение 60 мин. 
② Сварку производить короткой дугой. 

③ При необходимости, используйте защитные экраны против ветра. 

Положения сварки Ток

AC, DC +

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S

0.07 0.42 1.21 0.018 0.006

Предел текучести EL Темп.    Работа удара по Шарпи
МПа МПа (%) C Дж

488 566 27.4    -30 126

CWB Упаковка 5 кг
Коробка  5 кг×4 : 20кг
Вак. упаковка 5 кг
Упаковка 5 кг×4 : 20кг
Вак. упаковка 1.5 кг
Коробка 1.5 кг×10 : 15кг

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0 6.0

Длина, мм
350 350 400 400

450
- 400 450 450

F 60~90 90~140 130~190 180~240 250~300

V-up, OH 50~80 80~120 120~170 150~200 -

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

S
M

A
W
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Область применения

S-7028.F применяется для высокопроизводительной сварки в нижнем положении 
углеродистых и высокопрочных сталей в судостроении, мостосроении и строительстве.

Описание

S-7028.F это электрод основного типа с покрытием, содержащим относительно большое 
колличество порошка железа. Данный электрод применяется в областях, где требуется 
большой коэффициент наплавки. Обеспечивает плавный переход от шва к основному 
металлу.

Технологические особенности сварки

① Перед использованием необходима прокалка при 350~400℃ в течение 60 мин.
② Перед сваркой удалите с поверхности кромок ржавчину, воду, масло и др. загрязнения.

Положения сварки Ток

AC, DC +

1G 2F 
(PA) (PB)

C Si Mn P S

0.07 0.29 1.08 0.027 0.015

Предел текучести EL Темп.   Работа удара по Шарпи
МПа МПа (%) C Дж

478 546 32.0   -20 63

KR, ABS, LR, BV, DNV, GL, NK Упаковка   10кг
Коробка   10кг Х 2: 20кг

Диаметр, мм 4.0 4.5            5.0           5.5 6.0             6.4           7.0

Длина, мм 550
550 700         700 700 700        700
700

F 150~220 170~220 190~250 220~280 260~320 270~340 330~360

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)
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Область применения

S-7048.V используется при сварке методом сверху-вниз, что обеспечивает высокую 
производительность. Применяется для сварки судовых сталей, высокопрочных и 
низколегированных сталей

Описание

S-7048.V это покрытый электрод основного типа, специально разработанный для вы-
сокопроизводительнго способа сварки: сверху-вниз. Обеспечивает низкую вероятность 
образования трещин при сварке.
Технологические особенности сварки

① Перед использованием необходима прокалка при 350~400℃ в течение 60 мин.

② Перед сваркой удалите с поверхности кромок ржавчину, воду, масло и др. загрязнения.

③ Во избежание образования прожогов, при начале сварки, рекомендуется использовать
небольшую металлическую пластину для зажигания дуги, либо использовать 
технику обратноступенчатой сварки 

Положения сварки Ток

AC, DC +

1G 2F 3D
(PA) (PB) (PG)

C Si Mn P S

0.06 0.54 1.05 0.011 0.009

Предел текучести EL Темп.    Работа удара по Шарпи
МПа МПа (%) C Дж

473 564 30.8     -30 68

KR, ABS, LR, BV, DNV, GL, NK Упаковка  5кг
Коробка   5кг Х 4 : 20кг

Диаметр, мм 3.2 4.0 4.5                     5.0

Длина, мм 400 450 450 450

F, V-down 100~160 140~210 180~240 220~270

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

S
M

A
W
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Область применения

S-8016.G высокопроизводительный электрод основного типа, используется для 
сварки высокопрочных сталей в строительстве, кораблестроении, а также при 
сварке мостовых конструкций.
Описание

·Стабильное горение дуги ·Высокий коэффициент наплавки. 

·Хорошее формирование шва. 

·Не образуются подрезы. 
·Отлиные механические свойства металла шва. 

Технологические особенности сварки

① Перед использованием необходима прокалка при 350~400℃ в течение 60 мин. 

② Во избежание образования прожогов, вначале сварки, рекомендуется использовать
вспомогательную металлическую пластину для зажигания дуги, либо использовать 
технику обратноступенчатой сварки 

③ При необходимости, используйте защитные экраны против ветра. 

Положения сварки Ток

AC, DC +

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Ni

0.08 0.34 1.44 0.011 0.009 0.94

Предел текучести EL Темп. Работа удара по Шарпи
МПа МПа (%) C Дж

519 613 28.8 
-20 160    

-30 141

ABS Упаковка  5кг
Коробка   5кг Х 4 : 20кг

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0 6.0

Длина, мм 350 350 400 400 450

F 55~90 90~130 130~180 180~240 250~310

V-up, OH 50~80 85~120 110~170 150~200 -

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)
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S-8016.G
Тип покрытия: Основной

AWS A5.5 / ASME SFA5.5 E8016-G
JIS Z3211 E5516
EN ISO 2560-A - E46 3 1Ni B 1 2
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Область применения

S-8018.G используется для сварки низколегированных высокопрочных сталей в судострое-
нии, мостостроении и строительстве

Описание

S-8018.G это покрытый электрод основного типа с низким содержанием водорода. Покрытие 
электрода содержит порошок железа, что даёт повышенный коэффициент наплавки. 
Наплавленный металл обладает высокими механическими свойствами.

Технологические особенности сварки

① Перед использованием необходима прокалка при 350~400℃ в течение 60 мин. 

② Во избежание образования прожогов, вначале сварки, рекомендуется использовать
небольшую металлическую пластину для зажигания дуги, либо использовать технику
обратноступенчатой сварки. 

③ Сварку производить короткой дугой. 

Положения сварки Ток

AC, DC +

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Ni

0.07 0.61 1.29 0.016 0.012 0.83

Предел текучести EL Темп.     Работа удара по Шарпи
МПа МПа (%) C Дж

542 622 30.2
0  147    

-20  103 

Упаковка  5кг
Коробка   5кг Х 4 : 20кг

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0 6.0

Длина, мм 350 350 400 400 450

F 60~90 90~140 130~190 180~240 250~300

V-up, OH 50~80 80~120 120~170 150~200 -

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)
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S-8018.G
Тип покрытия: Основной

AWS A5.5 / ASME SFA5.5 E8018-G
JIS Z3211 E5518
EN ISO 2560-A - E46 2 1Ni B 3 2
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Область применения

S-9016.G используется для сварки высокопрочных углеродистых и низколегированных 
сталей в судостроении, мостостроении, строительстве, а также при производстве сосудов 
давления и подвижного состава.

Описание

S-9016.G покрытый электрод основного типа. Обладает хорошими сварочно-
технологическими свойствами во всех положениях сварки. Обеспечивает спокойное и 
стабильное горение дуги.
Технологические особенности сварки

① Перед использованием необходима прокалка при 350~400℃ в течение 60 мин. 
② Используйте обратно ступенчатую технику сварки. Зажигание дуги на основном 

металле, может повлеч образование трещин.
③ Сварку производить короткой дугой.

④ Используйте предварительный нагрев до температуры 60~80℃ перед сваркой. 

⑤ Наплавка за один проход большего слоя, при использовании завышенного 
сварочного тока и малой скорости сварки может привести к снижению предела 
текучести и ударной вязкости.

Положения сварки Ток

AC, DC +

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Ni Mo

0.06 0.52 1.09 0.016 0.010 0.56 0.23

Предел текучести EL Темп. Работа удара по Шарпи
МПа МПа (%) C Дж

570 655 27.2 
0 125

-20 78

ABS Упаковка  5кг
Коробка   5кг Х 4 : 20кг

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0 6.0

Длина, мм 350 350 400 400 450

F 55~90 90~130 130~180 180~240 250~310

V-up, OH 50~80 85~120 110~170 150~200 -

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)
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Тип покрытия: Основной

AWS A5.5 / ASME SFA5.5 E9016-G
JIS Z3211 E5716
EN ISO 2560-A - E50 2 B 1 2
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Область применения

S-10016.G применяется для сварки различных конструкций из низколегированных 
высокопрочных сталей включая трубопроводы, сосуды давления, мосты и пр.

Описание

Покрытый электрод основного типа, обладает хорошими сварочно-технологическими 
свойствами во всех пространственных положениях. Даёт хорошие механические свой-
ства шва, низкое содержание водорода и высокую устойчивость против растрескивания.

Технологические особенности сварки

① Перед использованием необходима прокалка при 350~400℃ в течение 60 мин. 
② Во избежание образования прожогов, вначале сварки, рекомендуется использовать

небольшую металлическую пластину для зажигания дуги, либо использовать технику
обратноступенчатой сварки 

③ Используйте предварительный нагрев до температуры 100~150℃ перед 
сваркой. Температура нагрева зависит от толщины и марки основного металла. 

Положения сварки Ток

AC, DC +

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Ni Mo

0.07 0.69 1.41 0.013 0.012 1.49 0.12

Предел текучести EL Темп.    Работа удара по Шарпи
МПа МПа (%) C Дж

710 762 24.0 0  110

ABS Упаковка  5кг
Коробка   5кг Х 4 : 20кг

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0 6.0

Длина, мм 350 350 400 400 450

F 55~90 90~130 130~180 170~240 250~310 

V-up, OH 50~80 85~120 110~170 150~200 -

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)
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S-10016.G
Тип покрытия: Основной

AWS A5.5 / ASME SFA5.5 E10016-G
JIS Z3211 E6916-N4CM1 U 
EN 757 - E55 0 B 1 2
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Область применения

S-11016.G используется для сварки различных конструкцций из низколегированных 
высокопрочных сталей, включая трубопроводы, сосуды давления. Также применяется в 
краностроении. 

Описание

S-11016.G это покрытый электрод основного типа. Даёт хороший радиографически плотный 
шов. Металл шва обладает высокой устойчивостью против растрескивания и хорошими 
механическими свойствами. Электрод отлично зарекомендовал себя при сварке 
высокопрочных сталей, класса 780 МПа. 
Технологические особенности сварки

① Перед использованием необходима прокалка при 350~400℃ в течение 60 мин. 
② Во избежание образования прожогов, вначале сварки, рекомендуется использовать

небольшую металлическую пластину для зажигания дуги, либо использовать технику
обратноступенчатой сварки 

③ Используйте предварительный нагрев до температуры 150~200℃ перед 
сваркой. Температура нагрева зависит от толщины и марки основного металла.

④ Использование завышенного сварочного тока и малой скорости сварки приводит к 
снижению предела текучести и ударной вязкости.

Положения сварки Ток

AC, DC +

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Cr Ni Mo

0.07 0.45 1.56 0.017 0.013 0.20 2.25 0.40 

Предел текучести EL Темп.     Работа удара по Шарпи
МПа МПа (%) C Дж

760 790 24.0 -20 130

ABS Упаковка  5кг
Коробка   5кг Х 4 : 20кг

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0 6.0

Длина, мм 350 350 400 400 450

F 60~90 90~130 130~180 180~240 250~310 

V-up, OH 50~80 85~120 110~170 150~200 -

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)
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Область применения

S-9018.M используется для сварки высокопрочных низколегированных сталей,  
используемых в мостостроении, строительстве подвижного состава, сосудов давления, 
машин и пр.

Описание

S-9018.M это покрытый электрод основного типа с низким содержанием водорода и до-
бавкой в покрытие порошка железа. При сварке отличается спокойной, стабильной дугой.
Наплавленный металл обладает высокой стойкостью к трещинообразованию и отличными 
механическими свойствами.
Технологические особенности сварки

① Перед использованием необходима прокалка при 350~400℃ в течение 60 мин. 
② Используйте обратно ступенчатую технику сварки. Зажигание дуги на основном 

металле, может повлеч образование трещин.
③ Используйте предварительный нагрев до температуры 80~100℃ перед сваркой. 

Температура нагрева зависит от толщины и марки основного металла.

Положения сварки Ток

AC, DC +

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Ni Mo

0.05 0.46 1.21 0.017 0.011 1.47 0.22 

Предел текучести EL Темп.    Работа удара по Шарпи
МПа МПа (%) C Дж

585 646 27.6 -50 89

ABS Упаковка  5кг
Коробка   5кг Х 4 : 20кг

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0 6.0

Длина, мм 350 350 400 400 450

F 70~100 90~140 130~190 180~240 250~300 

V-up, OH 60~80 80~120 120~170 150~200 -

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

S
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S-9018.M
Тип покрытия: Основной

AWS A5.5 / ASME SFA5.5 E9018-M
EN 757 - E50 4 B 4 2
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Область применения

S-11018.M используется для сварки низколегированных высокопрочных сталей класса
HY-80, HY-90 и HY-100. 

Описание

S-11018.M это покрытый электрод основного типа с низким содержанием водорода и добавкой 
в покрытие порошка железа. Данный электрод легирован никелем, хромом и молибденом. 
Даёт радиографически плотный шов с отличными механическими свойствами. Обеспе-
чивает более высокий коэффициент наплавки, чем у электродов типа E11016-G.

Технологические особенности сварки

① Перед использованием необходима прокалка при 350~400℃ в течение 60 мин. 
② Используйте предварительный нагрев до температуры 200~300℃ перед 

сваркой. 

③ Производите сварку короткой дугой. 

Положения сварки Ток

AC, DC +

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Ni Cr Mo

0.07 0.48 1.62 0.023 0.012 2.04 0.21 0.35

Предел текучести EL Темп.    Работа удара по Шарпи
МПа МПа (%) C Дж

722 796 21.6 -50 50

ABS Упаковка  5кг
Коробка   5кг Х 4 : 20кг

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0 6.0

Длина, мм 350 350 400 400 450

F 55~90 90~130 130~190 190~240 250~300 

V-up, OH 50~80 80~120 120~170 150~200 -

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)
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AWS A5.5 / ASME SFA5.5 E11018-M
EN 757 - E62 4 B 4 2
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Область применения

S-7018.W используется для сварки конструкций из углеродистых и высокопрочных сталей, 
подверженных длительному атмосферному воздействию. 

Описание

S-7018.W это покрытый электрод основного типа с низким содержанием водорода и 
добавкой железного порошка в покрытие.
Так как электрод модифицирован Cu, Ni, Cr, металл шва обладает высокой устойчивостью 
к длительному воздействию атмосферы и обладает хорошими механическими свойствами.
Технологические особенности сварки

① Перед использованием необходима прокалка при 350~400℃ в течение 60 мин. 
② Используйте обратно ступенчатую технику сварки. Зажигание дуги на основном 

металле, может повлеч образование трещин.
③ Предварительный нагрев кромок до температуры 80~100℃. Температура 

нагрева зависит от толщины и марки основного металла. 

Положения сварки Ток

AC, DC +

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Ni Cr Cu

0.05 0.56 0.62 0.015 0.013 0.23 0.24 0.37

Предел текучести EL Темп.    Работа удара по Шарпи
МПа МПа (%) C Дж

505 573 31.3 -20 100

Упаковка  5кг
Коробка   5кг Х 4 : 20кг

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0 6.0

Длина, мм 350 350 400 400 450

F 60~90 90~140 130~190 180~240 250~300 

V-up, OH 50~80 80~120 120~170 150~200 -

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

S
M
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W

 

41

S-7018.W
Тип покрытия: Основной

AWS A5.5 / ASME SFA5.5 E7018-W1
JIS Z3214 DA5026G
EN ISO 2560-A - E42 2 B 3 2 
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Область применения

S-8018.W используется для сварки конструкций из углеродистых и высокопрочных сталей, 
подверженных длительному атмосферному воздействию. 

Описание

S-8018.W это покрытый электрод основного типа с низким содержанием водорода и 
добавкой железного порошка в покрытие.
Так как электрод модифицирован Cu, Ni, Cr, металл шва обладает высокой устойчивостью 
к длительному воздействию атмосферы и обладает хорошими механическими свойствами.
Технологические особенности сварки

① Перед использованием необходима прокалка при 350~400℃ в течение 60 мин. 
② Используйте обратно ступенчатую технику сварки. Зажигание дуги на основном 

металле, может повлечь образование трещин. 
③ Сварку производить короткой дугой. 

Положения сварки Ток

AC, DC +

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Ni Cr Cu

0.06 0.54 0.95 0.014 0.011 0.57 0.56 0.38 

Предел текучести EL Темп.   Работа удара по Шарпи
МПа МПа (%) C Дж

604 648 27.4 -20 117

Упаковка  5кг
Коробка   5кг Х 4 : 20кг

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0 6.0

Длина, мм 350 350 400 400 450

F 60~90 90~140 130~190 180~240 250~300 

V-up, OH 50~80 80~120 120~170 150~200 -

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)
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Область применения

S-7018.1 электрод используется для сварки углеродистых и низколегированных 
высокопрочных сталей в области строительства, мостостроения, а также сварки сталей, 
работающих при низких температурах. 

Описание

S-7018.1 это покрытый электрод основного типа с низким содержанием водорода и добавкой в 
покрытие порошка железа. Отличается высокими сварочно-технологическими свойствами 
при сварке как на постоянном токе обратной полярности, так и на переменном токе. 
Наплавленный металл имеет высокие значения ударной вязкости до -45 ℃.
Технологические особенности сварки

① Перед использованием необходима прокалка при 350~400℃ в течение 60 мин.
② Сварку производить короткой дугой, избегая широких поперечных колебаний. 
③ Используйте обратно ступенчатую технику сварки. 

Положения сварки Ток

AC, DC +

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S

0.06 0.25 1.25 0.017 0.012 

Предел текучести EL Темп.    Работа удара по Шарпи
МПа МПа (%) C Дж

480 550 30.2 -45 94

ABS, BV, LR, DNV, GL, RINA Упаковка  5кг
Коробка   5кг Х 4 : 20кг

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0 6.0

Длина, мм 350 400 450 450 450

F 60~90 90~140 130~190 180~240 250~300

V-up, OH 50~80 80~120 120~170 150~200 -

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

S
M

A
W
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S-7018.1
Тип покрытия: Основной

AWS A5.1 / ASME SFA5.1 E7018-1
JIS Z3211 E4918
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Область применения

S-7018.1H - электрод с низким содержанием водорода используется для сварки 
углеродистых и низколегированных высокопрочных сталей в области строительства, 
мостостроения и сварки сталей, а также сварки сталей, работающих при низких темпера-
турах.  

Описание

S-7018.1H это покрытый электрод основного типа с очень низким содержанием водорода 
(HDM < 5 ㎖/100гр) и добавкой в покрытие порошка железа. Отличается высокими сва-
рочно-технологическими свойствами при сварке на постоянном токе обратной полярности.
Наплавленный металл имеет отличные механические свойства, включая высокие значения 
ударной вязкости до -45 ℃. Поставляется в вакуумной упаковке.
Технологические особенности сварки

① Перед использованием необходима прокалка при 350~400℃ в течение 60 мин.
② Сварку производить короткой дугой, избегая широких поперечных колебаний. 
③ Используйте обратно ступенчатую технику сварки. 

Положения сварки Ток

AC, DC +

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S

0.06 0.25 1.35 0.014 0.005 

Предел текучести EL Темп. Работа удара по Шарпи
МПа МПа (%) C Дж

493 566 30.8 -45 152

ABS, BV, DNV, GL, LR, CWB Упаковка 5кг
Коробка 5кг×4 : 20кг
Вак. Упаковка 5кг
Коробка 5кг×4 : 20кг
Вак. Упаковка 1.5 кг
Коробка 1.5 кг×10 : 15кг

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0

Длина, мм 350 400 450 450

F 60~90 90~140 130~190 180~240

V-up, OH 50~80 80~120 120~170 150~200

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)
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S-7018.1H
Тип покрытия: Основной

AWS A5.1 / ASME SFA5.1 E7018-1 H4R
JIS Z3211 E4918
EN ISO 2560-A - E42 4 B 3 2 H5
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Область применения

S-76LTH - высокотехнологичный электрод со сверхнизким содержанием водорода для 
сварки высокопрочных низколегированных сталей, работающих при очень низких темпера-
турах: при строительстве морских платформ, резервуаров хранения сжиженных газов и пр. 
Описание

Элетрод с низким содержанием водорода и модифицированный Ni, Ti, B, что 
даёт превосходные показатели по ударной вязкости до - 60℃. Отличается 
высокими сварочно-технологическими свойствами как при сварке на постоянном 
токе обратной полярности, так и при переменном токе.                                                                                                                           
Технологические особенности сварки

Положения сварки Ток

AC, DC +

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Ni Ti B

0.08 0.35 1.35 0.013 0.004 0.45 0.018 0.0015 

Предел текучести EL Темп.    Работа удара по Шарпи
МПа МПа (%) C Дж

540 590 30.0 
-46 190    

-60 100

ABS, DNV Упаковка 5кг
Коробка 5кг×4 : 20кг
Вак. Упаковка 5кг
Коробка 5кг×4 : 20кг       
Вак. Упаковка 1.5 кг            
Коробка 1.5 кг×10 : 15кг

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0
Длина, мм 350 400 450 450

F 60~90 90~140 130~190 180~240
V-up, OH 50~80 80~120 120~170 150~200

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

S
M
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W
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Тип покрытия: Основной

① Перед использованием необходима прокалка при 350~400℃ в течение 60 мин.
② Сварку производить короткой дугой, избегая широких поперечных колебаний. 
③ Используйте обратно ступенчатую технику сварки.



Область применения

S-7016.LS электрод с очень низким содержанием водорода для сварки высокопрочных 
низколегированных сталей, работающих при низких температурах, используется при 
строительстве морских платформ, резервуаров хранения сжиженных газов и пр. 

Описание

S-7016.LS это покрытый электрод основного типа, модифицированый Ni, с очень низким 
содержанием водорода для всепозиционной сварки сталей, с высокими показателями 
ударной вязкости при низких температурах (до -60 ℃). 

Технологические особенности сварки

① Перед использованием необходима прокалка при 350~400℃ в течение 60 мин. 
② Используйте обратно ступенчатую технику сварки. 
③ Превышение уровня тепловложения при сварке может привести к снижению
ударной вязкости наплавленного металла.

Положения сварки Ток

AC, DC +

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Ni

0.06 0.30 0.98 0.013 0.008 0.80

Предел текучести EL Темп. Работа удара по Шарпи
МПа МПа (%) C Дж

538 589 30.0 
-45 95 

-60 73

KR, ABS, LR, BV, DNV Упаковка 5кг
Коробка 5кг×4 : 20кг
Вак. Упаковка 5кг
Коробка 5кг×4 : 20кг

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0 6.0

Длина, мм 350 350 400 400 450

F 55~85 90~130 130~180 180~240 250~310

V-up, OH 50~80 80~115 110~170 150~200 -

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)
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S-7016.LS
Тип покрытия: Основной
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JIS Z3211 E4916-N1 AP L
EN ISO 2560-A - E46 6 1Ni B 1 2 H5
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Область применения

S-8016.C1 модифицированный 2.5%Ni электрод для сварки низколегированных сталей, 
работающих при низких температурах в машиностроении и строительстве. 

Описание

S-8016.C1 покрытый электрод основного типа с низким уровнем водорода для всепозицион-
ной сварки. Наплавленный металл обладает высокой вязкостью, при температурах вплоть 
до -60℃. 

Технологические особенности сварки

① Перед использованием необходима прокалка при 350~400℃ в течение 60 мин.  
② Используйте обратно ступенчатую технику сварки. Зажигание дуги на основном 

металле, может повлеч образование трещин.
③ Сварку производить короткой дугой.

④ Используйте предварительный нагрев кромок до температуры 80~100℃. Темпе-
ратура нагрева зависит от толщины и марки основного металла.

⑤ Наплавка за один проход большего слоя, при использовании завышенного сварочного 
тока и малой скорости сварки может привести к снижению предела текучести и ударной 
вязкости.

Положения сварки Ток

AC, DC +

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Ni

0.06 0.52 1.03 0.012 0.006 2.38

Предел текучести EL
МПа МПа (%) C Дж

515                     592                32.0     -60  116 605 ℃×1час (Отпуск)

Упаковка  5кг
Коробка   5кг Х 4 : 20кг

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0 6.0

Длина, мм 350 350 400 400 450

F 55~90 90~130 130~190 190~240 250~300

V-up, OH 50~80 80~120 120~170 - -

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

S
M

A
W
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S-8016.C1
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Область применения

S-8016.C2 электрод для сварки низколегированных сталей с содержанием Ni до 3,5%
(ASTM A203 Gr. D,E), используемых при изготовлении сосудов давления, резервуаров 
для сжиженных газов и пр.

Описание

S-8016.C2 это покрытый электрод основного типа с низким содержанием водорода для 
всепозиционной сварки низколегированных сталей с содержанием Ni до 3.5% и требова-
ниями обеспечения ударной вязкости до температуры в -75℃.

Технологические особенности сварки

① Перед использованием необходима прокалка при 350~400 ℃ в течение 60 мин. 
② Предварительный нагрев свариваемых кромок до 100~150℃. Температура предвари-

тельного нагрева зависит от толщины и типа свариваемого металла.

③ Рекомендуется сварка короткой дугой.

Положения сварки Ток

AC, DC +

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Ni

0.06 0.50 0.90 0.011 0.006 3.20

Предел текучести Предел прочности EL   Темп.   Работа удара по Шарпи       Термообработка     
           МПа % ℃ Дж

        530                      630               30.0    -75 60 605 ℃×1час (Отпуск)

Упаковка   5кг
Коробка  5кг Х 4: 20кг

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0 6.0

Длина, мм 350 350 400 400 450

F 55~90 90~130 130~190 190~240 250~300

V-up, OH 50~80 80~120 120~170 - -

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, %
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S-8016.C2
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EN ISO 2560-A - E46 6 3Ni B 1 2

형산-현대핸드북내지-1  2013.5.2 11:32 PM  페이지48   위너스CTP1번  2540DPI 200LPI

МПа



Область применения

S-8016.C3 применяется для сварки высокопрочных и низколегированных сталей с содер-
жанием Ni до 1%, используемых в машиностроении, производстве сосудов давления и пр.

Описание

S-8016.C3 это покрытый электрод основного типа, модифицированный Ni, с низким содер-
жанием водорода. Даёт радиографически плотный шов с высокими показателями ударной 
вязкости до - 40 ℃.

Технологические особенности сварки

① Перед использованием необходима прокалка при 350~400 ℃ в течение 60 мин. 
② Используйте обратно-ступенчатый метод сварки. 
③ Превышение допустимого уровня тепловложения при сварке может привести к 

снижению показателей ударной вязкости наплавленного металла. 

Положения сварки Ток

AC, DC+

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Ni

0.06 0.54 1.12 0.015 0.006 0.96

Предел текусети Предел прочности EL Темп.   Работа удара по Шарпи
МПа МПа % ℃ Дж

540 620 26.0     -40 80

Упаковка   5кг
Коробка  5кг Х 4: 20кг

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0 6.0

Длина, мм 350 350 400 400 450

F 55~90 90~130 130~190 190~240 250~300 

V-up, OH 50~80 80~120 120~170 - -

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, %

S
M
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S-8016.C3
Тип покрытия: Основной

AWS A5.5 / ASME SFA5.5 E8016-C3
JIS Z3211 E5516-N2  
EN ISO 2560-A - E46 4 1Ni B 1 2
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Область применения

S-8018.C1 модифицированный 2.5%Ni электрод для сварки низколегированных 
сталей, в области машиностроения и строительства. 

Описание

S-8018.C1 электрод основного типа, с добавкой порошка железа, что даёт повышенный коэффициент 
наплавки. Низкое содержание водорода в покрытии и добавка 2,5% Ni позволяет получить хорошие ме-
ханические свойства шва и высокие показатели ударной вязкости при низких температурах, вплоть до  
-60 ℃. 

Технологические особенности сварки

① Перед использованием необходима прокалка при 350~400 ℃ в течение 60 мин. 
② Предварительный нагрев свариваемых кромок до 80~100℃.

③ Рекомендуется сварка короткой дугой.

Положения сварки Ток

AC, DC+

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Ni

0.08 0.66 0.70 0.011 0.009 2.40

Предел текучести  Предел прочности Темп.    Работа удара по Шарпи    Термообработка
МПа МПа % ℃ Дж

        518                        593               30.2       -60  78  605℃ X 1час (Отпуск)

Упаковка   5кг
Коробка  5кг Х 4: 20кг

Диаметр, мм 3.2 4.0 5.0  6.0

Длина, мм 350 400 400 450

F 90~130 130~180 190~240 250~300

V-up, OH 80~120 120~170 - -

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, %
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Область применения

S-8018.C3 применяется для сварки высокопрочных и низколегированных сталей с содер-
жанием Ni до 1%, используемых в машиностроении, производстве сосудов давления и пр.

Описание

S-8018.C3 это покрытый электрод основного типа, модифицированный 1% Ni, с низким 
содержанием водорода. Даёт радиографически плотный шов с высокими показателями 
ударной вязкости до - 40 ℃. Наличие в покрытие железного порошка даёт повышенный 
коэффициент наплавки.

Технологические особенности сварки

① Перед использованием необходима прокалка при 350~400 ℃ в течение 60 мин.  
② Используйте обратно-ступенчатый метод сварки. Зажигание дуги на основном металле 

может повлеч образование трещин.
③ Предварительный нагрев свариваемых кромок до 80~100℃.  

Положения сварки Ток

AC, DC+

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Ni

0.07 0.59 1.00 0.020 0.009 0.94 

Предел текучести Предел прочности                 EL Темп. Работа удара по Шарпи
МПа МПа % ℃ Дж

540 619 30.8     -40 76

Упаковка   5кг
Коробка  5кг Х 4: 20кг

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0 6.0
Длина, мм 350 350 400 400 450

F 55~90 90~130 130~190 190~240 250~300 

V-up, OH 50~80 80~120 120~170 - -

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, %

S
M

A
W
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S-8018.C3
Тип покрытия: Основной

AWS A5.5 / ASME SFA5.5 E8018-C3
JIS Z3211 E5518-N2
EN ISO 2560-A - E46 4 1Ni B 3 2
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Область применения

S-7010.A1 электрод легированный 0.5%Mo для сварки труб, сосудов давления, бойлеров, 
тонкостенных конструкций и пр.

Описание

S-7010.A1 это покрытый электрод целлюлозного типа, модифицированный 0.5%Mo. Даёт 
радиографически плотный шов, с хорошими механическими свойствами. Возможна 
выскопроизводительная сварка в вертикальном положении сверху-вниз.

Технологические особенности сварки

① Предварительный нагрев свариваемых кромок до 100~200℃. После сварки 
требуется отпуск металла шва при 620~680℃. 

② Перед использованием необходима прокалка при 70~100 ℃ в течение 30~60 мин. 

Положения сварки Ток

DC +

(PE.PG)

C Si Mn P S Mo

0.09 0.12 0.32 0.015 0.015 0.61

Предел текучести Предел прочности                                   EL
ТермообработкаМПа МПа %

552 575 28.4         620℃×1час (Отпуск)

ABS, LR Упаковка   5кг
Коробка  5кг Х 4: 20кг

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0

Длина, мм 300 350 350 350

F 55~80 80~120 120~160 160~210

V-up,OH 50~70 70~110 110~150 -

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, %
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S-7010.A1
Тип покрытия: Целлюлозный

AWS A5.5 / ASME SFA5.5 E7010-A1
ISO 2560-A - E42 0 Mo C 1 5
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Область применения

S-7016.A1 электрод 0.5%Mo, используемый при производстве в химической и 
нефтеперерабатывающей областях промышленности. Также используется для сварки 
низколегированных и высокопрочных сталей, используемых для производства бойлеров, 
сварки технологических трубопроводов и пр.
Описание

S-7016.A1 это покрытый электрод основного типа с низким содержанием водорода. Хорошо 
подходит для сварки теплоустойчивых сталей (легированных 0.5% Mo), используемых при 
производстве оборудования, работающего при высоком давлении и температуре.

Технологические особенности сварки

① Предварительный нагрев свариваемых кромок до 100~200℃. После сварки требуется
  отпуск металла шва при 620~680℃. 

② Перед использованием необходима прокалка при 350~400 ℃ в течение 30~60 мин.
③ Рекомендуется сварка короткой дугой.

Положения сварки Ток

AC, DC+

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Mo

0.07 0.50 0.80 0.012 0.008 0.60

Предел текучести Предел прочности                             EL Термообработка
МПа МПа %

560 650 28.0       620℃×1час (Отпуск)

Упаковка   5кг
Коробка  5кг Х 4: 20кг

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0 6.0

Длина, мм 350 350 400 400 450

F 55~90 90~130 130~190 190~240 250~300

V-up, OH 50~80 80~120 120~170 - -

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, %

S
M

A
W
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S-7016.A1
Тип покрытия: Основной

AWS A5.5 / ASME SFA5.5 E7016-A1
JIS Z3223 E4916-1M3
EN 1599 - E Mo B 1 2
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Область применения

S-7018.A1 электрод 0.5%Mo, используемый при производстве в химической и нефтепере-
рабатывающей областях промышленности. Также используется для сварки низколегированных и 
высокопрочных сталей, используемых для производства бойлеров, сварки технологических 
трубопроводов и пр.
Описание

S-7018.A1 это покрытый электрод основного типа с низким содержанием водорода. В 
покрытые электрода добавлен порошок железа, что даёт повышенный коэффициент напл-
авки. Хорошо подходит для сварки теплоустойчивых сталей, используемых при производстве 
оборудования, работающего при высоком давлении и температуре.
Технологические особенности сварки

① Предварительный нагрев свариваемых кромок до 100~200℃. После сварки требуется
  отпуск металла шва при 620~680℃. 

② Перед использованием необходима прокалка при 350~400 ℃ в течение 30~60 мин.
③ Рекомендуется сварка короткой дугой.

Положения сварки Ток

AC, DC+

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Mo

0.07 0.77 0.88 0.018 0.010 0.52 

Предел текучести Предел прочности                            EL Термообработка
МПа МПа %

477 617 32.8      620℃×1час (Отпуск)

Упаковка   5кг
Коробка  5кг Х 4: 20кг

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0 6.0

Длина, мм 350 350 400 400 450

F 55~90 90~130 130~185 190~250 250~300

V-up, OH 50~80 80~120 120~170 - -

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, %
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S-7018.A1
Тип покрытия: Основной

AWS A5.5 / ASME SFA5.5 E7018-A1
JIS Z3223 E4918-1M3
EN 1599 - E Mo B 3 2
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Область применения

S-8016.B1 электрод модифицированный 0.5%Cr-0.5%Mo, используемый для сварки 
низколегированных теплоустойчивых сталей, применяемых в производстве в химической,
нефтеперерабатывающей и др. областях промышленности. 
Описание

S-8016.B1 это покрытый электрод основного типа, с низким содержанием водорода.
Предназначен для сварки теплоустойчивых сталей (легированных 0.5%Cr-0.5%Mo). Металл 
шва обладает отличной сопротивляемостью к образованию трещин.
Технологические особенности сварки

① Предварительный нагрев свариваемых кромок до 150~250℃. После сварки требуется
отпуск металла шва при 628~680℃. 
② Перед использованием необходима прокалка при 350~400 ℃ в течение 30~60 мин.
③ Рекомендуется сварка короткой дугой.

Положения сварки Ток

AC, DC+

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Cr Mo

0.05 0.57 0.85 0.012 0.005 0.51 0.51

Предел текучести Предел прочности                         EL
ТермообработкаМПа МПа %

505 589 31.0    690℃×1час (Отпуск)

Упаковка   5кг
Коробка  5кг Х 4: 20кг

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0 6.0

Длина, мм 350 350 400 400 450

F 55~90 90~130 130~190 190~240 250~300

V-up, OH 50~80 80~120 120~170 - -

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, %

S
M

A
W
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S-8016.B1
Тип покрытия: Основной

AWS A5.5 / ASME SFA5.5 E8016-B1
EN 1599 - E CrMo0.5 B 1 2
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Область применения

S-8016.B2 применяется для сварки паропроводов и нагревателей бойлеров, изготовленных 
из теплоустойчивых хромомолибденовых сталей (1.25%Cr-0.5%Mo), используемых , при 
строительстве тепло электро централей и оборудования для нефтеперерабатывающей 
промышленности.

Описание

S-8016.B2 это покрытый электрод основного типа, с низким содержанием водорода, для 
всепозиционной сварки труб из теплоустойчивых низколегированных сталей 
(1.25%Cr-0.5%Mo) и  высокоуглеродистых хромомолибденовых сталей.

Технологические особенности сварки

① Предварительный нагрев свариваемых кромок до 150~300℃. После сварки 
требуется отпуск металла шва при 670~730℃. 
② Перед использованием необходима прокалка при 350~400 ℃ в течение 30~60 мин.
③ Рекомендуется сварка короткой дугой.

Положения сварки Ток

AC, DC+

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Cr Mo

0.07 0.51 0.66 0.012 0.008 1.22 0.54

Предел текучести Предел прочности                            EL Термообработка
МПа МПа %

537 622 29.8      690℃×1час (Отпуск)

ABS Упаковка   5кг
Коробка  5кг Х 4: 20кг

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0 6.0

Длина, мм 350 350 400 400 450

F 55~90 90~130 130~190 190~240 240~300

V-up, OH 50~80 80~120 120~170 - -

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, %
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S-8016.B2
Тип покрытия: Основной

AWS A5.5 / ASME SFA5.5 E8016-B2
JIS Z3223 E5516-1CM
EN 1599 - E CrMo1 B 1 2
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Область применения

S-8018.B2 применяется для сварки паропроводов и нагревателей бойлеров, изготовленных 
из теплоустойчивых низколегированных сталей (1.25%Cr-0.5%Mo), используемых при 
строительстве теплоэлектроцентралей, тепловых электростанций и оборудования для 
нефтеперерабатывающей промышленности.

Описание

S-8018.B2 это покрытый электрод основного типа, с низким содержанием водорода. 
Благодаря добавке железного порошка в покрытие обладает повышенным коэффициентом 
наплавки, поэтому отлично подходит для сварки толстостенных паропроводов и ремонтной 
сварки стальных отливок.

Технологические особенности сварки

① Предварительный нагрев свариваемых кромок до 150~300℃. После сварки требуется
отпуск металла шва при 670~730℃. 
② Перед использованием необходима прокалка при 350~400 ℃ в течении 30~60 мин.
③ Рекомендуется сварка короткой дугой.

Положения сварки Ток

AC, DC+

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Cr Mo

0.08 0.32 0.75 0.012 0.005 1.20 0.50 

Предел текучести Предел прочности                       EL
Термообработка

МПа МПа %

563 641 27.6       690℃×1час (Отпуск) 

ABS Упаковка   5кг
Коробка  5кг Х 4: 20кг

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0 6.0

Длина, мм 350 350 400 400 450

F 55~90 90~130 130~190 190~240 240~300

V-up, OH 50~80 80~120 120~170 - -

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, %

S
M

A
W
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S-8018.B2
Тип покрытия: Основной

AWS A5.5 / ASME SFA5.5 E8018-B2
JIS Z3223 E5518-1CM
EN 1599 - E CrMo1 B 3 2
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Область применения

S-8018.B2R применяется для сварки теплоустойчивых низколегированных сталей 
(1.25%Cr-0.5%Mo) и паропроводов, используемых при строительстве тепловых 
электростанций, оборудования для нефтеперерабатывающей и химической промышленностей.

Описание

S-8018.B2R электрод основного типа с низким содержанием водорода (HDM � 5ml/100гр)
и добавкой порошка железа в покрытие, что даёт повышенную производительность. В 
наплавленном металле гарантируется фактор Брускато не более 15ppm, поэтому 
рекомендуется для сварки особо ответственных изделий, к которым предъявляется 
требование по стойкости к высокотемпературному охрупчиванию после ступенчатого 
охлаждения. Металл шва обладает хорошими показателями ударной вязкости до -20 ℃.
Технологические особенности сварки

① Предварительный нагрев свариваемых кромок до 150~300℃. После сварки 
требуется отпуск металла шва при 670~730℃. 
② Перед использованием необходима прокалка при 350~400 ℃ в течение 30~60 мин.
③ Рекомендуется сварка короткой дугой.

Положения сварки Ток

AC, DC+

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Cr Mo Sn As Sb

0.069 0.57 0.82 0.007 0.010 1.32 0.58 0.0050 0.0020 0.0010 10.4

Фактор Брускато = (10P + 5Sb + 4Sn + As)/100 � 15 (ppm)

Предел текучести Работа удара по Шарпи, Дж
ТермообработкаМПа МПа % 0℃   -20℃

608 684 25.4   144 62 690℃ X 1час (Отпуск)
606 661 27.2   143 91 690℃ X 2 час (Отпуск)

Упаковка 5кг
Коробка 5кг×4 : 20кг
Вак. Упаковка     5кг
Коробка 5кг×4 : 20кг

Диаметр, мм 2.6 3.2 4.0 5.0
Длина, мм 350 350 400 400

F 60~90 90~130 130~190 190~240
V-up, OH 50~80 80~120 120~180 -

Производимые типоразмеры и рекомендованный сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, %
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S-8018.B2R
Тип покрытия: Основной

AWS A5.5 / ASME SFA5.5 E8018-B2
JIS Z3223 E5518-1CM
EN 1599 ECrMo1 B 3 2 H5
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Предел прочности EL

Фактор 
Брускато(ppm)


