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1 Покрытые электроды для электродуговой сварки конструкционных и низколегированных 
сталей 
 
Название DIN EN ISO 2560-A 

DIN EN ISO 3580-A 
EN 499 
EN 1599 

AWS A 5.1 
AWS A 5.5 

Capilla 30 S E 42 0 RC 11 E 42 0 RC 11 E 6013 
Capilla 30 W E 38 2 RB 12 E 38 2 RB 12 E 6013 
Capilla 30-170 E 42 0 RR 53 E 42 0 RR 53 E 7024-1 
Capilla 49 E 42 0 RR 12 E 42 0 RR 12 E 6013 
Capilla 49 KBS E 42 4 B 12 H10 E 42 4 B 12 H10 E 7016 
Capilla KB Mo E Mo B 22 E Mo B 22 E 7018-A1 
Capilla CrMo B E Cr Mo 1 B 42 E Cr Mo 1 B 42 E 8018-B 2 
Capilla CrMo 1 Ti E Cr Mo 1 R 42 E Cr Mo 1 R 42 ~E 8018-B 2 
Capilla CrMo 2 B E Cr Mo 2 B 42 E Cr Mo 2 B 42 ~E 9018-B 3 
Capilla CrMoV 3 EZ Cr Mo 3 V B 42 E Cr Mo 3 V B 42 - 
Capilla CrMo 5 B E Cr Mo 5 B 42 E Cr Mo 5 B 42 E 8015-B 6 

 
 



 
Классификация: 
EN ISO 2560-A:  E 42 0 RC 11 
(EN 499)   E 42 0 RC 11 
AWS SFA 5.1   E 6013  

Capilla 30 S 

 
Описание: 
Универсальный электрод с 
рутилово-целлюлозным покрытием для сварки 
и ремонтных сварочных работ во всех 
пространственных положениях. Хорошее 
формирование шва. Легкая отделяемость 
шлака. 
 

Области применения: 
Металлоконструкции из сталей: 
S 185- S 355 JOC 
P 235 GH, P 265 GH, P 295 GH 
P210N-P360N 
S 255 NH-S 355 NH 
P 255 NH-P 355 NH 
GS38-GS52 

 
Химический состав наплавленного металла, в % 
C 0,08 / Mn 0,5 / Si 0,3 / Fe - основа 
 
Механические свойства наплавленного металла: 
(минимальное значение при нормальной температуре) 
Предел прочности на разрыв: 510 МПа 
Предел текучести: 380 МПА 
Относительное удлинение: (L=5d): 20% 
Ударная вязкость (ISO-V): 50 Дж  

 
Пространственное положение сварки:   все 
 
Режимы прокалки: 
 
Размерность:  Ø Длина Сварочный ток, А Полярность 
 2,0 250 50-60 =(-)~ 
 2,5 350  60-85 =(-)~ 
 3,25  350  90-130 =(-)~ 
 4,0 350  140-180 =(-)~ 
 5,0 350 180-240 =(-)~ 



 
Классификация: 
EN ISO 2560-A:  E 38 2 RB 12 
(EN 499)   E 38 2 RB 12 
AWS SFA 5.1   E 6013 

Capilla 30 W 

 
Описание: 
Электрод с рутилово-основным покрытием для 
сварки труб и трубных металлоконструкций во 
всех пространственных положениях 
 

Области применения: 
Металлоконструкции из сталей: 
S 185- S 355 JOC 
P 235 GH, P 265 GH, P 295 GH 
P210N-P360N 
S 255 NH-S 355 NH 
P 255 NH-P 355 NH 
GS38-GS52 

 
Химический состав наплавленного металла, в % 
C 0,08 / Mn 0,5 / Si 0,3 / Fe - основа 
 
Механические свойства наплавленного металла: 
(минимальное значение при нормальной температуре) 
Предел прочности на разрыв: 520 МПа 
Предел текучести: 400 МПА 
Относительное удлинение: (L=5d): 20% 
Ударная вязкость (ISO-V): 80 Дж  

 
Пространственное положение сварки:   все 
 
Режимы прокалки: 
 
Размерность:  Ø Длина Сварочный ток, А Полярность 
 2,5 300  60-85 =(-)~ 
 3,25  350  90-130  
 4,0 350  140-180  
 5,0 450 180-240  



 
Классификация: 
EN ISO 2560-A:  E 42 0 RR 53 
(EN 499)   E 42 0 RR 53 
(DIN 1913)   E 51 22 RR 11 160 
AWS A 5.1   E 7024-1 
 

Capilla 30-170 

 
Описание: 
Электрод с рутиловым покрытием для сварки и 
ремонтных сварочных работ. Хорошее 
формирование шва. Легкая отделяемость 
шлака. 
 

Области применения: 
Металлоконструкции из сталей: 
S 185- S 355 JOC 
P 235 GH, P 265 GH, P 295 GH 
P210N-P360N 
S 255 NH-S 355 NH 
P 255 NH-P 355 NH 
GS38-GS52 

 
Химический состав наплавленного металла, в % 
C 0,08 / Mn 0,6 / Si 0,3 / Fe - основа 
 
Механические свойства наплавленного металла: 
(минимальное значение при нормальной температуре) 
Предел прочности на разрыв: 520 МПа 
Предел текучести: 400 МПа 
Относительное удлинение: (L=5d): 22% 
Ударная вязкость (ISO-V): 80 Дж  

 
Пространственное положение сварки:   нижнее 
 
Режимы прокалки: 
 
Размерность:  Ø Длина Сварочный ток, А Полярность 
 3,25  350  90-130 =(-)~ 
 4,0 350  140-180 =(-)~ 
 5,0 450 180-240 =(-)~ 



 
Классификация: 
EN ISO 2560-A: E 42 0 RR 12 
(EN499):  E 42 0 RR 12 
AWS   E 6013  

Capilla 49 

 
Описание: 
Электрод с рутиловым покрытием для сварки 
во всех положениях (кроме вертикального - 
сверху вниз). Легкая отделяемость шлака. 
. 

Области применения: 
Металлоконструкции из сталей: 
S 185-S355JOC 
P 235 GH, P 265 GH, P 295 GH 
P210N-P360N 
P 255 NH-P 355 NH 
S 255 NH-S 355 NH 
GS 38-GS 52 

 
Химический состав наплавленного металла, в % 
C 0,08 / Mn 0,6 / Si 0,45 / Fe - основа 
 
Механические свойства наплавленного металла: 
(минимальное значение при нормальной температуре) 
Предел прочности на разрыв: 510 МПа 
Предел текучести: 420 МПа 
Относительное удлинение: (L=5d): 20% 
Ударная вязкость (ISO-V): 60 Дж 

 
Пространственное положение сварки:   все (кроме вертикального - сверху вниз) 
 
Режимы прокалки: 
 
Размерность:  Ø Длина Сварочный ток, А Полярность 
 2,0 250 50-75 =(-)~ 
 2,5  350  70-105 =(-)~ 
 3,25  350/450  100-140 =(-)~ 
 4,0 350/450  140-180 =(-)~ 
 5,0 450  180-260 =(-)~ 



 
Классификация: 
EN ISO 2560-A: E 42 4 B 12 H 10 
(EN499):  E 42 4 B 12 H 10 
AWS   E 7016 

Capilla 49 KBS 

 
Применение / Характеристики: 
Электрод с основным покрытием для сварки во 
всех положениях (кроме вертикального - 
сверху вниз). Легкая отделяемость шлака 
Применяется для сварки малоуглеродистых и 
низколегированных сталей, работающих при 
температуре от -40° до 450°C. 

Области применения: 
Металлоконструкции из сталей: 
S 185-S355 J OC 
P 235 GH, P 265 GH, P 295 GH 
P 120 N-P 360 N 
P 255 NH-P 355 NH 
GS 38-GS 52 

 
Химический состав наплавленного металла, в % 
C 0,06 / Mn 0,9 / Si 0,7 / Fe - основа 
 
Механические свойства наплавленного металла: 
(минимальное значение при нормальной температуре) 
Предел прочности на разрыв: 550 МПа 
Предел текучести: 440 МПа 
Относительное удлинение: (L=5d): 20% 
Ударная вязкость (ISO-V): 80 Дж 

50 Дж (-30°C) 
 
Пространственное положение сварки:   все (кроме вертикального - сверху вниз) 
 
Режимы прокалки:     250-350 °C в течение 2 часов 
 
Размерность:  Ø Длина Сварочный ток, А Полярность 
 2,0 300 50-70 =(+)~ 
 2,5  350 70-90 =(+)~ 
 3,25  350/450 115-135 =(+)~ 
 4,0 450 150-175 =(+)~ 
 5,0 450 190-240 =(+)~ 



 
Классификация: 
EN ISO 3580-A: E Mo B 22 
(EN 1599):  E Mo B 22 
AWS   E 7018-A1 
Материал  1.5424 

Capilla KB Mo 

 
Применение / Характеристики: 
Электрод с основным покрытием для сварки 
котельных сталей, работающих при 
температуре до 550°C. 

Области применения: 
Металлоконструкции из сталей: 
16 Mo 3, GS-22 Mo4 
17 Mn 4, 19 Mn 6, GS-C 25 

 
Химический состав наплавленного металла, в % 
C 0,06 / Mn 0,9 / Si 0,7 / Mo 0,5 / Fe - основа 
 
Механические свойства наплавленного металла: 
(минимальное значение при нормальной температуре) 
Предел прочности на разрыв: 560 МПа 
Предел текучести: 480 МПа 
Относительное удлинение: (L=5d): 20% 
Ударная вязкость (ISO-V): 100 Дж 

 
Пространственное положение сварки:   все (кроме вертикального - сверху вниз) 
 
Режимы прокалки:     300 °C в течение 2 часов 
 
Размерность:  Ø Длина Сварочный ток, А Полярность 
 2,0 300 50-70 =(+) 
 2,5  350 70-90 =(+) 
 3,25  350/450 115-135 =(+) 
 4,0 450 150-175 =(+) 
 5,0 450 190-240 =(+) 



 
Классификация: 
EN ISO 2560-A: E Cr Mo 1 B 42 
(EN 1599):  E Cr Mo 1 B 42 
AWS   ~E 8018-B 2 
Материал  1.7339 

Capilla CrMo B 

 
Применение / Характеристики: 
Электрод с основным покрытием для сварки 
котельных сталей и хромомолибденовых 
сталей, работающих при температуре до 550°C. 
Может применяться в качестве упрочняющей 
наплавки. 

Области применения: 
Металлоконструкции из сталей: 
13 CrMo 4 4, GS-17 CrMo 5 5 
16 CrMo 4 4, 25 CrMo 4 
GS-25 CrMo 4, 22 CrMo 4 4 
GS-22 CrMo 5 4, 42 CrMo 4 
 

 
Химический состав наплавленного металла, в % 
C 0,07 / Mn 0,9 / Si 0,6 / Cr 1,0 / Mo 0,5 / Fe - основа 
 
Механические свойства наплавленного металла: 
(минимальное значение при нормальной температуре) 
Предел прочности на разрыв: 580 МПа 
Предел текучести: 490 МПа 
Относительное удлинение: (L=5d): 22% 
Ударная вязкость (ISO-V): 100 Дж 

 
Пространственное положение сварки:   все (кроме вертикального - сверху вниз) 
 
Режимы прокалки:     300 °C в течение 2 часов 
 
Размерность:  Ø Длина Сварочный ток, А Полярность 
 2,0 300 50-70 =(+) 
 2,5  350 70-90 =(+) 
 3,25  350/450 115-135 =(+) 
 4,0 450 150-175 =(+) 
 5,0 450 190-240 =(+) 



 
Классификация: 
EN ISO 2560-A: E Cr Mo 1 R 42 
(EN 1599):  E Cr Mo 1 R 42 
AWS   ~E 8018-B 2 
Материал  1.7339 

Capilla CrMo 1 Ti 

 
Применение / Характеристики: 
Электрод с рутиловым покрытием для сварки 
котельных сталей и хромомолибденовых 
сталей, работающих при температуре до 550°C. 
Может применяться в качестве упрочняющей 
наплавки. 

Области применения: 
Металлоконструкции из сталей: 
13 CrMo 4 4, GS-17 CrMo 5 5 
16 CrMo 4 4, 25 CrMo 4 
GS-25 CrMo 4, 22 CrMo 4 4 
GS-22 CrMo 5 4, 42 CrMo 4 

 
Химический состав наплавленного металла, в % 
C 0,08 / Mn 0,9 / Si 0,6 / Cr 1,1 / Mo 0,5 / Fe - основа 
 
Механические свойства наплавленного металла: 
(минимальное значение при нормальной температуре) 
Предел прочности на разрыв: 580 МПа 
Предел текучести: 490 МПа 
Относительное удлинение: (L=5d): 20% 
Ударная вязкость (ISO-V): 80 Дж 

 
Пространственное положение сварки:   все (кроме вертикального - сверху вниз) 
 
Режимы прокалки:     300 °C в течение 2 часов 
 
Размерность:  Ø Длина Сварочный ток, А Полярность 
 2,0 300 50-70 =(+)~ 
 2,5  350 70-90 =(+)~ 
 3,25  350/450 115-135 =(+)~ 
 4,0 450 150-175 =(+)~ 
 5,0 450 190-240 =(+)~ 



 
Классификация: 
EN ISO 2560-A: E Cr Mo 2 B 42 
(EN 1599):  E Cr Mo 2 B 42 
AWS   ~E 9018-B 3 
Материал  1.7384 

Capilla CrMo 2 B 

 
Применение / Характеристики: 
Электрод с основным покрытием для сварки 
котельных сталей и хромомолибденовых 
сталей, работающих при температуре до 550°C. 
Может применяться в качестве упрочняющей 
наплавки. 

Области применения: 
Металлоконструкции из 
- котельных сталей: 
10 CrMo 9-10 
11 CrMo 9-10 4 
- литейных сталей  
GS-17 CrMo 9-10 

 
Химический состав наплавленного металла, в % 
C 0,08 / Mn 0,9 / Si 0,3 / Cr 2,2 / Mo 1,0 / Fe - основа 
 
Механические свойства наплавленного металла: 
(минимальное значение при нормальной температуре) 
Предел прочности на разрыв: 550 МПа 
Предел текучести: 440 МПа 
Относительное удлинение: (L=5d): 20% 
Ударная вязкость (ISO-V): 100 Дж 

 
Пространственное положение сварки:   все (кроме вертикального - сверху вниз) 
 
Режимы прокалки:     300 °C в течение 2 часов 
 
Размерность:  Ø Длина Сварочный ток, А Полярность 
 2,0 300 50-70 =(+) 
 2,5  350 70-90 =(+) 
 3,25  350/450 115-135 =(+) 
 4,0 450 150-175 =(+) 
 5,0 450 190-240 =(+) 



 
Классификация: 
EN ISO 2560-A: EZ Cr Mo 3 V B 42 
(EN 1599):  E Cr Mo 3 V B 42 
AWS   ~E 9018-B 3 
Материал  1.7384 

Capilla CrMoV 3 

 
Применение / Характеристики: 
Электрод с основным покрытием для сварки 
хроммолибденванадиевых сталей и 
аналогичных низколегированных сталей 

Области применения: 
Металлоконструкции из сталей для 
производства котельного оборудования, 
сосудов и трубопроводов, а также 
хроммолибденванадиевых сталей при 
производстве оборудования для 
нефтехимической переработки 

 
Химический состав наплавленного металла, в % 
C 0,09 / Mn 0,5-0,6 / Si 0,3-0,5 / Cr 2,8-3,5 / Mo 0,8-1,1 / V 0,2-0,3 / Fe - основа 
 
Механические свойства наплавленного металла: 
(минимальное значение при нормальной температуре) 
Предел прочности на разрыв: 510 МПа 
Предел текучести: 420 МПа 
Относительное удлинение: (L=5d): 20% 
Ударная вязкость (ISO-V): 60 Дж 

 
Пространственное положение сварки:   все 
 
Режимы прокалки:     320 °C в течение 2 часов 
 
Размерность:  Ø Длина Сварочный ток, А Полярность 
 2,5  350 70-90 =(+) 
 3,25  350/450 115-135 =(+) 
 4,0 350/450 150-175 =(+) 
 5,0 450 190-240 =(+) 



 
Классификация: 
EN ISO 3580-A: E Cr Mo 5 B 22 
(EN 1599):  E Cr Mo 5 B 42 
AWS   E 8015-B6 

Capilla CrMo 5 B 

 
Применение / Характеристики: 
Электрод с основным покрытием для сварки и 
хромомолибденовых сталей и аналогичных 
низколегированных сталей. 

Области применения: 
Металлоконструкции из сталей для 
производства котельного оборудования, 
сосудов и трубопроводов. 
12 CrMo 19-5 

 
Химический состав наплавленного металла, в % 
C 0,08 / Mn 0,5-0,6 / Si 0,5-0,7 / Cr 5,5-6,5 / Mo 0,6-0,7 / Fe - основа 
 
Механические свойства наплавленного металла: 
(минимальное значение при нормальной температуре) 
Предел прочности на разрыв: 620 МПа 
Предел текучести: 490 МПа 
Относительное удлинение: (L=5d): 19% 
Ударная вязкость (ISO-V): 70 Дж 

 
Пространственное положение сварки:   все (кроме вертикального - сверху вниз) 
 
Режимы прокалки:     320 °C в течение 2 часов 
 
Размерность:  Ø Длина Сварочный ток, А Полярность 
 2,5  350 70-90 =(+)~ 
 3,25  350 115-135 =(+)~ 
 4,0 350/450 150-175 =(+)~ 
 5,0 450 180-240 =(+)~ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


