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б народное дозянстёо Группа В0>

Настоящий стандарт р асп рост ран яетея на стальные элек­
троды с покрытием, применяемые дли Электр оду гоя о \ свирки 
к неплавки.

С ТИПЫ ЭЛЕКТРОДОВ И ИХ ОСНОВНЫЕ СВОЯСТ1А

1. В зависимости от назначения электроды разделяются нгз:
а) электроды для сварки конструкционных сталей
б) электроды для сварки легированных сталей с особыми 

свойствами;
в) электроды для наплавки поверхностных слоев 1 особы­

ми свойствами.
2, Механические свойства металла шва и сваршло соеди­

нения при применении электродов для сварки конструкцион­
ных сталей должны соответствовать нормам табл, I
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Пр и ме ч а н и е ,  Для электроде» типов ЭК5 и Э!00 нормы ука̂  
заны после термической обработки соответственно паспорту <л. 6).

( И шснсниам редакция. — «Мнфоры указатель стандартов» № 8
1953 г,).

3. Тип наплавленного металла и механические свой ства  
металла шва и св а р н ого  соединения при применении эл ектро 
дов для сварки легированны х сталей  с особы м и  свойствам и  
долж ны  соотв етствов а ть  табл. 2.
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Примечание.  Для электродов групп «П» и «Ф* нопыы ука­
заны после термической обработки соответственно паспорту (п. 6).

(Мэмсмгнняо редакция — «И н форм. указатель стандартов* W* 8 
1953 г.).
4. Тми и твердость металла, наплавленного электродами, 

для наплавки поверхностных слоев с особыми свойствами 
должны соответствовать табл. 3.
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П р и н е ч я н н е ,  Ренты термообработки уста кашин »егсн пас 
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< измененная редлкиня — тНиформ. указатель стандарту* № 8
1953 г ).



Стр, 6

ГОСТ 252а— 51 Электроды стальные для дуговой снарли и нашивки

5. Каждому ткну электродов может соответствовать одна 
или несколько марок, характеризуемых маркой проволоки, из 
которой изготовлены электроды, составом покрытия, техноло­
гическими свойствами и свойствами наплавленного металла.

6- Каждая марка злектродов должна иметд паспорт 
(характеристику), полностью отражающий свойств , электро­
дов.

11. РАЗМЕРЫ

7. Размеры электродов устанавливаются следующие;

Чеот, 1

Дипчетр м е и т р о а в  
d

Длина s . i f  к т р о а о в  L

ЯОрМВЛЬНМХ
ВЫСОКОГО (Ш  И Ч СОТОГО С В В рО »м В л *и М * ИЛИ

с  большим количеством о р г а н и ч е с к и !  
г а с т в и и ч и ц и к  в п о к р ы т и я

1
1.1
] . «
2

225 или 250

225 или 29U

2.5
А 3&)

М4 4ДО идя 450 350

5
4
7
К
В

10

451 351 или 450

Примечая и я:
!„ По соглашению сторон допускается изготовление электродов 

и других размеров.
У, Под диаметром электрода нанимается диаметр стержня без

[ покрытии.
3 Допускаемые отклонении по длите электродов ± 3  кл.
1 Измененная редакция — «Инфорн. указатель стандартов» № 8 

1Э53 г ) .
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8. Соотношение веса покрытия и веса стержня, а также 
толщина покрытия электродов должны соответствовать и ре­
порту на данную марку электродов.

У с л о в н о е  о б о з н а ч е н и е  электрода малые ЦМ7 
типа Э42 диаметром 5 мм

ЦМ 7— Э42— & ГОСТ 2523-51

III. ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ

9. Покрытие электрода должно быть прочным, исотиым, 
бел пор, трещин, вздутий и комков нераэмещанных комлонен 
тов.

П р и м е ч а н и е .  На поверхности: электрода не допуск,нотск:
а) оголенноегь от покрытия для электродов диаметров до {> лл 

на расстоянии более 0,5 диаметра стержня, а для мккт>АОЯ диа­
метром свыше б жм — более 3 мм от торца;

б) шероховатость поверхности, продольные риски н отдельные 
задиры глубиной более Ча толщ ины  покрытия;

в) Солее двух местных нынпш, причем длина кг ж до i вмятины 
не должна превышать 12 мм, а глубина не должна превышать 
0,5 толщины покрытия,

(Измененная редакция — «Инфоры, указатель стандартов» № 8 
19S3 Г.).
10. Покрытие не должно разрушаться при свобо щом на 

денин электрода плашмя на гладкую стальную альту с  ни 
соты:

при диаметре электрода до 4 м ......................  1 м
» » » св. 4 а М(5 >

П. В отношении сварочных свойств электроды должны 
соответствовать следующим требованиям:

а) дуга должна легко нажигаться и lopeiu ранном рно, 
чрезмерного разбрызгивания металла и шлака;

б) покрытие должно плавиться равномерно, без « талипд 
пия ку сков покрытия и без образования из покрытие * чехлов 
или «козырька», препятствующего непрерывному ic пилению 
электрода;

в) наплавленный металл должен равномерно пок пяниты я \ 
шлаком, который после охлаждения должен легко у.млятьси

г) наплавленный металл не должен иметь пор, ретин и 
шлаковых включений.

Пр и ме ч а н и е .  Для электродов, ирелиаэначсчимк а м :1.пш|,-»л- 
КН поверхностных ГЛОСВ с особыми СВОЙСГТЖММ {ТЛ&М. 3). 1«ЧЮЗ<*и!' 
покрытие наплавленного металла шлаком к трудная п дел нм *н то 
шлака от металла, ft такз*-е наличие отдельных дефектен и и пил .-и
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леннюм сЛор не могут служить браковочным признаком, если это 
предусмотрено паспортом на данную марку электродов,

12- Допускаемое соде ржа пне серы и фосфора и металле 
шва или в наплавленном металле поверхностного слоя уста­
навливается следующее:

Т а 0 л н и а 5
1

?И1Ш МКТрОЯОВ
Сера Фосфор

ч%
не билгв

Псе типы по т*бд. 1.3 II Групп* ,11* (та&л. S) о.ов

Групп 1 ,А* (т«6л, i'J 0.036

Группа .Ф* (т*бл. Л П.ОЯБ 0,0*0

Примечание,  Для электродов, предназначенных для наплав­
ки Поверхностных слоев с особыми свойствами (табл. 3), анализ 
содержания серы н фосфора производится по особому требованию 
потребители В  металле, наплавленном электродами: типа Э А И \  со­
держание фосфора допускается не более 0,040%.

(Иччгнгнна а редакция — «И н форм. указатель стандартов» }к 8 
1953 г.),

13. Металл, наплавленный электродами дли сварки леги­
рованных сталей (табл. 2) и для наплавки поверхностных' 
слоев (табл. 3), должен быть подвергнут анализу на содер­
жание основных элементов. Содержание их должно соответст­
вовать составу, установленному паспортом на данную марку 
электродов,

14, По особому требованию потребителя свойства электро­
дов, не предусмотренные настоящим стандартом* проверяются 
по дополнительным техническим условиям соответственно пас­
порту и методике паспортных испытаний.

IV ПРАВИЛА ПРИЁМКИ
15- Приемка электродов производится отделом техниче­

ского контроля (ОТК) завода изготовителя партиями, состоя­
щими из электродов одной марки, одного диаметра и изго­
товленных одинаковым технологическим процессом из компо­
нентов одной поставки и одного состава. Для электродов по 
табл. 2 партия должна состоять, кроме того, из проволоки 
одной плавки.
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16. Вес партии не должен превышать 10 т — для электро 
дов, предназначенных для сварки конструкционных сталей 
(табл, 1), и 3 т  — для электродов, предназначенных д.: я свар­
ки легированных сталей с особыми свойствами и пап л; ккн гю 
верхноепшх слоев с особыми свойствами {табл, 2 н 3

17. Для испытания электродов отбирают образны:
а) для проверки прочности покрытия — в количестве 

не менее 3 шт, от партии;
б) для проверки сварочных свойств, а также для механи­

ческих и других испытаний — в необходимом колнчесп е, в за 
виси мости от диаметра электродов и объема испытаний

18. В случае неудовлетворительных результатов ка> ого-ли 
бо испытания в отношении хотя бы одного образна данное 
испытание повторяют на двойном количестве образцов

В случае неудовлетворительных результатов лов горного 
испытания партию бракуют,

V АНГОЛЫ ИСПЫТАНИЯ

19. Для определения механических свойств метали шни 
и сварного соединения {табл, 1 и 2) сваривают пластины тол­
щиной 12— 14 мм а стыковое соединение, из которо й изго­
товляют три образца для испытаний на растяжение металла 
шва и три — для испытаний на ударную вязкость.

Вырезка заготовок для образцов из сварного сое синения 
обычной толщины — согласно схеме черт. 2,

20. Для определения механических свойств металла шва, 
выполненного электродами диаметром 3 мм и менее, спари­
вают пластины толщиной 1,5—2 м м  в стыковое соединение, из 
которого изготовляют три образца для испытаний h i растя­
жение и три — для испытания на загиб, согласно схеме черт. 3. 
Допускается определение механических свойств электродов 
диаметром 3 мм и менее согласно п, 19; п этом случае виды 
испытаний и нормы механических свойств должны сг ответе г 
вешать установленным для электродов дна метром бол v  3 мм,

Пмне ч ши ч .
1. Пластики могут пырезаться посредством газоной реэкм, с 

последующей обязательной м их а ничем он обработкой кромок под икм.
2. Вырезать кэ пластгн заготовки для образцов по дсдстиом 

газовой резни не допускается.
(Измененная редакция — «Информ. указатель спи д л ртов* 
№ 8 1953 г.).
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/ — заштовлл гюд образцы для испытаний и* растяжение.
2 * * * » * » загиб,
2Г Пластины для заготовок должны быть изготовлены:
а) для испытания электродов типов Э34 до Э55 включи­

тельно (табл 1) н ЭП50 (табл 2) — из стали марки ft1 От. 3 но 
ГОСТ 380— 50 или из стали марки 15 по ГОСТ 1051) 52,

Допускается испытание электродов диаметром 3 л м и ме­
нее на пластинах (черт, 3) из стали, для которой пр 'днззпй- 
чены данные электроды;

б) для испытания электродов типов Э60 н Э70 (та in I) 
из стали марки МСт. 5 по ГОСТ 380—50 или из стали шркм If* 
по ГОСТ 1050— 52;

в) для испытания электродоп типов Э85, Э100 ( аОл I).
ЭП55, ЭГ160 н ЭГ170, а также электродов .группы «Ф>
(табл.. 2 ) — из стали, дли которой предназначены дмнные 
электроды:;

г) для испытании электродов группы (таО ■. 2) г.-
стали марки XI8H 9T или из конструказюниий стали, г>я кп-
торой они предназначены.

Пр и ме ч а н и е .  Ллп испытании электродов группы Д*. щ» г 
к в а т ч ^ м т  только для HtfponieycivINivut (но tw жар «прочных) 
шнов, дои ус к ;ч l: г с hi взамен стыкового сварного соединении '([pohJiiMi 
пить наплавку слоями, толщиной 2,5—3 лл км жди Л, в углццок ни 
черт, 4. собранный из пластин стали марки ХШ19Г К)«щн!)(>гг
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4—5 мм. Ид наплавленного в уголок металла Изготовляют три образ­
ца для испытания на растяжение и три---для испытания на удар­
ную вязкость-. Для Химического анализа отбирают пробу от стружки 
лрн чист иной обточке расчетной части разрывных образцов.

I Измененная редакции —■ «Информ. указатель стандартов» Jhw S 
1953 г,).

поВВ

Черт. 4

22. При арбитражных испытаниях сварка тонких пластин 
(черт. 3) производится в нижнем положении в один слой, а 
толстых пластин (черт. 2) три-пять слоев, в зависимости 
от диаметра электродов, с последующей подрубкой или про- 
строжкой и подваркой с обратной стороны. Сварка произво­
дится в следующем порядке: прихваченные пластины перед 
сваркой прогревают в течение 5 мин. в кипящей воде. После 
наллавкн каждого слоя пластине дают охладиться на воздухе 
в течение 10 мин., затем пластину выдерживают в кипящей 
воде в течение 10 мин,, после чего немедленно производят 
наплавку следующего слоя. После наплавки подварного слоя 
пластину также выдерживают н кипящей воде в течение 
Ю мин. и затем охлаждают на воздухе.

Примечай и я:
1. При испытаний*, кроне арбитражных, допускаются сварка н 

наплавка образцов б*э выравнивания темпервтуры в кипящей воде.
2. При испытании электродов, предназначенных, соответственно 

указанию в их паспорте, для сварки с подогревом или для швав, 
подвергающихся последующей; термической обработке, выравнива­
ние температуры е кипящей воде не производите я,

3. Определение механических свойств металла шва к соедине­
ния, сваренного и вертикальном или потолочном: положении, произ­
водится только гю дополнительному требованию потребителя для 
электродов, предназначенных для сварки в указанном положении
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23. Изготовление н испытание образцов, указанных л и 19 
и в примечании к п. 21 настоящего стандарта, д злжнь.' 
производиться:

а) для образцов, подлежащих испытаниям на раст? женке 
металла шва, наплавленною металла и на загиб ев зрного 
соединения, — по ГОСТ 6996—54;

б) для образцов, подлежащих испытанию на у; арную 
вязкость сварного соединения И наплавленного мета, л а, ■— 
по ГОСТ 6996—54 и ГОСТ 1524—42.

П р и м е ч а н и е .  Перед испытанием на растяжение н l a  нагиб
доиускдезгсй выдержнплгь ьбриацы в кипящей виде п течение
5—Ь час. или нагрев нрк температуре не свыше ЗОО̂ С в течение
2 час

(Измененная редакция —«• сИнфирм указатель стандарт п» № 8
}9&Э г.).

24. Испытание образцов из заготовок по черт. П. if 20 
производится по ГОСТ 6996 — 54.

{Изменсннан редакция -■ «Инфоры. указатель стаи, .пртопд 
№ 8 1953 г.) .

25. Испытание на твердость» производится по ГОСТ 
9013—59 на образцах, изготовленных согласно п. 29 гнет ал- 
щего стандарта,

26. Технологические свойства электродов (тлбд. I и 2) 
определяют: путем наблюдения за процессом плавлелгм *Лек- 
трода при односторонней сварке в один слой на длине Г СЮ мм 
двух пластин в тавровое соединение (черт. 5), путем «ч мотрп
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Сварного шва, излома по шву и осмотра излома. Сварка долж­
на производиться в положениях, обусловленных паспортом 
электродов.

Пр н ме ч а п н н -
L Дли того, чтобы излом соединения пришелся по критическому 

сечению, допускается вдоль шва делать надрез.
2. Производить сварку таврового соединения 9 положении «ло­

дочки* не допускается.
3. Дли однослойной сварки с катетом углового шва более 8 мм 

необходимо давать ни жней пл детине наклон вдоль шва до 8 \

27. Толщина пластин и катет шва, в зависимости от диа­
метра электрода, устанавливаются следующие:

М М
Таблица 5

Диаметр эл ек тр ол ТОЛЩия я ВЛмСТИл 
нг :ищте

Катет Шва 
иг менее

Д о 2 3 3

Св, 2 хо 3,5 6 5

с*. а,а 12 Ю

28. Технологические свойства электродов для наплавки 
поверхностных слоен (табл. 3) определяют путем наблюдения 
за процессом плавления и электрода при наплавке и последую­
щего осмотра наплавленного металла после снятия верхнего 
слоя в 2 —5 мм,

29. Наплавка производится па пластины размерами 
100X100 x 2 0  мм из стали марки МСг. 3 по ГОСТ 380— 50 а 
нижнем положении валиками в четыре-пять слоси* толщиной 
по 2—4 мм, или ванным способом, в зависимости от указания 
в паспорте электродов. После наплавки каждого слоя пласти­
на охлаждается в обычных условиях окружающей среды. 
Размеры наплавленного металла должны быть не менее 
6 0 X 6 0 X 8  мм для электродов групп *НГ» и <НХ* и 
30 X  30X 10 -W.W для электродов групп «Н Р » и «Н Э».

П р и м е ч а н и и:
1. По требованию потребители наплавка металла может прока- 

Водиться на Пластины нэ стали. Для которой предназначены элек­
троды

2. Электродами, дающими: наплавленный металл тина стеллитов 
или быстрорежущей сталк, допускается напланлйть металл также н 
о медные формы.
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30. Сварка к наплавка пластин должны производиться по 
режиму, указанному в паспорте электродов, при температуре 
не ниже +5°С.

31. Проверка химического состава металла* наплавленною 
электродами для сварки конструкционных сталей (та дл, 1)4 
производится по ГОСТ 2331—43, а электродами для варки 
легированных сталей {табл, 2) и для наплавки пове| хносг- 
ных слоев (табл. 3) — по ГОСТ 2604—44 или методов спек­
трального анализа при обеспечении необходимой точно *ти,

32. Пробы для химического анализа металла, наплавлен­
ного электродами для сварки (табл. 1 и 2), отбираются из 
стыкового соединения в соответствии с ГОСТ 7122—54,

Приме ча ние .  Допускается нсполыоваиие для hhmi чсского 
анализа стружки, полученной при чистовой обработке расчет юй ча­
сти образцов, иргд|||.м!лчй11иыж л. л я испытании на растяжение
33. Пробы для химического анализа металла, наплавлен­

ною электродами, предназначенными для наплавки поверх­
ностных слоев, отбираются из третьего и четвертого сД| сп на­
плавки в соответствии с ГОСТ 7122—54.

Приме ча ние .  В случай необходимости заготовка перед от­
бором стружки мож<*т быть отожжена.
34. Обработка пробы перед анализом и количество с преде- 

ленкй должны соответствовать требованиям ГОСТ 7122—54.

VI. УПАКОВКА, МАРКИРОВКА И ДОКУМЕНТАЦИЯ

35. Электроды д о л ж н ы  б ы т ь  завернуты в водонепрони­
ц а е м у ю  б у м а г у  пачками в е с о м  п о  3— 8 кг или упакованы в 
коробки. Пачки н к о р о б к и  д о л ж н ы  б ы т ь  у п а к о в а н ы  в ЯЩИКИ.

П р и м е ч а н и е  Допуск и гтея с согласии потребителя:
а) упаковка пачек н коробок в контейнеры вместо ящнкои
6} обертка электродов шыиамн в оберточную бумагу с после­

дующей упаковкой этих пачек в и шик к, выложенные внутри подо- 
непроницаемым прокладочным материалом.

| Измененная редакция — «Информ. указатель стандарт в* № 6 
1953 г ) ,
36. Вес пшика не должен превышать 80 кг.
37. На каждую пачку и коробку должен быть нак-исн или 

внутрь их должен бьггь вложен ярлык, содержащий следую­
щие данные:

а) наименование за вода-изготовители;
б) условное обозначение электродов;
в) номер партии;
г) дату изготовления;
д) род тока и полярность;
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е) положение шва при сварке (нижнее, вертикальное,
потолочное);

ж) рекомендуемые режимы сварки в зависимости от 
диаметра электрода и положения шва при сварке, а так­
же особые технологические условия при сварке-

з) механические свойства сварною шва и наплавлен­
ного металла (по данным паспорта);

и) особые технологические свойства электродов (дли 
скоростной сварки при коэффициенте наплавки 11 г/а-ч и 
более, для сварки тонкого металла толщиной менее 3 лен);

к) особые свойства наплавленного металла (коррозне- 
устойчивость, жаропрочность, износоустойчивость н т: д.),
38. Uа каждый ящик должен быть наклеен ярлык, содер­

жащий следующие данные:
а) наименование завода^изготовители;
б) условное обозначение электродов;
в) вес нетто;
г) номер партии;
д) дату изготовления.

На крышке каждого ящика должны быть надписи или на­
клейки: «Не бросать?» и «Беречь от сырости!»,

39. На каждую партию электродов за йодом-изготовителем 
должен быть выдан потребителю подписанный начальником 
ОТК сертификат, в котором указаны:

а) наименование заьода-изготовителя;
б) марка, тип н диаметр электродов;
в) номер партии;
г) вес партии;
д) марка проволоки, с указанием номера стандарта или 

химического состава проволоки;
е) дата изготовления:

ж) результаты испытаний;
з) номер настоящего стандарта.

40. Электроды должны транспортироваться и храниться в 
условиях, ограждающих их от повреждений и унлажнения.

За меня

ГОСТ 105(3— введен взамен ГОСТ 0-1050—41.
ГОСТ 6906—64 доеден там mi ГОСТ 3212—46 к част механических 

испытании. ОСТ 26040 м ОСТ НКТП 7687/663.
ГОСТ 7122—54 введен взамен ОСТ 260415 
ГОСТ 9UI3—59 введен взамен ОСТ” №943 40
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