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1. Настоящий стандарт распространяется на металлические 
покрытые электроды для ручной дуговой наплавки поверхностных 
слоев с особыми свойствами. 

Стандарт не распространяется на электроды для наплавки сло­
ев из цветных металлов. 

2. Типы электродов, химический состав наплавленного металла 
и его твердость при нормальной температуре должны соответство­
вать указанным в табл. 1. 

ЭЛЕКТРОДЫ ПОКРЫТЫЕ МЕТАЛЛИЧЕСКИЕ 

ДЛЯ РУЧНОЙ ДУГОВОЙ НАПЛАВКИ 

ПОВЕРХНОСТНЫХ СЛОЕВ С ОСОБЫМИ 

СВОЙСТВАМИ 

Типы 

Metal covered electrodes for manual arc 
surfacing of upper layers with special 

properties. Types 
ОКП 12 7200, 12 7300 
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Т а б л и ц а 1 
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Продолжение табл. 1 
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П р и м е ч а н и я : 
l. Обозначения типов электродов состоят из индекса Э (электроды для руч 

цифры, следующие за индексом, указывают среднее содержание углерода в на 
щиеся в наплавленном металле, обозначены следующими буквами: А — азот; 
Н — никель, Р — бор, С — кремний, Т — титан, Ф — ванадий, X — хром, 
вают среднее содержание элемента в процентах. После буквенного обозначения 
ставляет не более 1,5%, цифры не проставлены. При среднем содержании в на 
ставлены. 

2. Вид и режимы термической обработки наплавленного металла должны 
конкретных марок. 

3. Твердость наплавленного металла после термической обработки для элек 
Э-37Х9С2, Э-80Х4С, Э-95Х7Г5С, Э-65Х11НЗ, Э-24Х12, Э-300Х28Н4С4, 
Э-15Х1115Н10С5МЗГ, Э-200Х29Н6Г2, Э-ЗОХ5В2Г2СМ, Э-65Х25Г13НЗ, 
ваниям стандартов или технических условий на электроды конкретных марок. 

4. Твердость наплавленного металла без термической обработки после напе
: 

Э-Ш0Х12М, Э-120Х12Г2СФ, Э-08Х'1'7Н8С6Г, Э-09Х16Н9С5Г2М2ФТ, Э-09Х31Н8 
Э-80В18Х4Ф, Э-90В10К5Ф2, Э-105В6Х5МЗФЗ, Э-90Х4М4ВФ, Э-10М9Н8К8Х2СФ; 
стандартов или технических условий на электроды конкретных марок. 
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Продолжение табл. 1 

ной дуговой сварки и наплавки) и следующих за ним цифр и букв. Две или три 
плавленном металле в сотых долях процента. Химические элементы, содержа-
Б — ниобий, В — вольфрам, Г — марганец, К — кобальт, М — молибден, 
Цифры, следующие за буквенными обозначениями химических элементов, указы-
химичееких элементов, среднее содержание которых в наплавленном металле со-
плавленном металле кремния до 0,8% и марганца до 1,0% буквы С и Г не пре-

соответствовать указанным в стандартах или технических условиях на электроды 

тродов типов Э-101Г2, Э-11ГЗ,, Э-12Г4, 3-15Г5, Э-16Г2ХМ, Э-ЗОГ2ХМ, Э-35Г6, 
Э-320Х23С2ГТР, Э-320Х25С2ГР, Э-350Х26Г2Р2СТ, Э-225Х10Г10С, 
3-110X1,4813X2, Э-175Б8Х6СТ, Э-190К62Х29В502 должна соответствовать требо-

лавки для электродов типов Э-70ХЗСМТ, Э-20Х13, Э-35Х12Г2С2, Э-35Х12ВЗСФ, 
АМ2, Э-13Х16Н8М5С5Г4Б, Э-115Х28Н10СЗГТ, Э-15Х28Н10СЗМ2ГТ, Э-ЗЮВ8ХЗ,, 
Э-1ЮК15В7М5ХЗСФ, Э 10К18В11М10ХЗСФ должна соответствовать требованиям.. 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 

Справочное 

НАИБОЛЕЕ РАСПРОСТРАНЕННЫЕ МАРКИ ЭЛЕКТРОДОВ 

И ОСНОВНЫЕ ОБЛАСТИ ИХ ПРИМЕНЕНИЯ 
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(Измененная редакция, Изм. № 1). 


