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ОТ ИЗДАТЕЛЬСТВА

Сборник «Сварка металлов» содержит стандарты, утвер
жденные до 1 декабря 1072 г.

В стандарты внесены изменения, принятые до указанного 
срока. Около номера стандарта, в который внесено измене
ние стоит знак*.

В связи с пересмотром в сборник не включены ГОСТ 
11534-05, ГОСТ 11969-66 и ГОСТ 11531—65.

Текущая информация о вновь утвержденных и пересмот
ренных стандартах, а также о принятых к ним изменениях 
публикуется в выпускаемо>м ежемесячно «Информационном 
указателе стандартов».
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Группа В05

Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

ЭЛЕКТРОДЫ МЕТАЛЛИЧЕСКИЕ ДЛЯ ДУГОВОЙ 
СВАРКИ КОНСТРУКЦИОННЫХ 

И ТЕПЛОУСТОЙЧИВЫХ СТАЛЕЙ 
Типы

Electrodes for metal arc welding of 
structural steels and heat-resistant steels 

Types

гост
9467—60

Взамен
ГОСТ 2523— 51 
в части разд. I

Утвержден Комитетом стандартов, мер и измерительных приборов при Совете 
Министров Союза ССР 3/VI 1960 г. Срок введения установлен

с 1/Х 1960 г.

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт распространяется на д ва  класса ме
таллических (плавящ ихся) электродов для электродуговой свар
ки сталей:

а) электроды для сварки углеродистых и легированны х конст
рукционных сталей;

б) электроды для сварки легированных теплоустойчивых ста
лей.

2. Типы электродов для сварки конструкционных сталей, м еха
нические свойства металла шва, наплавленного м еталла и свар 
ного соединения, а такж е содержание серы и фосф ора в м еталле 
шва и наплавленном металле, при применении этих электродов, 
должны соответствовать нормам, указанным в табл. 1.

Издание официальное Перепечатка воспрещена
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ГОСТ 9467— 60

Т а б л и ц а  1

Механические свой- Механические
ства металла шва или свойства сварного Содержание
наплавленного метал- соединения при в металле шва

ла при применении применении элек- или наплав-
электродов диаметром тродов диаметром ленном металле

более 2,6 мм 2.5 мм  и менее

Типы о> Основное
электродов . >> „.ОШ

S a g .
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еч
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назначение

К и О 'С ?*о S  <\> £ оГ О чО с<о
ей И *̂ о о О и' 0*0 Я о-а>

ао
CQ у х * >> ш ье оэ и х Ы >s ш и •0.

не менее %, не более

Э34 34 34 30 0,05 0,05 Для сварки ма
Э42 42 18 8 42 120 0,05 0,05 лоуглеродистых
Э42А 42 22 14 42 180 0,04 0,04 и низколегиро
Э46 46 18 8 46 120 0,05 0,05 ванных сталей
Э46А 46 22 14 46 150 0,04 0,04

Э50 50 16 6 50 90 0,05 0,05 Для сварки сред
Э50 А 50 20 13 50 150 0,04 0,04 неуглеродистых
Э55 55 20 12 55 140 0,04 0,04 и низколегирован

ных сталей

Э60 60 16 6 Д ля сварки л е
Э60 А 60 18 10 — — гированны х ста
Э70 70 12 6 — — . лей повышенной
Э85 85 12 5 — ■— 0,04 0,04 прочности
Э100 100 10 5 — —

Э125 125 6 4 — —

Э145 145 5 4 — —
)

П р и м е ч а н и я :
1. Электроды для сварки легированных сталей повышенной прочности диамет

ром 2,5 мм и менее испытываются так ж е как и электроды диаметром более 
2,5 мм.

2. По соглашению сторон допускается испытывать электроды диаметром 
3,0 мм для сварки малоуглеродистых, среднеуглеродистых и низколегированных 
сталей, так же, как и электроды диаметром 2,5 мм и менее.

3. Д ля электродов типов Э85, Э100, Э 125, Э145 механические свойства указа
ны после термической обработки соответственно паспорту на электроды.

3. Типы электродов для сварки теплоустойчивых сталей, меха
нические свойства металла шва или наплавленного металла и хи
мический состав наплавленного металла, при применении этих 
электродов, должны соответствовать нормам, указанным в табл. 2.
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Т а б л и ц а  2
Свойства металла шва или наплавленного металла

Механические свойства 
при 20° С Химический состав, %

Типы
электродов

фXX

я S 3 ^

Ф

I I
Ф X 
* 1 з н 3ев у ̂5 о х О, к •

Углерод Кремний Марганец Хром Молибден Ванадий Ниобий
(Яа
фU

а,
о-©■ио
е

® 8 S.SS о й О х«о UA Ап ПАР
не менее

э-м 50 18 8 0 .06 -0 ,12 Не более 
0,35

0 ,4 —0,8 — 0 ,40 -0 ,70 — — 0,05 0,05

э-мх 50 18 8 0 ,06-0 ,12 Не более 
0,35

0 ,4 —0 ,8 0 ,3 - 0 ,6 о 0 1 о "-4 О — . — 0,04 0,04

э-хм 50 16 8 0 ,06-0 ,12 0 ,15-0 ,45 0 ,5 - 0 ,9 0 ,7 — 1,0
оо1оо — — 0,04 0,04

Э-ХМФ 50 16 8 0 ,08 -0 ,13 0,15—0,45 0 ,5 - 0 ,9 0 ,8 - 1 ,2 0 ,40-0 ,70 0 ,10 -0 ,35 — 0,04 0,04

Э-ХМФ15 55 14 6 0,08—0,13 0 ,15 -0 ,4 5 0 ,5 - 0 ,9 1 ,0 -1 ,4 0 ,70-1 ,00 0 сл 1 о о 0 ,1 0 -0 ,2 5 0,04 0,04

Э-Х2МФБ 55 14 6 0,08—0,13 0,15—0,45 0 ,5 —0,9 2 , 4 - 3 ,0 0,70—1,00 0 ,25 -0 ,50 0,35—0,65 0,04 0,04

Э-Х5МФ 55 14 6 0,08—0,13 0.15—0,45 0 ,5 - 0 ,9 4 ,5 - 5 ,0 0,40—0,70 р 0 1 о W сл — 0,01 0,04

П р и м е ч а н и е .  Нормы механических свойств указаны после термической обработки соответственно паспорту 
на электроды.
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ГОСТ 9467—60

4. Устанавливаются следующие виды составов покрытий элек
тродов для сварки конструкционных и теплоустойчивых сталей:

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  электродов мар
ки ЦМ7 типа Э42 диаметром 5,0 мм с рудно-кислым покрытием:

ЦМ7-Э42-5.0-Р ГОСТ 9467—60
5* Предприятие-поставщик должно гарантировать соответст

вие качества выпускаемых электродов требованиям настоящего 
стандарта.

рудно-кислое 
рутиловое .J «XltflKSUV/W « f *

фтор исто-кальциевое 
органическое.

. Р 

. Т 
. Ф 
. О
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