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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 BQ5

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 
НАПЛАВКИ ПОВЕРХНОСТНЫХ СЛОЕВ 

С ОСОБЫМИ СВОЙСТВАМИ 
Типы

Metal electrodes for are beading of surface 
layers with special properties.

Types

гост
10051—62

Утвержден Комитетом стандартов, мер и измерительных приборов при Совете 
Министров Союза ССР 26/1111962 г. Срок введения установлен

с 1/VII 1963 г.

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт распространяется на металлические 
(плавящиеся) электроды для дуговой наплавки поверхностных 
слоев с особыми свойствами, за исключением слоев из цветных 
металлов.

2. Типы электродов установлены в зависимости от химического 
состава и твердости наплавленного металла в рабочем состоянии.

3. Типы электродов и требования к -наплавленному металлу 
должны соответствовать указанным в таблице.

4. Приемка и сдача электродов в отношении наплавленного 
металла производится по химическому составу и твердости в ра
бочем состоянии. Для типов электродов со знаком* требование по 
химическому составу факультативно.

5. Для определения химического состава наплавленного ме
талла на пластину из любой марки стали толщиной 12—18 мм и 
шириной не менее 60 мм производится многослойная наплавка 
высотой не менее 15 мм, длиной 150—180 мм и шириной 15— 25 мм.

Условия и режим выполнения наплавки должны соответство
вать требованиям паспорта на данную марку электродов.

Пр и м е ч а н и е .  Допускается производить наплавку в медную форму при 
наличии соответствующего указания в паспорте.

Издание официальное
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Требования к наплавленному металлу

со
(О

Химический состав, %
Типы электродов

Углерод Марганец Кремний Хром Молибден Вольфрам Прочие
элементы

1. ЭН-70ХИ-25* 0,50-0,80 10,0-12,0 _ _ .

2. ЭН-70Х11НЗ-25* 0,50-0,80 — — 10,0-12,0 “ “ Никель 
2 ,5 -3 ,5

3. ЭН-15ГЗ-25* 0,12-0,17 2 ,5 -3 ,7 ___ _ — — —

4. ЭН-14Г2Х-30* 0,12-0,16 1 ,6-2 ,0 — 1 ,0-1 ,5 — — —

5. ЭН-18Г4-35* 0,16-0,20 3 ,5 -4 ,2 — — — —
6. ЭН-20Г4-40* 0,18-0,22 4 ,0 -4 ,7 — — — — —

7. ЭН-25Х12-40 0,15-0,30 0 ,3 -1 ,0 — 10,0-14,0 — — —

8. ЭН-У12Х12Г2ФС-55 1,00-1,40 1 ,6-2 ,4 1 ,0-1 ,7 10,5-13,5 Ванадий 
1 ,0-1 ,5

9. ЭН-60Х2СМ-50* 0,50-0,90 ___ 0 ,5 -1 ,2 2 ,3 -3 ,2 0 ,3 -0 ,7 — —
10. ЭН-30ХЗВ8-40 0,20—0,40 — 2 ,0 -3 ,5 — 7 ,0 -9 ,0 —

11. ЭН-35Г6-50 0,25-0,45 5,5—6,5 — — — —
12. ЭН-30Х12Г2С2-55 0,20-0,45 1 ,6-2 ,4 1 ,5-2,5 10,5—13,5 — — .

13. ЭН35Х12ВЗФС-50 0,25-0,45 — 1,0-1 ,6 10,5-13,5 — 2 ,5 -3 ,5 Ванадий 
0,5—1,0

14. ЭН-08Х17Н8С7-45 до 0,15 — 6,8—8,0 16,0-18,0 — — Никель 
7 ,0 -9 ,0

15. ЭН-80В18Х4Ф-60 0,70-0,85 — — 3,8-4 ,5 — 17,0-19,5 Ванадий 
1 .0-1 ,4

16. ЭН-90В9Х4Ф2-60 0,85-1,00 — — 4 ,0 -5 ,0 — 8,5-10 .5 Ванадий 
2,0—2,6

17. ЭН-У10Г5Х7С-25* 0,80-1,10 4,0—5,0 1 ,2-1 ,8 6 ,0 -8 ,0 — — —
18. ЭН-У30Х28С4Н4-50* 2,50-3,40 2 ,8 -4 ,2 25,0-31,0 Никель 

3 ,0 -5 ,0

Твердость по Рок
веллу (шкала С) 

в рабочем состоянии

25-35
25-33

27—36
29-38
35-40
39-47

Не менее 40 
Не менее 54(т)

52-60
Не менее 40 
Не менее 50 

Не менее 56(т)

Не менее 50 

Не менее 45

57—62(т)
48—52(т)
д л я  М О Л О Т О В Ы Х  
ш т а м п о в

25—32
48—54

ГО
С

Т 
10051—

62



2
0

0 Продолжение

Требования к наплавленному металлу

Химический состав, %
Твердость по Рок
веллу (шкала С) 

в рабочем состоянии

Типы электродов

Углерод Марганец Кремний Хром Молиб
ден Вольфрам Прочие

элементы

19. ЭН-80Х4СГ-55* 0,70-0,90 0 ,6 -1 ,0 1,0-1 ,5 3 ,5 -4 ,0 56-62
20. ЭН-У30Х23Р2С2ТГ- 

-55*
3,00—3,50 1,0- 1,5 2 ,0 -2 ,5 22,0-24,0 Бор

1 ,0 -2 ,0  
Титан 

1,0—1,5
55-62

21. Э11-У30Х25РС2Г-60* 3.00-3,50 1 ,0-1 .5 2 ,0 -2 ,5 22,0—27,0 — — Бор
0 ,5 -1 ,5

57-62

22. ЭН-08Х17Н7С5Г2-30 ДО 0,12 1 .0-2 ,0 5 .0 -5 ,8 16,0—18,0 — — Никель 
6 ,0 -8 ,0

27-33

23. ЭН-У18К62Х30В5С2 
-40

1 ,6-2 ,3 — 1,5-2 ,0 26,0-32,0 — 4 ,0 -5 ,0 Кобальт
59,0-65,0

Не менее 40

24. Э Н-У20Х30Н6Г2-4О 1,6-2 ,3 1 ,5-3 ,0 26,0-32,0 — — Никель 
5 ,0 -8 ,0

Не менее 40

25. ЭН-08Х20Н11С9Г2-45| до 0,15 1 ,0-2 ,0 8 ,0 -9 ,0 19,0-23,0 Никель
10,0-13,0

Не менее 45

П р и м е ч а н и я :
1. Содержание серы и фосфора для всех типов электродов не более 0,040% каждого.
2. Обозначение типа электрода расшифровывается следующим образом: ЭН — электрод наплавочный, да

лее — принятое условное обозначение химического состава по содержанию глав ных элементов в стандартах на мар
ки сталей, причем наличие буквы У обозначает содержание углерода в десятых долях процента. При содержании уг
лерода в сотых долях буква У не указывается, цифра, стоящая после условного обозначения, указывает твердость.

3. Цифра твердости, стоящая в таблице со знаком (т), означает твердость наплавленного металла после термо
обработки.

ГО
С

Т 
10051—

62



ГО С Т 10051— И

6. Пробы для химического или спектрального анализа наплав
ленного металла отбираются из верхних слоев многослойной на
плавки, расположенных выше 5-го слоя, но не ниже 10 мм от по
верхности пластины-

7. Проверка химического состава наплавленного металла про
изводится по ГОСТ 12344-66—ГОСТ 12365-66 или методом спект
рального анализа.

8. Твердость наплавленного металла измеряется на образцах, 
выполненных для определения химического состава или техноло
гических свойств электродов, с высотой наплавленного слоя не
ниже 10 мм.

9. Проверка твердости производится в верхних слоях наплав
ленного металла в соответствии с требованиями ГОСТ 9013—59. 
Твердость определяется как среднее арифметическое из пяти за
меров.

10. Условное обозначение электродов должно включать марку 
электрода, тип электрода, диаметр стержня, номер настоящего 
стандарта и ГОСТ 9466—60.

Приме р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  электродов мар
ки ЦН-5 типа ЭН-20Х12-40 диаметром 5,0 мм:

ЦН-5—ЭН-20Х12-40—5,0 ГОСТ 10051—62 и ГОСТ 9466—60
11. Предприятие-поставщик должно гарантировать соответст

вие выпускаемых электродов требованиям настоящего стандарта, 
в части размеров и общих технических требований — ГОСТ 
9466—60.

Замена

ГОСТ 12344-66—ГОСТ 12358-66 введены взамен ГОСТ 2604—44.
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ПРИЛОЖЕНИЕ к ГОСТ 10051-62

Примерное назначение электродов (рекомендуемое)

Типы электродов
Примерные

марки
электродов

Примерное назначение 
электродов

Твердость по 
Роквеллу (шка

ла С; наплавлен
ного металла 
после отжига, 

не более

ЭН-70Х11-25 ОМГ 1 Наплавка изношен
ЭН-70Х11НЗ-25 омг-н 1 ных деталей из высоко- 

марганцовистой стали 
Г13 и ПЗЛ

ЭН-15ГЗ-25 ОЗН-ЗОО Наплавка рельсовых 
концов, паровозных и 
вагонных деталей, осей, 
валов, автотракторных 
деталей и др.

ЭН-14Г2Х-30 К-2-55 Наплавка рельсовых 
концов, ж.-д. крестовин 
из углеродистых ста
лей, деталей автосцеп
ки

ЭН-18Г4-35 O3H-350 Наплавка ж.-д. кре
стовин, паровозных и 
вагонных деталей, осей, 
валов, автотракторных 
деталей и др.

ЭН-20Г4-40 ОЗН-400 Наплавка деталей 
машин и механизмов, 
осей, валов

ЭН-25Х12-40 ЦН-5 I 
НЖ-2

Наплавка штампов 
для холодной штам

25

ЭН-У12Х12Г2ФС-55 Ш-1 повки, а электроды 25
ЭН-60Х2СМ-50 ЭН-60М марки НЖ-2 для на

плавки судовой и не
фтяной арматуры, ра
ботающей при темпе
ратуре до 450°С

25

ЭН-30ХЗВ8-40 ЦШ-1 ' Наплавка штампов 20
ЭН-36Г6-50 
ЭН-30Х12Г2 С2-55 
ЭН-35Х12ВЗФС-50

ЦН-4
НЖ-3
Ш-16

для горячей штамповки 30
25
20

ЭН-08Х17Н8С7-45 ЦН-7 Наплавка штампов 
для горячего прессо
вания

Наплавлен
ный металл не 
отжигается

202



Продолжение

Типы электродов
Примерные

марки
электродов

Примерное назначение 
электродов

Твердость по 
Роквеллу (шка

ла С ) наплавлен
ного металла пос

ле отжига, не 
более

ЭН-80В18Х4 Ф-60 

ЭН-90В9Х4Ф2-60

ЭНР-62 ) 
ЦИ-1М } 
ЦИ-2У J

Наплавка режущего 
инструмента (резцов, 
фрез и др.) и штампов 
для горячей штампов
ки в тяжелых условиях 
(осадка, вытяжка, про
шивка)

35

ЭН-У 10Г5Х7С-25 12АН/ЛИВТ Наплавка деталей 
машин и механизмов 
подвергающихся дей
ствию ударной нагруз
ки и высокому удельно
му давлению: 
молотки дробилок, зубья 
экскаваторов, детали зем
снарядов и др.

Э Н- У 30Х28С4 Н 4-50 ЦС-1 Наплавка быстроиз- 
нашивающихся деталей 
машин, станков, меха
низмов (зубья ковшей 
экскаваторов, колеса 
землесосов и др.), ме
таллургического обору
дования (засыпные уст
ройства доменных пе
чей), нефтяной армату
ры

Наплавлен
ный металл не 
отжигается

ЭН-80Х4СГ-55 13КН/ЛИВТ Наплавка рабочих 
поверхностей деталей, 
подверженных дейст
вию преимущественно 
абразивного износа о 
породу или металл: ко
зырьки черпаков, леме
ха, ножи дорожных 
машин, колеса землесо
сов, цепи шагающих 
экскаваторов и др.

Наплавлен
ный металл не 
отжигается

ЭН-У 30Х25РС2Г-60 Т-590 Наплавка поверхно
стей деталей, подвер
женных абразивному 
износу: зубья ковшей, 
колеса насосов, лопат
ки дымососов и др.

Наплавлен
ный металл не 
отжигается
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Продолжение

Типы электродов
Примерные

марки
электродов

Примерное назначение 
электродов

Твердость по 
Роквеллу (шка

ла С) наплав
ленного металла 

после отжига, 
не более

ЭН-У30Х23Р2С2ТГ-55 Т-620 Наплавка быстроиз- 
нашивающихся сталь
ных и чугунных дета
лей машин: била мель
ниц, щеки камнедроби
лок и др.

Наплавлен
ный металл не 
отжигается

Э Н -08Х17Н7 С5Г2-30 ЦН-6 Наплавка уплотни
тельных поверхностей 
арматуры котлов, неф
тяной арматуры, рабо
тающих при температу
ре до 600°С: тарелки, 
седла, шпиндели и др.

Наплавлен
ный металл не 
отжигается

ЭН-У18К62Х30В5С2-40 ЦН-2 Наплавка уплотни
тельных поверхностей 
арматуры котлов, неф
тяной арматуры, рабо
тающих при температу
ре до 600°С: тарелки, 
седла, шпиндели и др.

Наплавлен
ный металл не 
отжигается

ЭН-У20ХЗОН6Г2-40 цн-з Наплавка уплотни
тельных поверхностей 
арматуры котлов, ра
ботающих при темпе
ратуре до 540°С: та - 
релки, седла, шпиндели 
и др.

Наплавлен
ный металл не 
отжигается

ЭН-08Х20Н11С9Г2-45 ЦН-8 Наплавка уплотни
тельных поверхностей 
арматуры котлов, ра
ботающих при темпе
ратуре до 650°С: та
релки, седла, шпиндели 
и др.

Наплавлен
ный металл не 
отжигается
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