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Настоящие технические условия распространяются на электроды 

марки 060-4 для ручной дуговой сварки ответственных конструкций 

из углеродистых и низколегированных отелей с временным сопротив­
лением разрыву до 450 н/ммй (46 кгс/ммП).

Электроды марки 030-4 изготавливаются диаметром 3 ,4 ,5  и

6 мм.
Пример записи обозначения электродов диаметром 3 мм при 

заказе и в документации!,.
Электроды .030-4-J  ТУ24.Ш.170Й-Э1.

х. тиш ш аш ; т т т в т

1 .1 . Электроды должны соответствовать требованиям настоящих 

технических условий и ГООТ 9466-75,

1 .2 . Номинальные размеры электродов должны соответствовать 

значениям, указанным в таблице I .

Таблица л

Л ' нЯ

i

Я,

S

Номинальный диаметр {длина ,*диаметр {Отношение диа-{Неэффицд- 
электрода, определя-}электрода,{электрода{метра элзктро-{ент массы 
емый диаметром {мм { им {да к диаметру {покрытия,
стержня, мм {(предел. { {стер та прово-{ ъ

_______  { откл.+З) {__________{леки {

3 350 4 ,3 -4 ,5 1,49 Зо-40
4 450 5 ,7 - 6 , ! 1 ,49 35-4С
5 450 7 ,2 -7 ,6 1,49 35-40
6 450 6 ,6 -9 ,0 1 ,49 35-40
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1 .3 , В качэотве электродных- стержней следует применять 
проволоку марки ов-06 или св-06А по ГОСТ 2246.

1 .4 , Покрытие электродов должно состоять из сухой шихты и 
связующего вещества.

1 .5 , Сухая шихта должна быть изготовлена в соответствии
с рецептурой таблицы В.

Таблица В

Наименование 
компонентов 
покрытия«

’Т ----------------------------
! Марка 
! компонента г

------г---------------------
i НТД на 
! компонентI

~Г-----------; яесовые 1 
}ча|ти, |

концентрат
рутиловый ГОСТ 22936 45

Тальк молотый т - 2 6 ,  т - 2 7 ГОСТ 21234 10

Мрамор М-9711, М-97Б ГОСТ 44X6 10 1

Слюда* СМЭ-315 ГОСТ 14327 16 1

Ферромарганец** ШнЭО ГОСТ 4755 14

Целлюлоза Эц ШЗ-73060СХ-
393 3

*  Допускается заменять следу СМЭ-315 сладой флогопит моло- j 
тай электродной СФЭ- I  СФЭ-1 Т /3 6 .4 4 .1 5 -1 6  или 9 % следы 

ОШ-315 таким же количествам полевого шпата Г СОТ 4422.

* *  Включая инертную добавку -  следу ОМЭ-315 ГОСТ 14327, 
вводимую при размоле в количестве 6 %.

При отклонении по содержанию основного элемента в ферро­
марганце от номинального, производится пересчет оостава покрытия 
по Тй 55С-МТ-Ш-С2-14-В7 МОСЗ.

J  ' i u t *  Ш 4. 08Д 7Ш-91
Лист
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Допускается заменять форромаргшюц ГОСТ 1766- 91 таким

дьа количеством ферр шарг шща 4toiQ Ти13 дш ЩцЗОТиХб- 
g !4- I 4X-10; ®

1 .6 . Связующее вещество к массе сухой., шихты должно состав­
лять 19-^23 % и соответствовать таблице 3.

Таблица 3

Наименование {Силикатный 
1 модуль

— 1— -------- ’--------ГГ------------------
| Плотность ,* Вязкость, 
i г/смЗ ; На.с

Налиево-аатриевоа 
жидкое стэкяо 2,65-3  Д 1,39-1,46. 0 ,9 -1 ,5

1 .7 . Режимы прокаливания.

электроды прокаливают в камерных печах при температуре 
760о+10°С в течении 4С мин.

Доцустюе содержание влаги в электродах после прокалки 
0 ,2 -0 ,4  %, перед использованием -  не более 0,7 %.

В случае увлажнения после длительного хранения электроды 
необходимо дополнительно прокалить при температуре 120-160°С в 
течении 40 мин.

1 .6 . Режимы сварки.
1 .6 Д . Род тока- переменный или постоянный, на электроде -  

минус. Длина дуги -  средняя, короткая и предельно короткая 
С сварка опиранием).

1*6 .2 . Напряжение холостого хода не менее 60 вольт, напря­
жение на дуге 26-27 вольт.

1 .6 .3 . Рекомендуемые значения тока в амперах указаны в 
таблице 4.

Лист
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Таблица 4

Дроотранотввн! Рексмевдуемые адачвния тскаГа

! Номинальный диаметр электрода, мм
~---------- ,---------- ----------J-------- ----------1-------- -------

{_____ ^______ ; 4_____ { 5______ |_____ 6

Нижнее 12С-1Ь0 160-240 200-300 240-360
Вертикальное IIC-I60 140-210 IBO-270
Потолочное 100-Х50 130-200

1 *9 .*механические свойства металла шва и наплавленного ме­

талла, выполненных ,электродаш C3G-4 должны соответствовать нор­

мам, приведенным в таблице 5 .

Таблица 5
т Показатели механических свойств металла шва

Температура! 
испытаний, j T8

о

jU r

П--------------- гг{Зопротивле j От
{ние разрыв су

|Скгс}мм2) j 
t

л | Стносител! Ударная 
i удлинение j вязкость

j %* |кгсм/см2
! *
} не ниже

1 .1 0 . Сварочао-технологические свойства электродов проверя- 

ют через сутки после прокалки при сварке таврового образца 

из стали СтЗсп по ГОЛТ ЗЬС в нижнем и вертикальном положении 

при соблюдении режимов и условий сварки в соответствии с требо­

ваниями настоящих ТУ. При этом оценивают:

-  легкость возбуждения и устойчивость горения дуги;

-  равномернееть плавления покрытия и отделимость шлаковой корки; j

-  качество формирования и чещуйчатссть шва;
|

-  разбрызгивание. j

dl |«*?̂ | LtfSsJ 'fdasdas#
Подп. ДатаИзм. Шист I № докум.

ТУ24. Ob.X7G2-9I
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1.11. В металле шва и наплавленном металле не должно быть 
трещин, надрывов, поверхностных и внутренних пор и шлаковых 
включении.

1.12. для определения механических- свойств металла вша 
электродами сваривают стыковое соединение из стали СтЗсп по 
ГОСТ 360 в соответствии с требованиями ГОСТ 9466.

1.13. Отбор проб длч химического анализа должен произво­
диться в соответствии с требованиями ГОСТ 9466.

1.14. ишжчаскш «состав металла, шва должен соответствовать 
нормам, приведенным в таблице 6.

6 процентах Таблица 6
—1----------------- — ---------• ---------- ~!-----------------

Углерод | Кремний ! Марганец ! Сера ! Босфор

Не более 
0,11 0,10-0,20 0,5-0,85

Не более 
0,04

Не более 
0,045

Iа

4
&

1.15. Основные параметры расплавления металла должны со­
ответствовать нормам, указанным в таблице 7.

Таблица 7

Род тока и 
полярность

Коэффициент
наплавки,

г Д Л

Первые нный 8,5-9 ,0
Постоянный -
на электроде -  , „
минус 8 Д -8 ,5

} Расход электродов на 
j 1 кг наплавленного 
{ металла, кг

1,65-1 ,7

1,57-1,62

Ж
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ХД6. Санитары о-гигиенические характеристики электродов 

должны соответствовать нормам но СН245-7Х, указанным в таблице 8.

Таблица Ь

-----------------------------------------------------------г
йориируемые параметры ! Количество, не более

Валовые выделения пыли,
ХОг/кг электродов

Интенсивность выделения пыли, г/мин. о,зх

содержание в шли окислов марганца,
6 ,5

Содержание в пыли окислов кремния, % 3,2

I.X 7 . /паковка. _ ,  лр„ _
Х Д 7Д . Слаатрсды долааы быть удакованьг-й коробки шш пачки . 
гсьглёоъклио шик^ъу и*са>о*> *>& luuo *>г но госГГ о паг̂и.\ 
бка --нзготавлшают-иу коробчатого картона-шрок A j-Ь или В-во :

Я<? 5 &V С УьОС oCtQj/tOÛ UÛ  б KOPOdbot- ПО 6' MV&ht.
РОСТ 793& j -толщиной' по . ....... —  г,п,„лТ;.,п ,^ .. .

t

x w . , ~~~, **w ъ»т е- &г%мм или-рав^шцоннбго им по да-
ё /za-vupcpoo, КЮро&Ш' и̂ ьож^алссофом. Щ  /иФс̂ ъс̂ тстьо 

ракторшФжаы- о '-н^леду видам герметячнш^удмсошшпиоы каждой
r f \  biAJifiAjJl* iJLfCubDZ* Л >T iJjjtss X  IV, Гюе-J -ДО.?Д W U A M U sutii/ иУ

U U X I X  U  L U 1 U  4. J U t U U U — О — Х Х и и У Х Ч у Г Д у ш и и Ш ! 1 X' X l  П И Ш А  J  l V M b \ J J J l A ± M l l X L \ s m

rJXbiMAhUL' uUapCfr Af 6  lUM/ & ПО Гос* 19зъ, Ю<Алцюнх>й *oL- 
корсбшь-в полиэтиленовую ..плойку по ГОСТ 1065 а толштеиМЛлоис J, о vOjW  Ь(̂ Ц̂£, '''' lj" ->/.!/■.
О Д » 0, В  ММ И Л И  В -гЮ Л И Э  т и л е  н о в ,

fio и*АС *00 
;орлоусадочную

п̂ил
гНКУ'"Н1

rrt. TUf£u*q\

Х Д 7.2. /йаксшинае в пачки по 5 кг электроды должны быть 
завернуты в двухслойную упаковочную- 

-яе ГОСТ Ы&6-.-

Варианты упаковок пачек по ГОСТ 9466.
Допускается упаковка пачек в металлические контейнеры 

массой не более 2000 кг.
ХД6. Маркировка.
IД 8 Д . На каждой пачке элвктродов должна быть этикетка, 

содержащая данные настоящих X/ и ГОСТ 9466.
i

V 1 ^ bUoiut' Лист
7 “ icxfo T/24.03.X7C2-8I
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1Д 6.2 . Условное обозначение электродов на этикетках и 

ящиках с электродами по ГСХ1Т 9466 и ГОСТ 9467

346-08С-4-</-УД 
Д430(3)-Р-25

Г0СТ9466, Г0СТ9467/75

346 -  тип электрода 
030-4 -  марка электрода 
d  -  диаметр электрода 

У -  назначение электрода
Д -  толстое покрытие

£430(3) -  группа индексов, указывающих характеристики 
металла шва по ГОСТ 9467 

р -  вод покрытия -  рутиловое
Z -  допустимое положение сварки -  для всех положений, 

кроме вертикального сверху вниз 
5 -  род и полярность постоянного тока.

1.19. Транспортная манкировка тары по ГОСТ 14192. 
при этом наносят манипуляционные знаки "Осторожно, хрупкое” 

и "Боится сырости".
На одну из боковых поверхностей тары наклеивают этикетку с 

содержанием следующих данных:
-  товарный знак предприятия-изготовителя;
-  условное обозначение электродов;
-  номер партии и дата изготовления;
-  масса, нетто в кг.

i

I

3  t e ?
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2 . НРАЬлДй uPi'Li.'iM

2 .1 . для проверки соответствия электродов требованиям 

настоящих ТУ и ГОСТ 9466, ГОСТ 9467 отдел технического контро­

ля предприятия-изготовителя должен проводить приемо-сдаточные 
испытания каждой партии элек тредов. При этом проверяют соот­

ветствие электродов требованиям п .1 .9  и пД.Х4 настоящих ТУ.

2 .2 . каждая партия электродов должна состоять из электро­

дов одного диаметра и изготовлена до одному технологическому 

процессу на еднеиг.шном оборудовании с использованием стерж­

ней из проволоки одной марей с постоянным составом покрытия

из компонентов одних и тех же партии.

ыа<̂ са_ партии не должна превышать для электродов диаметром
6 мм -  Ki^r, диаметром 4-6 ш  -  2trrH . МОт

3. МЕТОДЫ ИСПЫТАНА

3 .1 . Испытания электродов должны проводиться в ссстветст-

ВИИ 0 ХР^ .... 0 w, п / S6 п р о б о й n̂ OUAj<U> при-

4. ТШ{СДСРТйР(ЖНИЕ И ШНЕНЙЕ

4 .1 . Транспортирование электродов производят в соответст­
вии с ГОСТ 9466.

4 .2 . Упакованные электроды следует хранить в помещениях, 

обеспечивающих условие хранения по группе О ГОСТ 15X50.

5 . ГаРаЕГШ Ш О Т Ш Т Ш

Ь.Х. Изготовитель гарантирует соответствие электродов тре­

бованиям настоящих ТУ при соблюдении условий транспортирования 

и хранения.

Т ~
и :
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ссшючнын нсяшшвяш Тсшшодив
д ш ш ш

Обозначеаие В Д , на который 
дана ссылка

— ,—
i
I

Номер пункта

ГОСТ 380-68 1 ,12

ГОСТ 2246-70 х .з

ГОСТ 4422-73 1.5

ГОСТ 4756-ЭХ Х.5

ГОСТ 7933-бЭ 1.17 .1

ГОСТ 6525-69 X.17.2

ГОСТ 9455-76 ХД ; Х.Х2; ХДЗ;

ГОСТ 9467-75

ХД7.2;  1Д 6.2 ;  
2 .1 ;  ЗД;  4 Д .

1.16.2;  2.Х
ГОСТ I 0354-62 Х.Х7Д

ГОСТ 14192-77 ХД 9
ГОСТ 14327-62 Х.5
ГОСТ 15150-69 4.2
ГОСТ 25Э5Х-63 I Д 7 Д

T/I4-Х41-19-92 Х.5
ТУ36. 44Х5-Х6-90 1.5
ТУ550-МТ-'Д1-02-Х4г-67 1.5
СН245-7Х 1 .15

Л/Ш.ОО, £ 9 0 0 0 # А*  ®

> uJ.U ЖоиеМ/.ОбА+■
Z I У
1 Изм. Лист № докум. Подп. |Дата

т 4 .0 3 Д 7 С 2 -9 1
Лист
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РОССИЙСКИЙ РЕЧНОЙ РЕГИСТР

П Р И Л О Ж Е Н И Е

к Сертификату об одобрении сварочных материалов.

Область одобрения и технические данные сварочных материалов.

Наименование 1 Марка Ж а т е г о —Жолож.  1
I 1 рия 1 сварки!
I I  I I

Ток 1 Диаметр
1
1

1КлассиФи-1 Примечание 
1 нация 1 
1 1

Э лектроды |03С-4 1 , 2 , . 3. 0 1 У . д -1
покрытые 1 1 I 1 Я 1 4, 0 1430(0) |
металлические 1 1 I 1 сА 1 5 .0 1 Р25 1
для ручной 1 1 1 1

о£> 1 6 .0 1 - 1 .......
сварки сталей 1 1 1 1 1 .........

1 1 1 1 •-|=ы- 1 1 1
счг

1 1 1 1 2 4 1 1

1 1 1 1 1 1 1

декабря 199.



РОССИЙСКИЙ РЕЧНОЙ РЕГИСТР
РР--6. 1

СЕРТИФИКАТ
OR ОДОБРЕНИИ СВАРОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ

И з г о т о в и т е л ь  0 А 0  АртёмОВСКИЙ маШИНОСТрОИТвЛШЫЙ З Э В О Д __________

(Фирна, з а в о д ,  а д р е с )

_злектродаый трех №5 623750 Свердловская обл. лчАртёмггептгий
ул. Садовая , !£

С в а р о ч н ы е  м а т е р и а л ы  З Л С К Т Р О Д Ы  П О К Ш Т Ы в  М в Т а л Л И Ч в С К И е ____________________
(н аименование)

ЗС-4 Э46-03С-4 4 Щ  ГОСТ 9466-75_______________________________
Е430( 3) -Р25 ГОСТ 94©W5a)

П е р в о н а ч а л ь н ы е  и с п ы т а н и я  в ы п о л н е н ы  п о я  т е х н и ч е с к и м  н а д з о р о м  

Р о с с и й с к о г о  Р е ч н о г о  Р е г и с т р а .

йкт N _ _ 1 _________  ОТ 4 ■■ декабря_________  199 6  г.

Т е х н и ч е с к а я  д о к у м е н т а ц и я  и д а т а  ее  о д о б р е н и я  Р о с с и й с к и м  Р е ч н ы м

-----------ТУ 24,03.170^-91__одобрены— 4 .1Я,_96г-. - __________________'

Н а  о с н о в а н и и  о с в и д е т е л ь с т в о в а н и й  и п р о в е д е н н ы х  и с п ы т а н и й  у д о с т о ­

в е р я е т с я ,  ч т о  в ы ш е у п о м я н у т ы е  с в а р о ч н ы е  м а т е р и а л ы  у д о в л е т в о р я ю т  т р е б о ­

в а н и я м  Р о с с и й с к о г о  Р е ч н о г о  Р е г и с т р а .

О б л а с т ь  о д о б р е н и я  и т е х н и ч е с к и е  д а н н ы е  с о г л а с н о  П р и л о ж е н * , ,

« Н е  I ______________ л и с т а х )

Н а с т о я щ и й  с е р т и ф и к а т  с  П р и л о ж е н и е м  ( н а   _______ I

де йе ^у яг йт ^г ^ ДО  "---4 _ " _ д е к а б р я -------2(300- ,*о я а  и п о д л е ж и т  е ж е г о д н о
. л и с т а х )  

ому

13-87

Р о с с и й с к и й  Р е ч н о й  Р е г и с т р

ТУ 24.08.1702-91

https://meganorm.ru/Index1/3/3341.htm

