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УДК 621. 791.042.4:006.354 Группа BOS 

ГОСУДАРСТВЕННЫЙ СТАНДАРТ СОЮЗА ССР 

ЭЛЕКТРОДЫ ПОКРЫТЫЕ МЕТАЛЛИЧЕСКИЕ 
ДЛЯ РУЧНОЙ ДУГОВОЙ СВАРКИ СТАЛЕЙ 

И НАПЛАВКИ 

Классификация и общие технические условия 

Covcrc(J mct::il clectrodes for manoal агс welding of stccls 
<iпd dcpositioп. Classificatioп апd geпcral spccificatioпs 

окп 12 7200, 12 7300 

гост 

9466-75 
(СТ СЭВ 6568-89) 

Дата введения 01.01.76 

Настоящий стандарт распространяется на изготовленные спосо­
бом опрессовки покрытые металлические электроды для ручной ду­
говой сварки сталей и наплавки поверхностных слоев из сталей и 
сплавов. 

Стандарт не распространяется на электроды для наплавки поверх­
ностных слоев из цветных металлов и их сплавов. 

(Измененная редакция, Изм. № 2). 

1. КЛАССИФИКАЦИЯ 

1.1. Классификация электродов должна соответствовать указан­
ной ниже. 

1.2. По назначению электроды подразделяются: 
для сварки углеродистых и низколегированных конструкционных 

сталей с временным сопротивлением разрыву до 60 кгс/мм 2 - У 
(условное обозначение); 

для сварки легированных конструкционных сталей с временным 
сопротивлением разрыву свыше 60 кгс/мм2 - Л; 

для сварки легированных теплоустойчивых сталей - Т; 
для сварки высоколегированных сталей с особыми свойства­

ми - В; 
для наплавки поверхностных слоев с особыми свойствами - Н. 

Издание официальное Перепечатка воспрещена 
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