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Постановлением Государственного комитета стандартов Совета Министров СССР 
от 14/1 1972 г. N9 149 срок введения установлен

с 1 II 1972 г.

Настоящий стандарт распространяется на металлические (пла­
вящиеся) член фолы с рутиловым покрытием марки ЛПО-1 диа­
метром 4 и 5 .чч тина Э41», предназначенные для электродуговот 
сварки малоуглеродистых конструкционных сюлен.

Указанным ’электродам в установленном порядке присвоен 
Государственным т» ак качества.

1. РАЗМЕРЫ

1.1. Размеры электродов должны coot вето г нова :ь указанным 
на черт. I и в табл. I

Изделие официальное Перепечатка воспрещена
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Д иаметр стерж н я алекгродл й
Рлзиоста тодиш н 

покры тия ( » - * —я,), 
■с болееНпмии. П рел откл,

ТоЛШИШ» покрытие 
а л л щ к .л  а

4 - 0 . 1 2 0 . 9 - 1 . 1 0 ,1 5

5 - 0 , 1 2 1 , 2 - 1 . 3 0 . 1 8

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  элехтрода марки 
АНО-4, типа Э46, диаметром 5 мм с рутиловым покрытием 

АНО-4— Э46—5— Т ГО СТ  5.1215-72

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Электроды типа АНО-4 должны изготовляться в соответ­
ствии с требованиями настоящего стандарта, ГОСТ 9466— 60 по 
технической документации, утвержденной в установленном по­
рядке.

2.2. Механические свойства металла шва, наплавленного ме­
талла и сварного соединения, а также химический состав наплав­
ленного металла должны соответствовать нормам, указанным
ниже:

Временное сопротивление разрыву. кгс.Ым*. не менее . . .  46
Отяоастелыюе удлинение. $>, не м е н е е ........................................... 20
Ударная вязкость, хгс м/см’: 
при температуре плюс ЖС

а................................................................... 10
............................................................. 7

при температуре минус 40°С

о*.....................................................
Химический состав наплавленного металла, %:

углерод, не б о л е е .....................................................................0,10
кремний, не более..........................................................................0,18
марганец.......................................................................................... 0.6—0,8
сера, ке более................................................................................0.035
|>оефор, не бол ее.......................................................................... 0,035.

2.3. Поверхность металлических стержней должна быть чистой 
и гладкой, без трещин, расслоений, плен, закатов, раковин, за­
боин, окалины, ржавчины, масла и других загрязнений.

На поверхности металлического стержня допускаются риски, 
царапины, местная рябизна и отдельные вмятины. Глубина ука­
занных дефектов не должна превышать предельных отклонений 
но диаметру проволоки, указанных в ГОСТ 2246— 70.

2.4. Угол реза стержня должен быть 80— 90*.
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2.5. Стрела прогиба стержней после рубки не должна проиы- 
шать I XI м.

2.6. Покрытие электродов должно быть прочным, плотним, без 
трещин, пор, заднров, вздутий и комков неразмещенных компо­
нентов.

При изготовлении электродов на поточных линиях, оснащен­
ных печами с цепными конвейерами, допускаются следы от цепей 
(местные вмятины) глубиной не более *'/« толщины покрытия в 
количестве не более четырех на электроде.

Допускаются задиры не более одного на электроде глубиной 
до V* толщины покрытия.

2.7. Покрытие должно располагаться относительно стержня 
концентрнчно. Разность толщин покрытия (черт. 2) в зависимо­
сти от диаметра стержня электрода не должна превышать вели­
чин, указанных в табл. 1.

S

Черт. 2

2.8. Для обеспечения легкого зажигания дуги покрытие на 
торце электрода должно быть зачищено в соответствии с черт. I. 
При этом оголенность от покрытия не должна превышать 1 мм.

2.9. Покрытие не должно разрушаться при свободном падении 
электрода плашмя на гладкую стальную плиту с высоты 0,5 м.

2.10. Покрытие электродов должно быть влагостойким и не 
иметь признаков разрушения после пребывания в воде, имеющей 
температуру 15— 25°С, в течение 24 ч.

2.11. Сварочно-технологические свойства электродов должны 
соответствовать следующим требованиям:

а) дуга должна легко зажигаться и стабильно гореть при 
сварке на переменном или постоянном токе любой полярности, на 
режимах, указанных в табл. 2.

б) покрытие электродов должно плавиться равномерно, без 
отваливания кусков покрытия и без образования «козырька», 
препятствующего непрерывному плавлению электрода;
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Т а б л и ц а  2
СаарочимА то к . А

Диам етр ал ектр зл а , 
J. мм

Положение шва в  npoctp»n<-r»« Напраж екие ауги. В

нижнее аерхаес потолочло*

4 1 7 0 - 2 1 0 1 4 0 - 1 5 0 1 4 0 - 1 7 0 23— 27

5 И Ю - 2 7 0 1.‘.0— 170 - 2 5 — 28

в) показатели расплавления электродов мри сварке на режи­
мах, указанных в табл 2. должны быть следующими:

Коэффициент неплавки, г/А ч, не м е н е е .................................. 8.0
Коэффициент «вбрызгивания, %, не Ф о л е е ............................3,5
Расход электродов на I кг наплавленного металла, кг, не бо­

лее ......................................................................................................1.67;
г) наплавленный на поверхность пластины валик должен рав­

номерно покрываться шлаком, который после охлаждения дол­
жен легко удаляться;

д) металл шва и наплавленный металл не должен иметь тре­
щин.

При сварке технологической пробы допускаются отдельные 
включения размером нс более трех на 150 мм длины излома 
(черт. 3). При этом размер включении нс должен превышать '/з 
высоты piea.

Черт. 3

3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

3.1. Электроды должны изготовляться партиями. Каждая пар­
тия должна состоять из электродов одного диаметра, изготовлен­
ных одинаковым технологическим процессом из компонентов од­
ного состава. Масса партии не должна превышать 20 т.
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3.2. Для проверки соответствия электродов требованиям на­
стоящего стандарта каждую партию подвергают приемо-сдаточ­
ным испытаниям.

При этом проводят:
внешний осмотр и обмер;
проверку качества покрытия:
контроль разностенностн толщин покрытия;
контроль сварочно-технологических свойств электродов;
анализ химического состава наплавленного металла.
3.3. Внешнему осмотру и обмеру подвергают 0.5% электродов 

партии, отобранных из разных мест, но не менее 10 электродов.
3.4. От партии электродов, принятых по п. 3.3, должны быть 

отобраны:
а) для проверки прочности покрытия, состояния поверхности, 

влагостойкости массы покрытия, эксцентричности —  не менее 
5 электродов от каждой тонны электродов на каждый вид испы­
тания;

б) для проверки сварочно-технологических свойств механиче­
ских и других испытаний —  0,1% электродов от партии, но не 
менее 40 электродов.

3.5. При получении неудовлетворительных результатов испы­
тания хотя бы по одному из показателей по нему проводят пов­
торное испытание ла удвоенном количестве образцов. Результаты 
повторных испытаний являются окончательными.

4.1. Осмотр электродов производят без применения увеличи­
тельных приборов.

4.2. Стрелу прогиба стержней проверяют предельным калиб­
ром.

4 3. Длину электродов проверяют мерительным инструментом 
с точностью до ±1  мм.

4.4. Величину разностенностн толщин покрытия определяют в 
трех .местах, смешенных относительно друг друга на 50— 100 мм 
по длине электрода и на 120’ по окружности. Замер производят, 
как показано на черт.4.

4. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

Ютах

«о «о,
m m

Черт. 4
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Контроль разностенностн толщин покрытия производят с точ­
ностью ±0,01 мм.

Допускается контроль концентричности покрытия производить 
специальными приборами (магнитными, емкостными и др.) без 
разрушения покрытия, если эти приборы обеспечат необходимую 
точность измерения.

4.5. Механические свойства наплавленного металла шва и 
сварного соединения определяют по ГОСТ 9466— 60.

Ударную вязкость металла шва а„ определяют на образцах 
типа V I по ГОСТ 6996— 66.

При поставках на экспорт должна определяться также и удар­
ная вязкость металла шва а,М5 на образцах типа IX  по ГОСТ 
6996— 66.

4.6. Сварочно-технологические свойства электродов определя­
ют по ГОСТ 9466— 60.

4.7. Сварку и .наплавку образцов для испытании производят 
при температуре не ниже плюс 5°С на режимах, указанных в 
табл. 2.

4.8. Проверку химического состава металла шва и наплавлен­
ного металла производят по ГОСТ 2331— 63 или по ГОСТ 
2604— 44.

4.9. Пробы для химического анализа металла шва и наплав­
ленного металла отбирают по ГОСТ 7122— 54.

5. МАЙКИР01КА, УПАКОВКА. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

5.1. Электроды маркируют на торце термостойкой зеленой 
эмалью или наносят на поверхность покрытия тип и марку элек­
трода.

5.2. Электроды должны быть упакованы в коробки из картона 
марки Б или В по ГОСТ 7933— 56 или завернуты лачками в водо­
непроницаемую бумагу по ГОСТ 8828— 61.

Картонные коробки или пачки с электродами должны быть 
упакованы в деревянные ящики по ГОСТ 8872— 63 или в ящики 
из картона толщиной нс менее 2.5 мм.

5.2.1. Масса электродов, упакованных в картонную коробку 
или во влагонепроницаемую бумагу, нс должна превышать 8 кг.

5.2.2. Масса электродов, упакованных в деревянные ящики, 
не должна превышать 50 кг, в картонные— 30 кг.

5.2.3. При поставке электродов в районы Крайнего Севера, 
Дальнего Востока, Сибири, Приморские районы с высокой влаж­
ностью каждая коробка или пачка электродов должны быть вло­
жены в мешок из полиэтиленовой пленки по ГОСТ 10354— 63 или 
из поливинилхлоридной пленки по ГОСТ 16272— 70 и герметично 
заварены.
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5.2.4. При поставке на экспорт упаковка электродов должна 
соответствовать требованиям Условий поставки товаров для экс­
порта. утвержденных Постановлением СМ  С С С Р  от 14 января 
1960 г.

5.3. На каждую коробку или пачку должен быть наклеен яр­
лык, содержащий следующие данные:

а) изображение Государственного знака качества по ГОСТ 
1.9 -67;

б) наименование организации, в систему которой входит пред­
приятие-изготовитель;

в) наименование или товарный знак предприятия-изготови­
теля;

г) тип. марка, диаметр электродов;
д) номер настоящего стандарта.
П р и м е ч а н и е .  На упаковке электродов, поставляемых на экспорт, дол­

жен быть указан тип электродов по международному стандарту — ИСО;
с) номер партии и дату изготовления;
ж) рекомендуемые режимы сварочного тока;
з) механические свойства наплавленного металла или метал­

ла шва в соответствии с требованиями настоящего стандарта.
5.4. На каждый ящик или коробку должен быть наклеен ярлык 

или нанесены трафаретом следующие данные:
а) изображение Государственного знака качества по ГОСТ 

1.9— 67;
б) наименование организации, в систему которой входит пред­

приятие-изготовитель;
в) наименование предприятия-изготовителя;
г) тип, марка, диаметр электродов;
д) .номер партии и дату изготовления;
е) массу нетто;
ж) номер настоящего стандарта.
5.5. Па каждой коробке, пачке, ящике с упакованными элек­

тродами должны быть нанесены предупредительные знаки по 
ГОСТ 14192— 71, соответствующие значениям «Осторожно, хруп­
кое» и «Боится сырости».

5.6. Каждая партия электродов должна быть снабжена доку­
ментом. удостоверяющим соответствие поставляемых электродов 
требованиям настоящего стандарта. В документе должны быть 
указаны:

а) изображение Государственного знака качества;
б) наименование организации, в систему которой входит пред- 

прмятне-язготовитель;
в) наименование предприятия-изготовителя;
г) условное обозначение электродов;
д) номер партии, дата изготовления;
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е) масса нетто партии;
ж) результаты испытаний;
з) гарантийный срок.
5.7. Электроды должны транспортироваться з условиях, пре­

дохраняющих их от повреждения и увлажнения.
5.8. Электроды должны храниться в закрытых помещениях 

с относительной влажностью не выше 80%.

6. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

6.1. Электроды должны быть приняты техническим контролем 
предприятия-изготовителя. Изготовитель должен гарантировать 
соответствие электродов требованиям настоящего стандарта при 
соблюдении потребителем условий применения и хранения.

Гарантийный срок хранения и эксплуатации устанавливается 
6 месяцев со дня изготовления электродов.

Редактор В. В. Чекменева
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