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С Т  Ц К Б Л  025-2006

Т  а б  л  и ц а 1 -  Стали, применяемые при изготовлении сварных соединений трубо' 
проводной арматуры_________ ____________________ ____________________________________________

М арка материала

Температура 
рабочей среды 
(стенки ), °С

Д ополнительны е указания по 
применению

10895(312) 
ГО СТ 11036

О т -60  до 350 Для сварных узлов магннтопровода 
электромагнитных приводов

15J1
ГО СТ 977

От -40 до 
400

Для деталей магннтопровода (крышка, 
кожух), электромагнитных приводов, 
работающих при номинальном давле
нии не более 6,3 МПа

20JI
25Л

ГО СТ 977 
20, 20К, 22К 

О СТ 108.030.113

От -30 до 450

Для сварных элементов содержание уг
лерода в стали должно быть не более 
0,25 %
Допускается применять стали марок 
20Л, 25Л, 20 до температуры эксплуа
тации минус 40 °С при условии прове
дения термической обработки в ре
жиме нормализации плюс отпуск или 
закалка плюс отпуск

СтЗсп, СтЗпс, ГОСТ 380 От -20 до 300

20ГМ Л 
С Т Ц К Б А  014

От -40 до 450

Для деталей арматуры, работающих в 
средах, содержащих сероводород 
(I-ljS). Предел применения стали марки 
20ГМ Л для работы в нейтральных сре
дах может быть расширен до минус 60 
°С при обеспечении требуемой ударной 
вязкости

20ГМЛ
Т У  0870-001-05785572

От -60 до 450

Для деталей арматуры, эксплуатируе
мой в макроклиматическом районе с 
холодным климатом (средняя темпера
тура наружного воздуха самой холод
ной пятидневки минус 
60 ’’С ), с обязательным испытанием 
ударной вязкости, при этом 
KCV-60̂ 245 кДж/м2 (2,45 кгс-м/см2)

20ХЛ, С Т Ц К Б А  014

От -40 до 45020Х, ГО СТ 4543
20Х5МЛ,

15Х5М ГО СТ 20072

20ХМЛ, ГО СТ 977

От -40 до 54015ХМ, 20ХМ, 12ХМ 
ГО СТ 4543

12Х1МФ, ГО СТ 20072 От -20 до 560

09Г2С, 10ХСНД 
ГО СТ 19281

От -70 до 

475
10Г2, ГО СТ 4543

15ГСЛ
Т У  У  27.1-21871578-002:2008

От -60 до 350

20ГСЛ ГОСТ 977 О -40 до 350
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С Т  Ц К Б А  025-2006

Продолжение таблицы5

Марка
свариваемого ма

териала

Тип электрода по 
ГОСТ, (рекомендуе

мые марки, НД)

Температура
применения,

°С
Дополнительные указания

16ГС, 17ГС, 
17Г1С, 20ГСЛ, 

20ЮЧ

Э42, Э42А, Э46, 
Э46А ГО СТ 9467 

(У  ОНИ-13/45, 
УОНИ-13/45А)

Не ниже 
минус 30

Необходимость и режимы предва
рительного подогрева и термооб

работки указаны в таблице 9

Э50А ГОСТ 9467 
(УОНИ-13/55)

Не ниже 
минус 40

Необходимость и режимы предва
рительного подо|-рева и термооб

работки указаны в таблице 9

20ХЛ, 20Х,
Э-09Х1М ГОСТ 
9467 (ТМ Л-1У ) 

Э-09Х1МФ 
ГОСТ 9467 (ТМ Л- 
ЗУ, ЦЛ-29, ЦЛ-20)

От минус 40 
до 450

Необходимость и режимы предва- 
рительного подогрева и термообра
ботки указаны в таблице 9

20ХМ, 20ХМЛ, 
12ХМ, 15ХМ,

От минус 40 
до 560

12Х1МФ
Э-09Х1МФ 

ГОСТ 9467 (ТМ Л- 
ЗУ, ЦЛ-29, ЦЛ-20)

От минус 20 
до 560

20Х5МЛ, 15Х5М
Э-10Х5МФ 
ГОСТ 9467

От минус 40 
до 450

20Х5МЛ, 15Х5М 
20Х13Л, 20X13

Э-11Х15Н25М6АГ2 
ГОСТ 10052 

(НИАТ-5, ЭА-395/9, 
ОСТ В5Р.9374) 
Э-10Х25Н13Г2 

ГОСТ 10052 (ОЗЛ-6)

Возможен подогрев. После сварки 
термообработка не требуется, од
нородность свойств сварного со

единения не обеспечивается.

20X1ЗЛ, 20X13 Э-12X13 ГО СТ 
10052 (УОНИ- 

10X13)

Необходимость предварительного 
подогрева и режимы термообра- 

ботки после сварки указаны в таб
лице 9.08X13,12X13

От минус 40 
до 420

12X17

Э-08Х19Н 10Г2МБ 
ГОСТ 10052 

(ЭА-898/21, ЭА- 
898/21 Б, ОСТ 5Р.9370)

От минус 20 
до 300

Для обеспечения стойкости свар
ного соединения к МКК необхо
дима термообрабо тка -  отпуск при 
температуре 800 °С, 8 ч. При отсут
ствии требования стойкости к МКК 
-  отпуск при температуре от 775 °С 
до 800 °С, 2 ч

14Х17Н2 От минус 70 
до 350

Необходимо проведение термооб
работки -  отпуска при температуре 
от 680 °С до 700 °С от 4 до 5 часов 
при требовании стойкости к МКК; 
от 2 до 3 ч при отсутствии требова
ния стойкости к М КК

Зам.5
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С Т  Ц К Б А  025-2006

Т а б л и ц  а8  - Сварочные материалы для сварки разнородных сталей

Марка
свариваемого материала

Сварочные материалы

Дополнитель
ные указания

Электроды, тип 
по ГОСТ (реко

мендуемые 
марки)

Сварочная про
волока, ГОСТ 

2246 
или ТУ

Группа А Г руппа Б

СтЗ, 10, 20, 20К, 22К, 
20104, 10895 (Э 12), 

15Л, 20Л, 25Л

20ХЛ, 20Х, 16ГС, 17ГС, 
17Г1С, 09Г2С, 10Г2, 

ЮХСНД, 14ХГС 15ГСЛ, 
20ГМЛ, 20ГСЛ, 20ГЛ, 
20ХНЗ Л, 10Г2ФБЮ, 

08Г1ПФБ, 10Г1НФБ, 12МХ, 
12ХМ, 12Х1МФ, 15ХМ, 

20ХМ, 20ХМЛ,

Э-46А ГО СТ 9467 
(УОПИИ-13/45А)

Э-50А ГОСТ 9467 
(УОНИИ-13/55)

Св-08А, Св-08ГА, 
Св-081 С, 
Св-08Г2С Необходимость 

предварительного 
подогрева, необхо
димость и режимы 

термообработки ука
заны в таблице 9*.

16ГС ,17ГС,17Г1С, 
09Г2С, 10Г2, 10ХСНД, 

15ГСЛ, 20ГМЛ, 
20ГСЛ, 20ГЛ, 

20ХНЗЛ, 14ХГС, 
10Г2ФБЮ, 08Г1НФБ, 

10Г1НФБ

20ХЛ, 20Х, 20ХМЛ, I2MX, 
12ХМ, 12Х1МФ, I5XM, 

20ХМ, 20ХМЛ

Э-50А ГО С Т 9467 
(УОНИИ-13/55)

Св-08Г А, 
Св-08ГС, 
Св-08Г2С, 
Св-ЮНЮ

СтЗ, 10, 20, 20К, 22К, 
20104, 10895 (Э 12), 
15Л, 20Л, 25Л, 20ХЛ, 

20Х,16ГС, 17ГС, 
17ПС, 09Г2С, 10Г2, 

ЮХСНД, 15ГСЛ, 
20ГМЛ, 20ГСЛ, 20ГЛ, 
20ХНЗЛ, 10Г2ФБЮ, 
08Г1НФБ, 10ПНФБ, 
14ХГС, 12МХ, 12ХМ, 

12Х1МФ, 15ХМ, 
20ХМ, 20ХМ Л

20Х13Л, 20X13, 
08X13, 12X13 

20Х5МЛ, 15Х5М

Э- Ю Х15Н25М6АГ2 
ГО СТ 10052 
(ЭА-395/9), 

Э-10Х25Н13Г2 
ГО СТ 10052 

(ОЗЛ-6, ЗИО-8)

Св-1 ОХ 16Н25 АМ 6, 
Св-07Х25Н13

Возможен предва
рительный подо

грев в соответствии 
с рекомендациями 

таблицы 9

10Х18Н9Л,
12X18Н9ТЛ, 
08Х18НЮТ, 
12XI8H9T,

12Х18Н10Т, 12Х18Н9, 
10Х18Н9, 

15Х18Н12СЧТЮ 
(ЭИ  654), 

10X17H13M3T 
(ЭИ  432), 

10Х17Н13М2Т 
(ЭИ  448),

12X18Н12МЗТЛ

СтЗ, 10,20, 20К, 22К, 
20104, 10895 (Э12), 15Л, 

20Л, 25Л, 20ХЛ, 20Х, 16ГС, 
17ГС,17Г1С, 09Г2С,10Г2, 
ЮХСНД, 15ГСЛ, 20ГМЛ, 
20ГСЛ, 20ГЛ, 20ХНЗЛ, 
ЮГ2ФБЮ, 08Г1НФБ, 

10Г1НФВ, 14ХГС, 12МХ, 
12ХМ, 12Х1МФ, 15ХМ, 

20ХМ, 20ХМЛ, 20Х5МЛ, 
15Х5М, 20X1ЗЛ, 20X13, 

08X13, 12X13

Э-ЮХ25Н13Г2 
(ОЗЛ-6, ЗИО-8),

Э -11X 15Н25М6АГ2 
(НИАТ-5, ЦТ-10) Э- 
ЮХ20Н9Г6С (НИИ- 

48Г идр.)

СВ-07Х25Н13
Св-08Х20Н9Г7Т
СВ-08Х21НЮГ6

Э-Ю Х15Н25М6АГ2 
ГО СТ 10052 
(ЭА-395/9), 
ЭА-582/23,

Т У  5.965-1П87 
ЭА-855/51,

Т У  5.965-11187

Св-ЮХ16Н25АМ6
С&06Х15Н35Г7М6Б

(ЭП582)
ТУ  14-1-1880 

СЫ)ЗХ15Н35Г7М6Б 
СЭП855)

ТУ  14-1-2143

Рекомендуем приме
нять для ответствен
ных сварных соеди
нений трубопровод
ной арматуры опас
ных производствен

ных объектов

12Х18Н12МЗТЛ, 
ЮХ17Н13M3T (ЭИ432), 
10XI7H13M2T (ЭИ 448)

Э-07Х19Н 11МЗГ2Ф 
ГО СТ 10052 
(ЭА-400/10Т, 
ЭА-400/ЮУ)

СВ-04Х19И11 М3

-

07Х20Н25МЗД2ТЛ, 
06ХН28МДТ (ЭИ 943)

Э-10Х15Н25М6АГ2 
ГО СТ 10052 
(ЭА-395/9) 

Э-07Х19Н11МЗГ2Ф 
ГО СТ 10052 
(ЭА-400/1 ОТ, 
ЭА-400/10У)

Разрешается для 
сварных соединений, 
не соприкасающихся 

с рабочей средой

Зам. 5
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С Т  Ц К Б А  025-2006

Т а б л и ц а  9 -  Температура предварительного и сопутствующего подогрева и отпуска при 
сварке конструкций из углеродистых, низколегированных сталей и высокохромистых сталей

М арка
свариваемого

материала

Номинальная 
толщ ина 
стенки сва

ренны х дета

лей , мм

Температура предварительного 
и сопутствую щ его  подогрева, °С

Интервал 
между оконча

нием сварки н 

началом от
пуска, час

Температура от

пуска, °С
сварка

наплавка мате
риалами аусте

нитного класса

СтЗсп, СтЗпс, 
15Л, 20Л, 20, 20К

До 36
Не требуется

Не требуется
Не ограничива

ется

Не требуется

Свыше 36 до 
100 630 -660

Свыше 100 100

22К,25Л
До 36

Не требуется Не требуется
Не ограничива- 

ется

Не требуется

Свыше 36 630 -  660

20ГЛ, 20104
До 30 Не требуется Не требуется Не ограничива- 

ется
Не требуется

Свыше 30 150 150 600-650
09Г2С, 10Г2, 
16ГС, 17Г1С, 
17ГС, ЮХСНД, 
20ГМ Л

До 30 Не требуется Не требуется Не ограничива- 
ется

Не требуется

Свыше 30 150 150 630 -  660

15ГСЛ, 20ГСЛ
До 30 Не требуется Не требуется Не ограиичива- 

ется
Не требуется

Свыше 30 150 150 570-600

20ХНЗЛ Любая От 150 до 200 От 200 до 250 Не допускается 660-670

20ХЛ, 20Х

До 6 Не требуется Не требуется

Не допускается

570 -580  дня по
лучения металла 

шва с Оо,2 450 
МПа; 710 -7 4 0  

для получения ме
талла шва с 

Оо.з 200 МПа

Свыше б От 250 до 300 От 250 до 300

20ХМЛ,
20ХМ

До 6 Не требуется Не требуется
Не допускается 690-730

Свыше 6 200 150

15ХМ, 12ХМ

До 10
Не требуется Не требуется Не ограничива- 

ется

Отпуск не требу
ется

Свыше 10 200 200 690-730

12Х1МФ

До 6 Не требуется Не требуется
Не ограничива

ется
Не требуется

Свыше б до 16 200 200
Не допускается 690-730

Свыше 16 250 250

20Х5МЛ, I5X5M
Независимо от 

толщины
От 300 до 350 250 Не допускается 690-730

20X13 Л, 
20X13,08X13, 

12X13

До ю Не требуется
Не требуется

Не ограничива
ется 690-730

Свыше 10 до 30 От 150 до 200

12X17
До ю Не требуется

Не требуется
Не ограничива

ется По пункту 12.8
Свыше 10 до 30 От 150 до 200
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