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О Т Р А С Л Е В О Й  С Т А Н Д А Р Т

СВАРКА В ХИМИЧЙЛЮМ МАШЮСТРОШИИ ОСТ 26-3*67

Основное положения- 

ОКСГУ 3002

Дата введения 01 ,01 ,88

Настоящий стандарт распространяется на сварку изделий, работаю­

щих при температуре не ниже индус 70°С, из металлических материалов, 

применявши в химичвскои^маппгаос трое гага для сварных конструкций.

Стандарт разработан о учетом действующих правил "Правила устрой-

цавлением. 

опта сварки 

сюого *

Ik •

предусиэт- 

ай  и условий

ства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих г 
Стандарт устанавливает основные требования ж те 

и предназначен для использования при проектировании ? 

оборудования и разработке технологических процессов 

Применение способов сварки исварочных материалов 

ре иных настоящим стандартом, а  также изменение о граи, 

применения сварочных материалов, допускается по отра ;ввой норматив­

но-технической документации, утвержденной в установленном порядке 

или по согласованию с головным институтом отрасли, специализирующим­

ся по применению данного конструкционного материала в химическом 

машиностроении.

В стандарте приводятся требования к технологии сварки материа­

лов следующих ш р о к , предусмотренных отраслевыми „стандартами на 

сосуд)! я  аппараты (ОСТ 26-291-79, ОСТ 26-01-858-80, ОСТ 26-11-06-85,
rrrrr-1 "Г—"!&V(J4 TWIIUI II!
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ОСТ 26-01-1183-02) и другой аналогичной технической документацией 

на изделия химического машиностроения:

стали низкоуглеродистне ВСтЗкп, ВСтЗпс, ВСтЗсп, ВСтЗГпс по 
ГОСТ 380-71, 10, 15, 20 по ГОСТ 1050-74, I5K, I6K, I8K, 20К по 
ГОСТ 5520-79;

стали низколегированные 16ГС, 09Г2С, 10Г2С1, 17ГС, 17ПС по 
ГОСТ 5520-79, ГОСТ 19282-73, I2MX, I5X5M по ГОСТ 20072-74, I2JM по 
ГОСТ 5520-79, 10Г2 по ГОСТ 1577-81,15Г2СФ по ГОСТ 19282-73,
0912ФБ по 17^4-1-3978-85, ТУ I4-I-4063-86;

стали аустенитно-фегритного класса -  08Х2Ш6Т (ЭП53),

08X2IH6M2T (3054), 08П8ГВН2Т (КО-З) по ГОСТ 5632-72;

стали ферритного и мартенситно-ферритного классов -  08ПЗ,
08XI7T, 12П7, 15Х25Г и I4H7H2 по ГОСТ 5632-72;04Х19АФТ по 1714-1- 

3657-^^л§3̂ §Ййгтно-№1р^енЙт^^о®^4асса -  07П6Н6 по 
ГОСТ 5632-72;

стали аустенитного класса 12П8Н9, 08П8Ш0, 12П8Н9Т,

10П8Н9ТЛ, 08Ы8НЮТ, 12П8Н10Т, 03H8HII, 08П8Н12Б* 10Л4П4Н4Т, 

03П9АГЗН10, ОЗПЗАП9, С7ПЗАГ20, 08П7Н13Ы2Т, 10Л7ШЗМ2Т, 

10Н7ШЗМЗТ, G3XI7HI4M3, 08П7Н15МЗГ, ОЗП8АГЗШ1МЗБ. I0X23HI8. 
03Х21Н21М4ГБ по ГОСТ 5632-72 и техническим условиям;

сплавы на железоникелевой основе (аустенитные) 06Ш28МЛ.Т 
(ЭИ943), 03Х428МДТ (ЭП516) по ГОСТ 5632-72;

•плави нн никелевой основе (аустенитные): XH65UB (ЭП567),

ХН78Т (ЭИ435) по ГОСТ 5632-72, ХН65МВУ (ЭП760), Н7СМФВ-ВИ (ЭП814А-В4), 

по ГОСТ ^4962-81,*ХН63МБ (ЭЦ758У) по ТУ I4-I-364I-83, Н65М-ВЙ 

( ЗЛ982-ВИ) по ТУ 14-1-2878-30;
двухслойные стали с коррозиояяостойким слоем из сталей марок 

ОвПЗ; 08XI8HIQT, Г2Д81ДСТ. 10Е7Н1ЭМ2Т, 10П7ШЗМЗТ, 06П7Н5МЗТ, 
сплава 06ХН28ШГГ по ГОСТ 10685-85;
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разнородные стали, композиции: феррято-перлитяяв+аустешутннв я 

аустенито-ферритные; аустенит1Шв+аустенато-4 «ррит?шв и глубоко- 

аустенитные сплава н* адпевоникелевой основ*;

алгминий и его сплавы -  А99, А85, А8, А?, А6, А5 по 

ГОСТ X1069-74, АДОО, АД),АЛ* АМцС, АМгЗ, АМг5, АМгб по ГОСТ 4784-74;

цель -  MIP, М2Р, МЗР го ГОСТ 859-78 и ее сплавы ив дно цинковые 

(латуни) «арок 163, 168 го ГОСТ 15527-70;

никель -  ШЮ, НШ, НП2, НПЗ по ГОСТ 492-73 ■ его сплавы; 

титановые сплавы -  BTI-00, BTI-0, 0Т4-С, ШТМ го  ГОСТ 19807-74.

I .  О Б Ш И Б  П О Л О Ж Е Н И Я

I . I .  П о д г о т о в к а  м е т а л л а  к  с в а р к е

I . I . I .  Качество металла, поступающего для изготовления сварных 

конструкций, в  его соответствие требования^ стандартов и технических 

условий, должно быть подтверждено сертш£мхат&ыя или результаташ  и а -  

пытаний, проведенных заводом-яэготовятелем химического оборудования.

1.1,2*. Заготовки я детали, подлежащие сварке, должны иметь марки­

ровку, поэволящую установить марку материала, номер плавки, а при 

необходимости также номер листа.

1 .1 .3 »  Применяете способы резки даготовог ж йрипусхи на меха­

ническую обработку после рвали на ножницах я термической резки в 

зависимости от вида металла должны соответствовать требованиям 

отраслевой нормативно-технической документации, стандартов предприя­

тий или производственных инструкций, утвержденных в установленном 

порядке.

1.2* С в а р о ч н о е  о б о р у д о в а н и е  

1 .2 .1» Для выполнения сварки должны применяться сварочное обо­

рудование и измерительная аппаратура, позволяющие обеспечить задан-
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ныв настоящим стандартом режимы и надежность работы.

1.2*2. Колебание напряжения питающей сети, к которой подключено 

сварочное оборудование, допускается не более +5% от номинала*

1 .2 .3 , Сварочное оборудование должно быть в исправном состоянии 

и снабжено кон трать но -и  з ме ри те ль ними прибораш (амперметраш и вольт­

метрами). Периодичность проверки приборов устанавливается согласно 

ГОСТ 8.513-84*

1 .2 .4 . Для вращения изделий при выполнении круговых лвов приме­

нять сварочные манипуляторы, роликовые стенды к  другое специальное 

оборудование, обеспечивающее необходимые скорости вращения.

1*2.5. Для уменьшения деформаций сваривавши деталей рекомендует­

ся применять кондукторы, стапели и другие специальные технологические 

приспособления и оснастку.

1 .3 . П о д г о т о в к а  к р о м о к  с о е д и н е н и й  

п о д  с в а р к у

1 .3 .1 . Подготовка кроюк и сборка соединений под сварку долины 

производиться по рабочим чертежам и технологическому процессу, 

разработанному заводом-изготовителем в  соответствии с требованиями 

государственных и отраслевых стандартов и стандартов предприятия, и 

также другой нормативно-технической докуюнтации, утвержденной в 

установленном порядке.

Кромки подготовленные под с парку рекомендуется защищать от 

брызг расплавленного металла покрытиями ” Дуга-2" , меловым я другими

способами.

1 .3 .2 . Обработку кромок под сварку производить механическим 

способом или тершческой реэкой. Преимущества того или другого 

метода определяются в каждом конкретном случае в  зависимости от марки
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иатериала, форма я размеров заготовки, a  ttoxd  ииэгдегося ойорудо-

вания.

Припуск на механическую обработку или шлифовку после термической 

резки или реэю гл* Н"*ИЯ!$х я д р у гая  подобным способами должен 

быть достаточным £-> Тайней мере для полного удаления всех неров­

ностей я  о т к л е й с я  деометряческой форму (включая снятие хромки при 

резке на ножншдоЗ.*

1 .3 .3 . При об*цА»:з»№и*№нййх ф о р т  и размеров кромок, припуск 

на механическую обработку после термической резки для углеродистых

и низколегированных сталей (кроив сталей, склонных к подкалке I2XM, 
15X511, I2UX) не является обязательным.

Для других металлов в технически обоснованных случаях термичес­

кая резка без приписка на последующую месаянчасядгю обработку может 

быть допущена по согласования в установленном порядке.

1 .3 .4 . Крошен я прилегающие к ним поверхности должны быть за­

чинены с двух сторон на ширину не менее 20 мм. Зачистку следует 

производить до п о л и с а  удаления ржавчины, грата |г брызг после терми­

ческой резки, краски, масел я других загрязнений.

При подготовке кромок для автоматической сварки под флюсом за­

чистка производится с каждой стороны отыха на расстоянии не менее 

100 мм (в зависимости от толщины металла и ширины пелосы, покрываемой 

флюсом), в противном случае повторно применять для сварки флюс не 

допускается.

1 .3 .5 . 3Sfrfl$JrRy кромэи frpo изводить механическим способом (сталь­

ной щеткой, наждганим 'Кругом я д р .) .

J .3 .6 .  -одариваемых кромок производить ацетоном

и д р у г а я  растворителями с протирочным материалом из хлопчатобумаж­

ной ткани, не оставляющей ворса.
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Обезжиривание растворителям является о б я з а т * а М  для случаев» 

оговоретпи настоящим стандартом и другой исрюттимд-теотческой 

документацией.

На углеродистых и низдолвгкровшпшх сталях допубкается удаление 
масел газопламенными горелками (без пр^енения растлителей).

Ширина газопламэнно: обработки после обезжиривая** должна бнтъ 

не мвнее 100 мм.

1.3,7* С целью предоть^ ^кзя керроздж или повторного загрязне­

ния необходима, чтобы зачистг свариваемых йройок, сборка и сварка 

производились без значительных разрывов во времени,

При обнаружении коррозии или загрязнении крбмэК собранного из­
делия необходимо провести повторную зачистят,

1 .3 .8 . Шероховатость поверхности принимается согласно спещгахь- 

ним требованиям, приведенным в разделах по сварке: настоящего стандар­

та , а в случае отсутствия в них соответствующих указали! параметр 

шероховатости не должен бить более Ег80 ГОСТ 2733-73.

1.4. С б о р к а  и п р и х в а т к а

1 .4 .1 , Сборку свариваемых адвентов'сжадуву производить в со­

ответствии с технологическим процессом на стеллажах я  сборочных 

стендах с помощью приспособлений, применение которых обеспечивает 

требуемое взаимное расположение деталей и ограничивает принудитель­

ную подгонку, вызывающую местный наклеп и. дополнительные напряжения.

1.4.2, Закрепление деталей при сйорЩе конструкций производить 
прихватками, выполняемыми электродами или проволокой соответствующих 
марок, предназначенных для сварки данного иэтаДда.

1.4.3, Перед прихваткой необходимо проверять правильность уста­
новленного зазора мэиду кромка*, смещение кромок й плавность пере-
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хода при разной толщине листов в соответствии с гр о зо ваяъя*& с т а н ­

дартов и чертежей.

1*4.4, Длина прихватки долила состав., -ь  (2-10)5 # но на более 
100 мм, а расстояние мэжду лиги (10-40)5  ̂ < не более 500 мя, где

толщина свариваемого металла.
Для разнотолщинных и разнородннх war: ^алов длина п рихватки  

долина составлять (1 -5 )5  , но не более 50 мм, а  рассто ян и е  между 

ниш  ( 5 -2 0 ) 5  , но не более* 250 ш ,  где 5 -  наименьшая толщина

о варивав!» го металла,

В елучае, если собранные на прихватках детали подлеж ат транспор­

тированию до сварки, их количество, расположение ж раамэры  Долины 

быть рассчитаны на транспортировочные нагрузки,, в  том ч и сл е  от 

собственного веса.

1 .4 .5 .  Прихватки рекомендуется располагать оо сторон ы , противо­

положной выполнению первого прохода. Постановка прихваток  н а  п ересе­

чении швов не допускается.

1 .4 .6 .  Прихватки долины быть тщательно очищены от ш лака, про­

верены на отсутствие дефектов внешним осмотром. У частки, имеющие 

дефекты, перед сваркой необходимо удалить способом, допускаемым для 

данного материала.

1 .4 .7 .  При автоматической и получавтоштичйской св ар к е  продольны 

стыковых соединений начало и конец швов необходимо вы водить на 

технологические планки, которые следует прихватывать или приваривать 

ручной дуговой сваркой.

Гекомвндуемыйразмер планок 100x100 ш  ш тодорной равной  толщине
j

свариваемого металла. Планки должны быть изготовлены из то го  же типа 

материала и (.при необходимости,б той хе разделкой , что и свари­

ваемое изделие.
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1*4*8. ^орку детали под элактр/злаховуп сварку (ЗшО следует 
производить при помощи сборочзшх эле*даитбв ггритряваешх к собирае­
мы1̂ деталям:

I )  монтажных сноб;

2} Mostяжлых. шшстин (расплавляедох);

3) монтажных вставок (удаляедох);

4) технологических планок;

5) вводных (карманов) я выводных планок.

1 .4 .9 .  Монтажные охобн к вставки должны быть изготовлены ив ма­

териалов того ха типа, а  монтажные пластины, вводные и выводные пЛаяхя 

из материала той же дорки, что и сваривгг ъ  детали.

Допускается применение скоб, вводные шодных планок, используе­

м а  при сварке изделий из углеродистых и £ 

из стали марки ВСтЗ*

Рекомендуемые размеры переходных вакл*

1*4.10. Монтажные скобы служат для $сг 

лей, а также могут быть использованы для у

формирующих швов. Схобн устанавливают я пр аривают, как правило, 

о одной стороны стыка, противоположной размещение сварочного авто- 

дота, Рекомекдуеше конструкция и размеры скоб в зависимости от 

толщины свариваемого металла приведены на черт. I .  Толщину скобы р  

рекомендуется принимать равной 50-60 мм или толщине свариваемого 

металла, но не более 80 до.

I . 4 . I I .  Толщину сборочных элементов, размеры я расположение 

швов, которыми они привариваются, выбирают исходя из условий обеспе­

чения ̂ прочности сборки на время выполнения транспортных, установочных 

и технологических операций.

егяроваяннх сталей,

Ш*100х<в-10)цн. 

мж я собирав дох д ета- 

аяия медных подкладок
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?ЖШ МОЯТ1ЛЗШХ с кеб для С1110

а -  при любой толщине свариваемого металла;
<5 -.при толщине свариваемого металла менее 60 мм и ограничен­

ных габаритах заднего ползуна автомата 
Черт, I
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1 .4 .12 . Для предотвращения уводя кромок в процессе сварки и 

соответственного изменения эаяора при постоянной его величине реко­

мендуется использовать монтажные пластины (расплавляемые) ели м>н-  

тайные вставки (удаляемые)* Расплавляете пластины устанавливают 

преимущественно на прямолинейных стыках* удаляемые вставки -  на коль­

цевых* Рекомендуемые фор не. и раз мэры пластин и вставок приведены на 

черт. 2. Ширину вставок $ { определяют с учетом последупцей обварки.

Рекомендуется принимать 5 ^  = $  -  15 , где £  -  толщина сва­

риваемого металла*

1.4*13. Технологические планки служат для вывода начала и конца 

сварного шва, в которых возможно образование дефектов, за  пределы 

сварного стыка изделия* Рекомендуемые конструкция и размеры техно­

логических планок приведены на черт* 3 и черт. 4. Толщина $  прини­

мается равной толщине свариваемого металла*

1 .4 Л 4. Допускаются другие виды конструкции я размеры сборочных 

vэлементов при условии обеспечения нормального выполнения сварочного 

процесса и безопасности работ.

1 .4 .Г 5 . Сборка с установкой монтажных пластин или вставок произ­

водится с постоянным зазором, а сборка без монтажных пластин или 

вставок с переменным зазором (черт. 5 ) .

1 .4 .1 6 . Постоянный зазор и начальная величина переменного за ­

зора (B j) определяется по формуле’

B i z&p т K i • ( и

где Вр -  .расчетный зазор , ш ,

К х -  припуск на усадку шва, мм (ориентировочно 4-5 мм)

1 .4 .1 7 . Конечную величину переменного зазора (В^) определяют 

по фордуле:



ОСТ 20-3-В? с . и

4ориа и раздери аонталагах пластин я вставок
-  О р - ---- - J  р -^



С 12ОСТ 20-3-4)7

«Хорт I размер твтяоляшчвсгат гляяок Д -  Д

ЧвДТ. 3
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<3вв монтажных пластин иля вставок с переменным зазором; 
с  монтажным пластинами или вотавхами и постоянным зазором;

Ч ерт. 5
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й = , <2>

где А г -  начальный за зо р , ш ;

Кг -  припуск на свод кромок, ж  (ориентировочно 2-5 ш  на

^  I  и ш ва);
2Сш -  длина шва, м.

Расчетные значения припуска на усадку шва Kj и припуска на свод 

кромок Kg при ЭШС с  крошкой умвньшается пропорционально увеличению 

скорости сварки.

1 .4 .1 8 , При сборке и прихватке, и  первую очередь, рекомендуется 

в  зазор мваду свариваем ое кромками вваривать монтажные пластины или 

вставки заподлицо с поверхностью свариваем а элементов.

,1 .4 .1 9 .  Сборку кольцевых стыков обечаек под ЭШС выполняют в  соот 

ветствкн с черт. 6 . В зазор между сваривавший кромками устанавливают 

монтажные вставки или пластины, или вводную планку.

Монтажные скобы и монтажные пластины устанавливают с внутренж й  

поверхности кольцевого ява^сб о р ку  кольцевых стихов производят с 

постоянным зазором.

1 .4 .2 0 . Сборку и прихватку се те н то в - флангу в л  колец под ЭШС 

следует производить при помощи монтажных скоб с постановкой мзнтажяш 

пластин или без них. В начале и конце стыка прихватывают технологи­

ческие планки. Допускается установка с двух сторон только выводных 

технологических планок, а  также их замена специальными охлаждаемыми 

или керамическими устройствами для удержания сварочной ванны.

1.4*21 . При толщине фланцев до 60 мм и диаметре до I0CC мм 

необходимо устанавливать по одной монтажной пластине на каждый стык.

Для толщин фланцев и колец свыше 60 мм или диаметре более 

Г000 ш  устанавливают по две монтажные планки на каждый стык.
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Схема сборки кольцевых «тыков

а  -  о монтажными пластинами,

6 -  с  монтажными вставками
Черт. 6
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1 .5 . С в а р о ч н ы е  м а т е р и а л ы

1 .5 .1 . Пряменяедае сварочные материалы (электрода, сварочная 

прсволока, флхзсн, защитные газы) должны соответствовать требованиям 

технических условий или стандартов на их поставку» что должно быть 

подтверждено сертификатом.

1.5.2* Поступайте на предприятия сварочные материалы до запус­

ка в производство должны быть приняты отделом технического контроля.

1 .5 .2 .1 . При приемке электродов проверяйтея:

1) величие сертификатов на доставленную партию электродов;

2) наличие ярлыков на упаковке к соответствие их данных» данным 
сертификата;

3) соответствие качества электродов требованиям ГОСТ 9466-75

по предельным отклонениям длины, кривизне, состоянию 

поверхности покрытия (риски, задиры, вдотины, поры, пероховатость, 

оголенноеть стержня t  т .п .) ,  а также эксцентриситету покрытия;

4) сварочно-технологические свойства электродов путем проведения 

технологических испытаний тавровых соединений по ГОСТ 9466-75.

В случае несоответствия данных сертификата данным ярлыка и в 

других обоснованных случаях завод-потребитель должен производить 

контрольную проверку качества электродов согласно требованиям стан­

дартов или технических условий.

1 .5 .2 .2 . При приемке сварочной проволоки проверяется:

1) наличке сертификата на поставленную проволоку к соответствие 

его данных требованиям ГОСТ 2246-70 или технических: условий;

2) наличие бирок на метках и соответствие их данных сертифика­

там;

3) соотояние поверхности проволоки и его соответствие требованиям 

ГОСТ 2246-70 или технических условий.
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В случае несоответствия дашшх сертификата данным бирки или 

отсутствия сертификата завод-потребитель должен провести анализ 

химического состава сварочной проволоки, а при необходимости -  

нс пн таете наплавленного металла или металла шва в соответствии с 

требования» ГОСТ 2246-7(1 или технических условий*

1 .5*2*3, При приемке флюса проверяется:

1) наличие сертификата на поставленный флюс и соответствие его 

данных требованиям стандарта или технических условий;

2) наличие ярлыков на мешках или другой таре и соответствие их 

данных сертификатам;

3) сохранность упаковки,

IT случае несоответствия данных сертификата данным ярлыков за ­

вод-потребитель должен проводить испытания сварочного флюса в соот­

ветствии с ГОСТ 9087-81.

1 .5 ,2 .4 *  При приемке защитного газа  проверяется:

1) наличие сертификата на поставленный защитный газ;

2) наличие ярлыков на баллонах и соответствие их данных сертифи­

катам;

3) чистота защитного т а з а  по сертификатам.

Перед использованием каждого нового баллона производится проб­

ная наплавка валика длиной 100-200 мм на пластику с последующим 

контролем на отсутствие недопустимых дефектов.

1 .5 .3 .  Сварочные материалы следует хранить в сухих отапливаемых 

помэдениях при температуре не ниже плюс 18°С в условиях, предохра­

няющих их от загрязнения, ржавления, увлажнения и механических пов­

реждений. Относительная влажность воздуха в помещении -  не более 50£. 

Организация хранения, подготовки и контроля сварочных материалов дол-
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хна соот^т^тяоЧать требовав . отраслевой яориатявпо-техлагёеской 

До^умептшг'н налоги процессы, утвержденной в установленном порядке.

1 .5 .4 . Исдользованле электродов в флюсов 
в случае нарушения условий хранения, установленных п .1 .5 .3 ,  не до­

пускается.

Применение этих материалов разрешается после проведения повторной 

прокалки по режимам согласно паспортам, техническим условиям н другой 

нормативно-технической документации.

1 .5 .5 . Сварочная проволока долива быть ровной, оез перегибов, 

на ее поверхности не должно быть окалины, ш сел , следов коррозии я 

других загрязнений.

1 .5 .6 . Очистку, прокалку, маркировку, упаковку, хранение и выдачу 

сварочных'материалов следует организовать так,'чтобы исключить воз­

можность перепутыванкя различных марок и партий.

1 .6 . К в а л и ф и к а ц и я  с й а р щ и к о в

1.6Л , К выполнению сварочных работ допускаются рабочие, имеющие 

квалификацию сварщика и прошедшие дополнительные-прахтические я тео­

ретические испытания по программе завода-изготовителя, включающей 

особенности сварки конкретных марок сталей.и сплавов, и соответствую­

щей требованиям стандартов и технических условий на химическое 

оборудование.

1.6.2. К руководству сварочными работами и контролю за  соблюде­

нием технология и качества сварных соединений допускаются инженер­

но-технические работники, изучи виде положение настоящего стандарта,
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технологические процессы и другу» дсйстБухэдю нормативно-техническую 

документацию па сварке данного материала.

1 .7 , У с л о в и я  в ы п о л н е н  с в а р о ч н ы х

р а б о т

1 .7  Л .  Сварка должна производиться по fi 

стандарта* предприятия или производственным 

ным на основании рабочих чертежей, настояшег 

технологической документации с учетом требов 

тов на сосуды и аппараты сварные из соответс 

(ОСГГ 26-291-79 ж д р .) .

этическим процессам, 

хиням, ‘разработан- 

дарта и другой 

этраслевнг стандар- 

ующих материалов

1*7,2. Сварочные работы при изготовления сосудов и аппаратов 

должны выполняться в закрытых помещениях при температуре не ниже 0°С.

Сварочные работы на открытых площадках разрешается производить 

при температура, указанной в отраслевых стандартах и другой яордетиэ- 

но-тёгничвской дожуМБнУапжи на (изделия из соответствую т! материалов,

1 ,7 .3 . 2ри выборе вида сварки следует предусматривать макси дель­

ное применение ее механизированных методов, как наиболее эхономгчных. 

Для тонких изделий (толщиной менее 5 ш )  целесообразность применения 

автоматической сварки следует определять в каждом конкретном случае, 

в зависимости от серийности изделий, наличия оснастки и других усло-

1#7 ,4. Криволинейные овм и швы малой протяженности (менее

1 ,0  м), расположенные в нижнем положении, и швы, автоматическая сварка 
которых невозможна или нерациональна, рекомендуется выполнять полу­

автоматической сваркой под флюсом или в защитном газе . Tejite швы, рас­

положенные в других пространственных положениях, рекомендуется вы

пшшять полуавтоматической сваркой в среде углекислого газа  или ;
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ной электро дуговой сваркой.

1.7 .5 , Сварку аппаратуры надл * производить толысо после 

контроля качества сборки.

1 .7 .6 . РежиШ сварки, предусмотренные настоящим стандартом „до­

пускается уточнять применительно к конкретным производственным усло­

виям, сварочному оборудовании и конструктивным особенностям изделий.

, 1 .7 .7 , При свархе швов стыковых, тавровых и угловых соединений 

должны соблюдаться следущие требования:

1) ре киш сварки проверять на пробных пластинах той ке толщины, 

из материала того же типа, что и свариваемые детали;

2) при многослойной сварке швов стыковых соединений не допус­

кается совмещение кратеров в одном сечении (участка);

3) при многослойной сварке наложение каждого после дующего слоя 

рекомендуется производить (после тщательной зачистки предыдущего о? 

шлака) в обратном направлении;

4) в случае обрыва дуги, перед возобновлением сварки, кратер шва 

и прилегающий к.нему участок шва на расстоянии 10-25 ш  должны быть 

очищены от плаха. При этом зажигание дуги после перерыва сварки произ­

водится на ранее выполненном шве на расстоянии 10*20 шс от кратера 

этого шва;

5) в случае образования прожогов при выполнении первого шва дву­

сторонней автоматической сваркой их рекомендуется удалять механичес­

ким, газопламенным или газоэлектрическим способом с последующей меха­

нической зачисткой по нормам для данного материала;

6) при двусторонней полуавтоматической и ручной сварке рекомен­

дуется дервый пов выполнять со стороны противоположной прихваткам. В 

случае удаления корня шва прихвати тока удаляются;



ОСТ 2r^W>? С. 22

7) по oxQ'TTWta сварки металл ива и прилегающие к нему участки 

должны быть зачитаны от шлака я брызг.

1 .7 .8 . Все сварные швы подлежат клеймении, позвсг ^зецу устало- 

внтъ сварщика, выполнявшего эти швы. Клейма должны на- ’ ть с я  способом, 

обеспечивающим их* сохранность на весь период эксплуатации изделия в 

соответствии с ОСГ 26-291-79 или др. нормативно-технической докумен- 

тадяей.

t . 8, У к а з а н и я  п о  т е х н о л о г и и

э д е к т р о ш л а к о в о й  с в а р к и  (ЭОС)

1 .8 .1 . ЭШС следует выполнять преимущественно в вертикальном 

положении. Допускается сварка наклонных швов под углом, не более 45° 

к вертикали.

1 .8 .2 . Для удержания ванны расплавленного металла к шлака я фор- 

мрвания наружной поверхности шва (со стороны противоположной ползуну 

сварочного автомата) необходимо применять медные охладд&еше ползуны 

и накладки, которые фиксирует а  помощью клиньев, электромагнитов, 

пнеамэприхимов и др. Перед началом ЗШС и в процессе сварки накладки

и Ползуны д о л г а  быть плотно прижаты к поверхности харманов я свари­

ваемых деталей. При необходимости места прилегания прошзывают асбес­

том или глиной*

1 .8 .3 . Цри настройке сварочного автомата положение электродной 

проволоки в зазоре между свариваемыми кромкаш регулируют с помэщью 

механизмов вертикального я поперечного перещения сварочного автома­

та с таким расчетом, чтобы электрод находился посередине стыка, а его 

вылет составлял $>-70 мм яга соответствовал данным табличных режимов.



ОСТ 2С~34>7 С» 23

1.8*4* ЭС1С продольных й кольцевых :пвов* а  также фланцев следует 

начинать в заканчивать на технологических планках, прихваченных пред­

варительно заподлицо с наружной поверхностью.

1*8.5. Электрощлаковый процесс начинают с дугового под флюсом.

Но мере расплавления флюса Ж обра^ али я  шлаковой ванны дуга иунтиру­

ется и дуговой процесс переходит в электроаяаховый.

1.8.6* ЗШС продольных швов выполняют одним или несколькими про­

волочными или пластинчатыми электродами, а  также плавящимся мундшту­

ком* Сварку плавящимся мундштуком можно рассматривать как комбинацию 

процессов сварки проволочными и лласти кчап оа электродами* В этом слу­

чае в зазор между сваривавшми деталями вводится мундштук, остающийся 

в процессе сварки неподвижным. Сварку плавящимся мундштуком следует 

применять для выполнения фигурных и криволинейных швов* а  также швов 

большой толщины.

1.8*7. При сварке соединений одной проволокой производят переме­

щения электрода по глубине разделки стыка. В случав -использования двух 

проволок и более сварку выполняют преимущественно без поперечных пере­

мещений электрода. При ЗШС с ходебаякяш  вреья выдержки и ползунов 

устанавливают в пределах 6-8  с*

1 .8 .8 . ЗШС пластинчатым электродом рекомендуется применять для 

соединения сравнительно коротких прямоугольных деталей большой толщи­

ны. Яря этом применяют один Или несколько пластинчатых электродов.

1 .8 .9 . приведенные в настоящем стандарте ре киш сварки следует 

корректировать на минимальные сварочные токи, обеспечивающие устройЧи- 

вый элвктрошлаковый процесс и необходимое проплавление кромок.

1.8,10* ЭИЮ соединения производят без перерыва во избежание об­

разования дефектов.
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1 .8 .1 1 . Й случав вынужденных остановок процесса ЭШС, его продол­

жение следует производить на специально подготовленном торце шва 

( ч е р т .7 ) ,  Сварку начинают одним электродом без колебаний. Но мере за­

полнения подготовленного фигурного участка сварку  производят с попере­

чными колебаниями двумя и более проволоками.

1 .8 .1 2 . При завершении ЭШС на выходе из стыка скорость подачи 

электрода необходимо убавить, снизив тем самым силу сварочного тока;

1 .8 .1 3 . В процессе сварки кольцевых соединений накальный участок 

шва вырезают по специальному шаблону механическим шля термическим спо­

собом с последующей зачисткой для обеспечения заш калом  начального и 

конечного участков (ч е р т . 8 ) .  Зешкаяие кольцевого шва должно .быть 

удалено от мест пересечения с продольными ш вам .

1 .8 .1 4 . Для предотвращения возможного переливания металла и на­

ружной поверхности изделия (и з -з а  различия линейных скоростей внутрен­

них и наружных участков стыка) при ЭШС кольцевых стыков толстостенных 

изделий скорость колебания иля подачи электродов должна быть пропор­

циональна средней скорости соответствующих участков.
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1Ь дгом вка поя сварку при нинуадвиннх остановках

а -  кольцевой воя 6 -  о п то в о й  шов 

Черт. 7
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С хем а  з а ш х ш ш  к о л ь ц е в о го  т а

А чния 8ыре$*ч 
н а ч а л а  ииёь

П олож ение л,
(н е н е ц  с б о р к и )

а  -  при толщине металла 36*100 мм 

6 -  црх толщине металла более 100 ш

^ р т .  8
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2 . С В А Р К А  Н И З К 0 У Г Л В Р 0 Д И С Т 0 Й и 

Н И З К О Л Е Г И Р О В А Н Н О Й  С Т А Л И

2Лш Р у ч н а я  д у г о в а я  с в а р к а

2.1*1. Конструктивные элементы подготовленных кромок под сварку, 

тшш а размеры швов сварных соединений должна соответствовать 

ГОСТ 5264-80, ГОСТ 11534-75, для труб -  ГОСТ 16037-80 ялн другой дей­

ствующей нормативно-технической документации I  чертежам;

2,1.3s, В зависимости от марки стали и требований, предъявляема 

к изделиям, сварка должна быть выполнена электродаш, указанным! в 

табл. I .  Нижний температурный предел эксплуатации сварных соединений 

определяется обеспечением стабильного значения ударной вязкости не 

ниже норм, установленных техническими условиям! (стандарта**) на из­

делие , а верхний температурный предел -  допустимой температурной об­

ластью применения стали, что устанавливается техническими условиями 

(стандартами) на изделие или определяется статическими реэультата- 

т  испытаний.

2 .1 .3 . Диаметр электрода необходимо выбирать в зависимости от 

толщины металла я номера прохода при многослойной сварке. Для первого 

прохода рекомендуется диаметр электрода не более 3 ,£ -4 ,0  мм, для пос­

ледующих -  4 ,0 -6 ,0  мм.

2 .1 .4 . Режима ручной дуговой сварки углеродистых ж низколеги­

рованных сталей в зависимости от диаметра и марок электродов приведе­

ны в табл. 2 -  в нижнем положении; в потолочном в вертикальном- ток на

Сварку следует производить электродами марок УОНИ-13/45, 

УП-1/45, ГОНИ-13/55, УП-1/55 короткой дугой методом опирання; марки 

АНО-17 -  короткой дугой методом опяршшя либо дугой средней дл*«ц



OCT 26-34J7 а, 28

(в последней случае достигается лучшее {орьароваяйв шва}} марон 

МР-3, 030-4 я 030-12 -  как короткой, так я сродней дугой.

Таблица I
Электрода для сварки углеродистых и низколегированных 

сталей

Марки свари­
ваемой ста­
ли

Типы
элехтро- 

♦дов по 
ГОСТ - 
9467-75

Марки электродов Условия применения

ВОтЗкп,

ВСтЗпс, 342
АНО-5, АНО-17 ш др.

ВСтЗеп,

ВСтЗГпс
Э42А

УОНИ-13/45, УП-1/45, 

I  др.

По отраслевым 

стандартам на техничес­

10,15,20,
346

АНО-13,АНО-3,АНО-4, кие требования к изде­

I5K, I6K, UP-3, АНО-18, ОЗС-4, лиям. (по ОСТ

ОЗС-6, ОЗС-З, 03C-I2 26-291-79 или другим

■ ДР. отаадартам)

I8K, 2QK

16ГС. У0НИ-13/55, УТТ—1/55

09Г2С, Э50А УП-2/55, К-5А, AH0-II,

10Г2, Ш-^4, OX-29 I  др.

10Г2С1, Э55 ОХ/ВНИИСТ-27.

17ГС, 360 ОХ-ЯМ.

17ГЮ

15Г2СФ

09Г29Б
Примечание. По решению главного сварщика допускается замена элект­

родов Э42, Э42А, Э46, Э46А электродами Э50А при условии положительных 
результатов контрольных испытаний сварных соединений.
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Таблиш 2

Режимы ручной сварка углерсдастнх и низк&яегх- 
ровашшх сталей

Тапи 
электро­
дов по 
ГОСТ
9467-75

Марка
электродов

Диаметр
адектродов,

мм

Сварочный
ток,

А
Род тока

342 АНО-17 4 160-210 Постоянный. ток#любая
5 190-280 полярность и х  пере­
6 270-360 менный ток

Э42Л УОНИ-13/45 2 45-65 Постоянный ток, обрат­
3 80-100 ная полярность
4 130-160
5 170-200

■ 6 210-240
УП-1/45 2 45и-65 Постоянный ток, обрат­

3 100-130 ная полярность илх пе­
4 140-160 ременный ток
5 160-250

346 UP-3 4 160-200 Постоянный ток, обрат­
5 180-260 ная полярность ила пе­
6 280-320 ременный ток

ОЭС-4 3 90-100 Постоянный ток, любая
4 .160-180 полярность илх пере­
5 200-250 менный ток
6 250-300
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Продолжено табл. 2

Тягш
электро­
дов по 
ГОСТ У467-75

Марки
электро­
дов

Диаздетр элект­
родов , мм

Сварочный 
ток, А Род токл

Э50А УОНИ-13/55 3 80-IC0 Постоянный ток.
4 130-160 обратная поляряост
5 170-200
6 210-240

TO-I/55 3 90-120 Постоянный ток,
4 140-160 обратная поляр­
5 160-250 ность или перемен
6 280-350 инй ток

030-29 3 80-100 Постоянный ток,
4 - 120-150 обратная поляр­
5 150-180 ность

Э55 ОЗС/ВНИИСТ- 3 90-110 Постоянный ток,об­
27 4 130-150 ратная полярность

360 0Х-24У 3 9C-II0 Постоянный ток,об­
4 130-150 ратная полярность

Примечание. Режимы ручной дуговой сварки углеродистых и низколегиро­

ванных сталей электродами, не указанными в' табл.1 и 2, выбираются в соот­

ветствии с паспортными данными этих электродов.

2.2. А в т о м а т и ч е с к а я  д у г о в а я  с в а р к а  

2 .2 .1 . Конструктивные элементы подготовленных кромок под сварку, 

типы а размеры швов сварных соединений долины соответствовать 

ГОСТ 87X3-79, ГОСТ 11533-75, дня труб '- ГОСТ 16037-80 или другой дей­

ствующей нормативно-технической документации и чертежам.

2 .2 .2 . Типы сварных швов и корпусов аппаратов для преимущественного 

применения в зависимости от диаметра и толщины стенки приведены в 

табл. 3.
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Таблица 3

l1*™ сварных швов для корпусов аппаратов нз утл о роди crux  

и низколегированных сталей

&ад соединения

Предельные размерь 
аппарата Тип шва по ПЗСТ 87*3-79

диаметр,

им

(толщина, 
| стенки, 

мм

характеристика условное
обозначение

Продольные сты­

ки обечаек, пат­

рубков я т .п .  

элементов

200-800 . 2-10 Односторонний 

6es скоса кромог 

за флюсовой по­

пушке или медной 

подкладке

С4

8-34
л

Го же, со скосом 

двух хромок.

СХ8

Стыки плоских 

листовых заго­

товок (карт)

200-80 0х 

800 и 

более

2 - 3 2 ? Двухсторонний без 

гкоса хромок с 

предварительным 

заложением подва­

рочного шва 

("на весу") без 

подварочного ива 

л на флюсовой по­

душке

С7
С4

езо
С29

14-32“ То же с односто­

ронним скосом 

двух хромок

е2 1 , езз
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Продолм яле та«я. <Э

Вид соединения Предельные размеры 
' аппарата

Тип шва по ШСГ 8713-79

диаметр» толщина
стенки,
ш

характеристика условное
обозначение

Кольцевые с т а р  

обечаек труб v 

т .п . элементов

300-800 24-160 То же с криволи­

нейным скосом 

двух кромок

С23» С40

16-60 То же с двумя ежо- 

сами двух кромок

С25, С38» 

С39

50-160 То хе с двумя кри­

волинейными с в о д ­

ит Двух кромок

С26

2-12 Односторонний бев 

скоса хромок на 

стальной подклад­

ка

С5

8-30 . То ха со скосом 

двух хромок

16-50 То же с криволи­

нейным скосом двух 

хромок

С34

Кольцевые стаеnf 
днищ. с обечайка­

ми и др. Элемен­

тов разной толщины

200-800 8-30
•J

Односторонний зам­

ковый со скосом 

двух кромок

С20
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Продолжение та&л. 3

Вид соединения Предельные размеры 
аппарата *

Тип шва по ГОСТ 8713-79

диаметр,
ш

толщина
стенки,

мы

характеристика условное
обозначение

Кольцевые стыки 
днищ с обечайками 

и др*элементов раз* 

ной толщины

200-800 16-50 То хе с криволи­

нейным скосом 

двух кромок

С35

х Только продольные стихи при наличии специального оборудования для 

сварки внутреннего шва, кольцевые * для коротких элементов.

** В отдельных случаях при толщине более 32 ши нестандартные швы 

выполняется по специальной технологии.

2 .2 .3 .  При автоматической дуговой сварке применять проволоку и 

флюсы, указанные в табл. 4.

2 .2 .4 .  Собранные под CBapiqr детали и сборочные единиц» прихва­

тывать электродами, которые применяются для ручной дуговой сварки 

данной стали (см. табл. I ) .
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Таблица 4
Выбор марки присадочной проволоки для 
углеродистых и низколегированных сталей

Марка свариваемого 
металла

Марка проволоки 
по РОСТ 2246*70

------------------г
Warn флюса по
РОСТ 9067*81

Условия приме­
нения

ВСтЗкп,

ВСтЗпс, ВСтЗсп, 
ВОтЗПЮ, 10, 15, 
I5K, I6K, I8K, 

20, 20К

св-ое,
Св-08А,СЬ-08ГАХ

По отраслевым 
стандартам на 

технические 
требования х 

сосудам и ап*

17ГС, 17ПС 
16ГС, 09Г2С, 
10Г2, 10Г2С1 
09Г2ФБ

Св-ОбГА
св-оерс
Св^08Г2С
СВ-10ГА

GB-ICMD
(ТУ14-Г-2219-77) 

CB-ICKMA 
св-оех т а г

АН 348А,
OOI 45М, АН-60 
ЕЛИ ЕМ равно­
ценные,
АН-22̂

пиратам

15Г20Ф Са-1012, Св-ОВГА 
Cb-JOHMA

Для кипящих и полусвокойных сталей предпочтительнее применять
проволоку Св-ОвГА,
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11 Флюс АН-22 для ютпяпгвх стало® но рекомендуется,

т  Должна быть проворена необходимость подогрева при cfeapice и 

отпуска после сварки в зависимости от толщины металла.

2 .2 .5 . Примеры режимов сварки двусторонних швов стиховых сое­

динений, обеспечивающие нормальное плавление проволоки и формирование 

шва, приведены в табл. 5. Указанные рэиида сварки допускается уточнить 

и корректировать при отработке технологии применительно к имэшецуся 

оборудованию, типам сварных швов и особенностям конструкций.
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Таблица 8

■Примеры ре клюв автоматике с вес й сварки под флюсом 

углеродистых и низжолагировашшх сталей

Толдана 
свари­
ваемого 
метал­
ла, Ж

Услов­
ное
обоз­
наче­
ние
шва по
ГОСТ
8713-79

Диа­
мэтр
сва­
роч­
ной
про-
воло—
к я ,ш

Свароч­
ный ток 

А -

Напря­
жение 
яа ду­
г е , В

Скорость
сварки,
и/ч

Скорость

подачи 
с нарочно а 
проволоки 

п/ч

Вели­
чина
выле-

»та
'про­
воло­
ки.
мм

Род
тока

5 3 - 400-456 28-32 54,5-50,5 68,5 30-40 Достоян-

8 4 550-650 30-32- 54,5-50,5 87,5 яый ток.

10 600-700 34-36 33-38 49-60 обрати**

12 700-750 36-38 29-36 58-62 поляр­

14 750-800 36-38 29-33 62-75 ность

16 С29, 5 800-850 36-38 25-29 . 67-78 50-60

18 СЗО 850-900 40-42 22-25 72-81

20 900-950 4&44 21-25 78,0-84,5

22 950- • 42МЛ 19,5-21,0 84,5-91,0

-I0QQ
24-60 750>Г -38-44 18-22- ЭТ.О-

-1000 ‘ - Ш ,0

2 .3 . Автоматическая, сварка под флюсом с применением гранулирован­
и й  металлической присадки.

2 .3 Л . При выборе способа сварки с применением гранулированной 

металлической присадки необходимо учитывать его преимущества и недос­

татки.
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К числу преимуществ использования крошки относят:

повышение стабильности процесса автоматической сварки за  счет 

сниженшг, чувствительности к изменению зазора, позводяпцее исключить 

прожоги я протеки металла;

уменьшение остаточных сварочных деформаций;

расширение диапазона толщин металла, сваривав мою без предва­

рительной разделки кромок;

дополнительные возможности для .нси/ченхя оптяш дьного состава 

металла ива, когда ограничен выбор сварочных материалов.

К недостаткам способа относят:

повышение вероятности непровара при отсутствии надежного конт­

роля положения электрода по центру свариваемого стыка;

необходимость использования специального дозатора крошки в 

виде приставки к сварочному автомату.

2 .3 .2 . Крошку изготовляют из сварочной проволоки диаметром 

1 ,6 -2 ,0  ш  путем рубки ее на специализированных станках кли стандарт­

ном фрезерном станке, оснащенном подапщ т механизмом.

Длина гранул должна быть равной 1 ,5 -2 ,5  ш .

2 .3 .3 . Конструктивные элементы подготовленных кромок и размеры 

сварных швов должны соответствовать приведенным в табл. 6.

2 .3 .4 . Прихватку свариваем а кромок производить ручной дуговой 

сваркой электродами, приведенными в табл. I .

2 .3 .5 . При автоматической сварке под флюсом с крошкой рекомен­

дуется применять сварочные ш териалы, приведенные в табл. 7.

2 .3 .6 . Дозировку и засыпку металлической крошки производить спе­

циальными дозаторами, устанавливаемыми на сварочном автомате.

Допускается засыпать крошку перед сваркой вручную.

2 .3 .7 . Дозировка крошки может производиться как перед началом 

сварки, так и в  процессе сварки или комбинированным методом.
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Таблица 6

Конструктивные элементы подготовки кромок и размеры сварных швов при автоматической сварке под флгсои с 
применением гранулированной металлической присадки углвродистшгх и низколчi-ирозаиных сталей
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Продолжение табл, б

Условное обозначение Размеры, мм
шва

в , А
4 е .

Г ~ ‘
& номин. пред. (пред. номин. пред. номин. пред.

& откл. O W . откл. откл.
±1)

Ск2 18 26

Двусторонние швы 20

стыковых соединений 22

со сносом двух кромок 24 2 +1 • 3 30 +4 20 +4

на флюсовой_ подушке 26 32
- 28 \ 34

30 36

1Ск 3 24 . >.

Двухсторонние швы « 28 ±4 28 +4

стыковых соединений 28 «- " р
с двумя симметричными 30 и-

скосами двух кромок 32 30
-  . 30

на флюсовой подушке 34 -

36 -  ■ ' ■' •* ■

38 34 34

Т:540
т-----
42

и +4 - +5

-

Л . . . .  t..
36 36

46

48

-50
52 40 40

7+1,0
"1*5

9 '

5+1.0

2 , 5 ^ ‘°2,0

об

Э 0 \3 °

30°+3°

Конструктивные элементы

подготовленных. 
кромок

тленного ива
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Продолжение тайл. 6

Условное обозначение 

шва

Размеры, ММ

$-■
S,'

6
(пред.
откл.
±D

е е
помин. пред. 

• откл.
номии. пред.

откл.
ноьян. пред.

откл.

54

56 . - 44 44

• 58 0 +4 - ±5 +5

60 ■ - **

Ск4 24

Двусторонние швы 26 3 28 28

стыковых соединений 26
+4, +4

'с  Двумя симметричными 30
2 +1 35, 35

скосами двух кромок 32 3 ,
с предварительным 34

наложением подвароч- 36 40 40

ного шва 38
+5 +5

40

42 49 ' 49

44 .. -

46

4& 3 ,56 56

50
3

(
52

54 64 ; 64

56

58 * \ ' 69 69

eh

г;

Конструктивные элементы

подготовленных
КрОМОК

выполнение ива

2 сг+1 > О 
- 2 ,0

30°jf3°

- 2,0

о ег+1,0 
^ ь-2 ,0

30°*3°.

30°+2°

Зо°*з«
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Таблетщ 7

Сварочные материалу для углеродистых а 1гасхолагхрован1шх 

сталей при автоматической сварке под флюсом с применением крошки

Марка сваривав-' 
мой стали ,

Сваренные материалы

марка сварочной прово­
локи, по ГОСТ 2246-70

марка крошки 
по ГОСТ 
2246-70

фтюс по ГОСТ 
9067-81

СтЗкп

Св-ОВА св-оегл

ов-овггс

АН-348А, 

ОСО-43, АН-60 

и хм равно­

ценные

св-оегл

'СВ-ШГ2С Св-ОВА

Малоуглеродно-. 

тые сталиt 

кроме кипящих

СенОВА

св- овга Св-ОВА

Св-ОВГА

СВ-06Г2С Св-ОВА 1 

Св-ОВГА

16ГС
св-свга

СВ-СВГ2С

09Г2С СВ-ОВГА

Св-1012

Св-ОВМХх св-оегл

Св-1012

св-оегл

Св-1012

ЮГ2С1' ’ Св-06ГА, СВ-С8МХ х 

Св-1012

Св-ОВГА

Св-ЮГА

Св-ОЗГА

х Должна быть проверена необходимость подогрева при сварке и отпуске 

после сварки в зависимости от толщины металла.



OCT 2C-3-tt7 С. 42

* 2.3*8. При-автоматической дозировке перед сваркой крошка заснпа- 

ется до подчтл флюса с опережением на расстоянии не менее 50''мм.

' 2 ;3 .9 . При автоматической дозировке в процессе сварю? крошка по­

дается на вылет электрода со стороны хвостовой части сварочной ванны. 

Црн этом используется эффект ее налипания под действием магнитного по­

ля сварочного типа.

2 .3 .10 . Наибольший эффект по повышение производительности процесса 

сварки достигается при комбинированном способе дозировки крошки,

2 .3 .1 1. Для автоматической сварки под флюсом с крошкой следует 

применять серийные сварочные аппараты TC-I7M, ТС-35, АБС, АДО-1000-3 

и другие,на которые навешивается специальный дозатор конструкции

ИЗО им. Патока или ВШЗДюнтажспецсгроя для дозирования крошки, засы­

паемой в зону сварки.

2 .3 .12 . Сварку производить на постоянном токе обратней полярное-

я г -
2 .3 .13 . Техника автоматической сварки под флюсом с применением 

крошки и последовательность технологических операций такие же как и 

при обычной автоматической сварке под флюсом.

2.3.14* Сварка производится в никнем положении или при угле нак­

лона заготовок до 3 -4 ° , яри больших углах наклона сварка на "спуск" 

не допускается.

-2 .3 .15 . Ориентировочные режимы двусторонней однопроходной сварки 

стыковых соединений без разделки кромок с применением крошки приведены 

в табл. 8,

2 ,3 .16 . Количество металлической крошки.. подаваемой л  зону сварки 

для соединений с разделкой кромэк, определяется по формуле:

г/Ъог.м. * (3)

где . <LM -  диаметр плавящегося электрода, мм;
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2)̂ а" скорость подати электродной проволоки, м/т; 
Jk  -  скорость сварки, м/т,

ТаОлищ 8

Ориентировочные режимы автоматической двусторонней 

однопроходной сварки под флюсом сты ков» соединений 

без разделки кромок углеродистых и низколегированны* 

сталей с применением крошки

Толщина
металла,

мм

Диа­
метр
элект­
родной
прово­
локи,.
мм

Расход
грану­
лиро­
ванной
метал­
личес­
кой
присад­
ки,
г/см

СЬла сва­
рочного 
тока, А

Напряже­
ние на 
дуге,
В

Ско­
рость
сварки,
м/т

Ско­
рость
подати

прово­
локи,
м/т

Опишль- 
ный зазор, 

мм

10 2 ,0 800-825 38-40 50 74,5 5
20 5 ,0 850-950 40-44 35 103 6
30 5 8 ,0 850-950 42-45 19,5 103 7
40 12,0 1200-1300 43-48 16,0 128. 8
50 16,0 1300-1400 44-48 12,0 140 9
60 18,0 1400-1500 45-50 12,0 163 'I I
20 5 ,0 800-900 42-45 35 154 6
30 8 ,0 850-950 42-46 19 163 7
40 4 12,0 850-95С 43-48 14 163 8
50 16,0 I I 00-1200 44-49 14 210 9
60 18,0 1300-1400- 45-50 12 240 II
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2 .3 Л 7 . Первые проходи при автоматической сварке под флюсом с 

применением кроши*, выполнять ка флюсовой подите* остагцей подкладке, 

по расплавляемой вставке или ручной подварке.

2 .3 .1 8 . Для (формирования обратной стороны двусторонних стыковых 

швов без предварительной подварки вместо флюсовой продуши при вварке 

первого прохода шва допускается использовать подушку из крошки.

2 .4 . П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  д у г о в а я  

с в а р к а  п о д  ф л ю с о м

2 .4 .1 .  Полуавтоматическую сварку рекомендуется применять для 

соединения под флюсом швов, недоступных для сварки автоматам!, а  так­

ие для сварки коротких, прерывистых и криволинейных швов.

2 .4 .2 . Конструктивные элементы и размеры подготовленных хромок 

под сварку должны соответствовать ГОСТ 8713-79, ГОСТ 11533-75, для 

труб -  ГОСТ 16037-80 или другой действующей нормативно-технической 

документации и чертежам*.

2 .4*3 . Сварку выполняют в один или несколько проходов, в  зависи­

мости от толщины металла.

2 .4 .4 .  Сварку производят проволокой марок, указанных в табл. 4, 

диаметром 2 т  под флюсом 0СЦ-45М или АН-348А (мелкой грануляцией).

2 .4 .5 . Собранные под сварку детали и сборочные единицы следует 

прихватывать электродами, указанный! в табл. I .

2 .4 .6 . Сварку выполнять на переменном или постоянном токе.

2 .4 .7 .  Режим сварки двусторонних стыковых швов в зависимости 

от толщины металла приведен в табл. 9.
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Таблица 9

Ре*я?л1 полуавтоматической сварки под флюсом двусторонних 

стыковых швов углеродистых и низколегированных сталей

Толщина
сваривае­
мого
металла,

мм

Диаметр 
свароч­
ной про­
волоки * 

мм

Сварочный 
ток, А

Напряжение 
на дуге, В

Скорость
сварки,

ы/ч

Скорость 
подачи 
сварочной 
проволоки, 
. и /ч

Величина
вылета
проволоки,

мм

4-6
8-

200-250
250-300

32-34
34-36

79-101
126-156

10 350-420 36-38 I 91-250

12 2 450-540 38-42 18-30 306-378 25

14-20 550-600 42-44 472

22-30 630-670 44-46 600

2 .5 . А р г о н о д у г о в а я  с в а р к а

2 .5 .1 . Аргонодуговая сварка рекомендуется в особых случаях* ког­

да дуговая сварка не является достаточно маневренной я  не обеспечивает 

стабильное качество соединения.

Например, для сварки тонколистовых ответственных конструкций 

(толщиной менее 1-2 мм);

для выполнения первого корневого прохода при односторонней 

сварке изделий;

для приварки тонкостенных труб (до 2-3  т ) небольшого диаметра 
(до 25-33 мы) к-трубной решетке я т .п .

2 .5 .2 .  Аргонодуговая сварка рекомендуется только для спокойных 

сталей.
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2 .5 .3 , В качестве присадочных материалов применять низколегиро­

ванные сварочные пройолоки марок* Св-ЧВГС, Св-ОВГ 2С( С&-10Г2, Ов-ШГСМТ 

я другие по ГОЙ' 2246V70, содержащие достаточное для предотвращения 

парообразования количество рас кислите лей (марганца, кремния или др. )■

И. обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.

2 .5 .4 . Для отработки технологии следует пользоваться технологичен  

ними указаниями по аргонодуговоЛ сварке легированных сталей,

2 .6 . Г а з о в а я  с в а р к а  н и з к о у г л е р  о -  

д и е т о й  с т а л и

2 .6 .1 . Газовую сварку применяют преимущественно для соединения 

тонколистового металла толщиной до 2 мм, а  более толстого металла

в специальных случаях.

2 .6 .2 . Подготовку кромок под сварку в зависимости от толщины 

металла производить согласно табл. 10.

Таблица 10
Подготовка кромок под газовую сварку ни зкоутле родне той 

стали

Толщина
металла,

мм

Конструктивные элементы подготовленных 
кромок свариваемых деталей

Притуп­
ление С, 

мм

Зазор 
6 , мм

1-3

р

- 1-2

более 3 2 к 2-3 2-4
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2 .6 .3 , В капо г тво присадочного металла применять проволоку 

CB-Ofi, Сй-СНА, Св-СЯГА ПО ГОСТ 2246-70,

2 .6 .4 , Сварку можно производить левым и правим методом. Правый 

метод применяют при сварке листов толщиной более 5 мм,

2 .6 .5 , Угол наклона горелки принимать в зависимости от тблпцгны 

свариваемого металла, чем больше толщина, тем больше угол. При тол­

щине $ = 1 -3  ш  угол наклона равен 2С°, при £ = 12-15 им -  70°.

Угол наклона присадочного прутка равен 30-45°.

2 .6 .6 , Плаля устанавливать нормальное,

2 .6 .7 , Режим* приништь по табл, I I .

Таблица I I .

Режим* газовой сварки низкоуглеродистой 

стали

Толщина свариваемого 
металла, мм

Диаметр свароч­
ной проволоки, 

мм

Номер наконеч­
ника горелки

Расход-дцети- 
лева, л/ч

1-2 2 I 100-200
3-4 3 2 300-400

$-6 4 3 500-600
8 4 700-800
16-М 5 5 I I 00-1200
14-16 6 1500-1700
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2.7. П о л у а в т о м а т  я . г  е с к а я  с в а р к а  

в у г л е к и с л о м '  г а з е

2 .7 .1 . Конструктивные элементы подготовленных кромок и размеры 

швов сварных соединений должны содтветствовать ГОСТ 14771-76,

ГОСТ 14776-79, ГОСТ 23518-79, для труб -  ГОСТ I6037-8D.

2 .7 .2 . В качестве присадочного материала для низкоуглеродистых 

н низколегированных сталей использовать проволоку марки С&-0ВГ2С по 

ГОСТ 2246-70.

2 .7 .3 . Для сварки низколегированных сталей рекомендуется приме­

нение проволоки Св- o e r a i r  и пороштовых проволок ПП-АН4, ПП-АН7, 

ПП-АН8, Ш-АНГО (наплавленный металл соответствует типу 35СА,

ГОСТ 9467-75).

2 .7 .4 . В качестве защитного газа  применять сварочную углекис­

лоту по ГОСТ 8050-85 и ее смеси с другими газами, в соответствии с 

отраслевой технологической документацией, утвержденной и установлен­

ном порядке.

2 .7 .5 . Собранные под сварку детали я сборочные единицы прихва­

тывать полуавтоматической или ручной электродутовой сваркой (см. 

табл. Г),

2 .7 .6 . Прихватку и сварку выполнять на постоянном токе обратной

полярности (плюс на электроде). 
и

2 .7 .7 . Режим "сварки приведены в табл. 12
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Таблица 12
Режимы полуавтоматической сварки в угла квелом газе для 

низ ко углеродистой я низколегированной стали

Толщина 
сваривае­
мого ме­
талла, 
им

Условное 
обозначе­
ние сива 
по ГОСТ 
14771-76

Диаметр 
сварочной 
проволо­
ки, т

Свароч­
ный ТО К, 

А

Напря­
жение 
На дуге, 

В

Расход 
углекис­
лого га­
за , 
л /ч

Коли­
чест­
во

слоев

Скорое*.
сварки,

м/ч

0 ,6 -1 ,0 CI 0 ,5 -0 ,8 50-60 17-20 500-600 1 20-25

0 ,6 -1 ,0 С2 0 ,5 -0 ,8 60-80 17-20 ^500-600 I 25-35

1 ,2 -2 ,0 С2 0 ,8 -1 ,0 70-110 18-20 500-600 1-2 18-24

3 ,0 -5 ,0 С2 i» 6 —2 ,0 160-200 21-24 600-800 1-2 20-22

3 ,0 -8 ,0 С7 I , 6 -2 ,0 200-300 22-28 800-1000 2 25-30
5 ,0 8 ,0 С4 I , 6 -2 .0 220-300 22-30 800-1000 1-2 18-22
1 0 ,0 1 4 ,0 С9 2.Q 320-850 30-32 800-1000 2 18-22
1 6 ,0 2 4 ,0 С9 2 ,0 ,350-380 30-32 800-1000 4-5 18-22
2 6 ,0 3 0 .0 *С9,С10 2.0 350-400 30-34 900-1100 5 18-22
8 ,0 1 2 ,0 CI7, 2 ,0 380-400 30-32 800-1000 2-3 18-22

C2I

12,0 и С25 2 ,0 -2 ,5 440-420 30-32 800-1000 4 16-20
более

30,0 С23 2 ,0 -2 ,5 440-500 30-32 900-1100 10 ти 16-20
более более

32,0 С26 3,0 500-750 34-36 900-1100 12 и I6-2C
более более
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2 ,0 , Р у ч н а я  д у г о в а я ,  а в т о м а т и ч е с к а я

д у г о в а я  п о д  ф л ю с о м  и п о л у а в т о м а т и ­

ч е с к а я  в у г л е к и с л о м  г а з е  с в а р к а  

с т а л а  м а р о к  I2XM и I2MX

2 .8  Д * Конструктивные элементы подготовленных кромок и размеры 

сварных швов должны соответствовать ГОСТ 5264-80, ГОСТ 1534-75 при 

ручной дуговой"СВаркет ГОСТ 8713-79, ГОСТ 11533-75 при оматичес- 

кой сварке под флюсом; для труб -  ГОСТ 16037-80 и друг чзйствующей 

нормативно-технической документации и чертежам.

2 .8 .2 .  Кромки под сварку подготавливать механическим способом: 

допускается предварительная резка термически*»*способами по техноло­

гии, учитывающей необходимости подогрева в зависимости от толщины 

металла.

2 .8 .3 .  Прихватку осуществлять электродами, применяемым! для руч­

ной сварки каждой марки стали.

2 .8 .4 . Присадочные материалы для ручной дуговой* автоматической 

под флюсом я полуавтоматической в углекислом газе сварки сталей I2XM 

и I2.V&, температура предварительного и сопутствующего подогрева пред­

ставлены в табл. 13.

2.8.5. В случае перерыва процесса сварки при выполнении промежу­

точных операций (ср езк а  временных креплений, зачистка мест их привар­

ки, зачистка корня шва) температура сварного соединения не должна 

спускаться ниже 20(ЯС вплоть до возобновления сварки.

2 .8 .6 . Время, от момента окончания сварки до начала термообработ­

ки, если нет других указаний в соответствующей нормативно-технической 

документации, должно быть:

I )  для кольцевых и продольных швов издедрй с толщиной стенок
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Таблица 13

Сварочные материалы и температура подогрева для 

ручной, автоматической и полуавтоматической сварки сталей 

I2MX и I2XM (толщиной до 8С мм)

Марка
стали

Электроды (типы по ГОСТ 
9467-75 и марки), проволока 
ПО ГОСТ 2246-7Q

Флюсы, защитный газ
Температу­
ре предва­
рительного 
и сопутст- 
вувдего 
подогрева,

°С

I2MX

Электроды тепа Э-С9МХ (ГЛ-14, 

70НИ-13/45 Ж , C3C-II и д р .)
■ 200-250

Проволока Св-ОвМХ АН-15, АН-22, АН-348А, 

АН-60, ОСЦ-45,

ОСЦ—45?А я им равно­

ценные

150-200

Проволока CB-IGXT2CMA Углекислый газ , 

сорт Г-й,

ГОСГГ 8050-65

150-200

I2XM
Электроды типа Э-09ПЫ 

(Ц7-2ХМ, ТМЛ-1 В Д р.); 

3-09ХТШ (ЦП-20-67, ПИ-3 

а др.)

250-300

Проволока Св-иеХМ, Св-МХЗМ АН-15, АН-22, АН-348А 

АН-60, ОСЦ-45,

ОСЦ—45f.I в им равно­

ценные

^>00-250
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Продолжаете табл/ 13

Марка
стали

алекгроды (типы по ГОСТ 
9467-75 и марки)» проволока 
по ГОСТ 2246-70

йлюсы, защитный га?
Температу­
ра предва­
рительного 
и сопутст­
вуете го 
подогрева,

° с

I2XM Проволока СВ-ЮХГ2СМА Углекислый газ, 200-250
сорт 1-й,
ГОСТ 8050-85

Примечание: После сварки требуется отпуск по режиму» предус­

мотренному нормативно-технической документацией по термообработке.
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до 60 мм и швов .угловых- и тавровых соединений в изделиях с толщиной 

стенок до 50 мм -  не ограничено;

2) для Колычевых и продольных швов изделий с толщиной стенок 

свыше 60 мм -  не более 72 пасов.

Выполненные’швы угловых и тавровых соединений с толщиной с т е ­

нок свыше 50 мм Подвергают немедленной термообработке или, в слу­

чае необходимости, подогреву до температуры ЗОО-ЗбсРс в течение 

2-3 ч. Время до полной термообработки не ограничено*

2 .9 . Р у ч н а я  д у г о в а я  с в а р к а  с о е д и н е

н и !  т р у б  и з  с т а л и  м а р к и  15X31

2 .9 .1 . Рекомендации по сварке стали I5X5M даны применительно 

к изготовлению печных змеевиков, являющихся основным видом продук­

ции из этой стали. Допускается использование рекомендаций при свар­

ке других изделий.

2 .9 .2 . Подготовку кромок труб под сварку необходимо выполнять 

согласно ГОСТ 16037-80 механическим способом.

Подготовка кромок труб под сварку термическим способом резки 

допускается лишь в исключительных случаях, в процессе монтажа тру­

бопровода при отсутствии возможности механической обработки кромок 

обычными средствами. При этом должен.быть обеспечен подогрев перед 

резкой в соответствии с указания?® технологической инструкции.

2 .9 .3 . Собранные под сварку детали и узлы прихватывать теми 

же электродами, которыми производится сварка.

2 .9 .4 . Сварку стыков змеевиков печей а трубопроводов из стали 

I5X5M следует производить электродами марки ЦД-17 типа 3-IGX5M& по 

ГОСТ 9467-75.
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2 .9 .5 .  Прихватку и сварку вшюл!!ягъ с предварительным и сопут­

ствующим подогревом свариваемых частой до температуры 300-35(Рс при 

любой толщине.

Сварку следует производить непосредственно после прихватки, 

не допуская охлаждения свариваемых стыков ниже 300°С.

2 .9 .6 .  Сварку следует выполнять на постоянном токе при обрат­

ной полярности (плюс на электроде) короткой дугой.

2 .9 .7 .  Количество слоев в шве в  зависимости от толщины стенки 

приведено в  табл. 14.

Таблица 14

Количество слоев в зависимости от свариваемой толщины

при ручной дуговой сварке труб из стали марки I5X5M

Толщина стенки , мм Диамзтр электрода, ж
■7-..

Количество слоев

6 -12 3-4 2 -4

13-20 3 -4 -5 4-6

21-25 3 -4 -5 6 -9

26-30 3 -4 -5 6 - I I

Сварку первого (корневого) слоя и последующих 2 -3  слоев реко-* 

мендуется выполнять электродами диаметром 3 -4  мм при силе тока

8(3-120 А, а  сварку последующих слоев -  электродами диаметром 4-5 мм 

при силе тока I3Q -I80 А.
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2 . 9 . 6 . ПрИ О ТСУТСТВИ Й  ВОЗМОЖНОСТИ ПрЯ?.«!Г01СТЯ подкладных ко 

при толщине стенки свариваемых изделий до 20 мм сварку корнеw 

слоя рекомендуется заполнять аргонодуговой сваркой* Р е я ш ш  a p iv . r a -  

дутовой сварки корневого слоя приведены в-табл. 15.

Таблица 15

Режимы аргонодуговой сварки корневого слоя

Диаметр вольфрамо- 
вого электрода, мм

Режим сварки Расход аргона, л/мин

Сварочный 
ток, А

Напряжение,
В

Горелка Поддув

2-4 120-160 9-11 8 -1 0 3-10

2 .9 ,9 . Сварные соединения подлежат обязательной общей или мест­

ной термической обработке "да!й повышения пластических свойств метал­

ла и снижения остаточных напряжений.

Термическую обработку соединений производить непосредственно 

после окончания сварки, не допуская охлаждения стыка ниже 300°С.

Режим термической обработки принимается по отраслевой норматив­

но-технической документации на термообработку.

2.10. Э л е к т р о ш л а к о и а я  с в а р к а

2 ,1 0 .1 . Конструктивные элементы подготовленных кромок и разме­

ры сварных швов должны соответствовать ГОСТ 15164-78 или другой, 

действующей нормативно-технической документации и чертежам.
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2 .10 .2 . Прихватку я приварку сборочных '*л*>мпнт^в (п. 1 ,4 .0)

к сварявае*«« деталям следует производить электродами, прсднпзна­

чешите для свариваемой стали (см, табл. I и 13).

2 .1 0 .3 . Прихватку я приварку сборочных элементов к деталям 

аппаратов из хромэмолибденовнх сталей (I2XM и ям подобных) следует 

производить с предвари гель пым и сопутствующим подогревом до темпе­

ратуры» указанной в табл. 13.

2 .1 0 .4 . При ЭЮС рекомендуется применять сварочные иа , тал», 

указанные в табл. 16.

2 .1 0 .5 . Ориентировочные режимы сварки прямолинейных и кольце­

вых швов углеродистых и низколепгроваяйых сталей следует принимать 

по табл. 17 с корректировкой применительно к производственным усло­

виям.
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Таблл:п 16
Свпро*пта материглы для электротялпкопой сварки 
углеродистых я низколегированных сталей

Марка сва­
риваемой 
стали

Марка проволока 

по ГООГ 2246-70 Марка флюса
Условия приме­
нения сварных 
соединений

ВСтЗсп Св-ORfA После нормали­

ВСтЗяс СВ-08А зации к высоко­

20, I5K, АН-8 го отпуска при

I6K ГОСТ 9087-81 температуре до­

АН-9 пускаемой для

ТУ ИЭС 201-78 свариваемой

iSK.iOK,

22К

СВ-10Г2, Св-08ГС
90Ь7-е1

АН-9

стали

16ГС,ОЗГ2С СВ-10Г2, Св-СбГС, 1У .ИЗС 201-78

СВ-06Г2С,СВ-081Ш АН-348

Св-ШШ по АН-22
ТУ I 4-1-2219-77 ГОСТ 9087-81

I2XM GB-IQX2M по ЗШ-8 Пфсле нормализа­

ТУ I4-I-22I9-77 ГОЛ 9067-61 ции я высокого

СЗ-08ХМ . АН-9 отпуска не гот-

12‘.а Св-ШМХ ТУ- ИЭС 2CI-78 хв 0°С
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Тябляту* I?

сварки углеродистых я !тзколегирсплпинх 
с?глей (для сварочной проволоки диаметром 3 ш)

Толщина 
метал­
л а ,  ш

Свароч­
ный
ток,

А

Напря­
жение,
В

V iT-
на
шлако­
вой
ванны,

ш

Сухой 
вылет 
эле кт 
рода, 
до

Ско­
рость

-попе­
речных
коле­
баний,
м /ч

Вре?,я 
выдер­
жки у 
ползу­
на,

С

__ Ско­
рость 
пода­
чи
прово­
локи,
и /ч

Количест­
во элект­
родов

36-40 650-730 46-50 40-50 26(£290 -I

41-100 670-75С 44-48 50-55 40 2-3 270-300 1 (2 )

101-

-2 0 0

380-500 46-52 55 70-75 30-40 3-4 140-200 . 2 (3 )

Примечания:„

1. В скобках -  количество электродов, допускаемое для сварки 

указанных толщин металла.

2. Сухой вылет электрода -  расстояние от нижней точки мундштука 

до поверхности шлаковой ванны.
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2 .1 0 .6 , Для повышения тепловой эффективности процесса и к ач ест­

ва сварного соединения рекомендуется введение в зону ЭШС крошки. 

Благодаря таким свойствам крошки как автономность, развитая поверх­

ность и малая масса частиц, введение её в зону сварки позволяет зн а ­

чительно уменьшить потеря тепла и повысить коэффициент полезного 

действия.

Для приготовления крошки рубят сварочную проволоку диаметром 

0 ,8 г1 ,6  мм на части длиной равной диамвтру. Могут быть такие исполь­

зованы грануле,полученные из расплава необходимого химсостава диа­

метром 0 ,8 -1 ,6  мм.

2 .1 0 .7 . Для обеспечения требуеьасс свойств металла шва при ЭШС 

с крошкой рекомендуется применять сварочные материалы, указанные в 

табл. 18. йяюс марки АН-8.

Таблищ 18

Сварочные материалы для ЭШС с крошкой углеродистых 

и низколегированных сталей

Марка сваривае­
мой стали

Марка сварочной 
проволоки по 
ГОСТ 2246-70

Марка крошки 
по ГОСТ 
2246-70

Условия приме­
нения

ВСтЗсп Св-СвГ2С, После, нормали­

ВСтЗпс Св-ОбГА. Св-ЮГС зации и высоко­

20К, I5K, I6K го отпуска при

09Г2С Cb-IOHMA Св-Ы г20, температуре,

Ов-ШША допускаемой

101-201 Св-ЮГ2 св-а>г2с для сваривае­

мой стали
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2 ,1 0 .8 . .Ориентировочные режимы электрояхлаковой сварки с при­

менением крошки указаны в табл. 19,

Таблица 19

Режиш Ж  с крошкой углеродистых и низколегиро­

ванных сталей

Толпа
M8Taj

мм

т а
и а ,

Свароч­
ный 
за зо р ( 
ш

Диа­
метр
элект­
рода,

им

Ско­
рость 
по. и 

"эле .
рад » 
к /ч

Сварочный ток, 
А

Напря­
жение,
В

Расход
крошки,
г/ьйПг

С Нор&влъным ра<сходом крошки

30 99,5 IGGO-IIOG 40-42 140

40 26-28 5 126,0 1200-1250 42-46 175

50 142,0 1300-1350 44-48 200

60 159,0 1350-1450 46-50 2X0

С повышенным расходом крошки

30 42-46

40 42-45
50 4 159,0 900-1C0C 44-48 300
60 26-28 46-50
30 40-42
40 40-42
50 5 99,5 IUGC-1IOO 42-44 29G
60

i

43-46
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3. С В А Р К А  В Ы С О К О Л Е Г И Р О В А Н Н Ы Х

К О Р Р О 3 И О II И О -  с. Т О Я К И X С Т А Л Е Й  

И С И Л А Н О В  НА Н Е Л Е З О Н И К Е Л Е В О Й  

О С Н О В Е  А У С Т Е Н И Т Н О Г О  И А У С Т Е -  

Й И Т Н О  - - Ф Е Р Р И Т Н О Г О  К Л А С С О В

3.1. С п е ц и а л ь н ы е  т р е б о в а н и я

3 .1 .1. При подготовке и сварке высоколегированных сталей и 

сплавов аустенитного и аустенитно-ферритного классов, кроме общих 

положений (раздел I)*  должны быть учтены спв1(йальннв требования, 

изложенные в настоящем разделе.

3 .1 .2 . Сварочные материалы, предназначенные для выполнения 

свар^-ных соединений, ж которым предъявляется требования по стойкости 

против межкриталлятной коррозии (МКК), должны быть испытаны на 

склонность к МКК по ГОСТ 6032-84.

3.1 .3 . Сварочные материалы, предназначенные для сварки глубоко- 

аустенитных сталей (не содержащих ферритную фазу), а  также не обес­

печивающих наличие ферритной фазы в наплавленном металле лева аусте­

нитно-ферритных сталей, при необходимости отбора партий, выбора ма­

рок или отработке технологического процесса сварки, должны быть ис­

пытаны на стойкость против горячих трещин в соответствии с

РОСТ 26389-84.

Примечания:

1, К глубокоаустенитным оталям и сплавам, предусмотренным в 

настоящем стандарте, относятся: 08H7HI5M3T (Ж  580); ‘ 

03XI7HI4M3 (31 66); 03Х2Ш21М4ГБ (ЭИ 35); IQX23HI8 (ЭИ 417); 

06ХН2ЯВДТ (ЭИ 943); 03ХН28ВДТ (ЭЛ 516).

2. Сварочные материалы, не обеспечивающие ферритную' фазу в 

наплавленном металле, указываются в соответствующих разделах 

Настоящего стандарта.
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3 .1 .4 . ^прочны е материалы, предназначенные для сварка? изделий, 

р а б о т я л т  при тем пер  туре выло 35С°С (кроме изделий t изготавливае­

мых из глубокоаустенятннх сталей), при отсутствии сертификатных или 

паспортных указаний подвергается контролю на содержание ферритной 

фазы в металле шва Иди наплавленном металле (с учетом применения

I к табл. 24).

3 .1 .5 . Резку коррозионностойких сталей и обработку кромок под 

сварку производить преимущественно механическими способами.

В случае при?.«ненля термической резки, на кромках должен быть 

удален механическим способом слой металла не менее, чем до полного 

устранения всех неровностей, цветов побежалости и возможных горячих 

трещин в глубокоаустенитных сталях.

3 .1 .6 . Вследствие большого коэффициента линейного расширения 

и, соответственно, значительных деформаций сварных соединений, р а с ­

стояния мзжду прихватками должны быть в 1 ,5 -2 ,0  раза меньше, а длина 

прихватки больше по сравнению с теми же параметрами прихватки в со ­

единениях углеродистых и низколегированных сталей.

3 .1 .7 . Для предотвращения дефектов при сварке в защитных газах  

и возможного снижения коррозионной стойкости металла шва, сварочную 

проволоку перед употреблением необходимо проныть ацетоном, или д р . 

растворителями,

3 .1 .8 . Для уменьшения перегрева и обеспечения оптимальных ме­

ханических свойств и коррозионной стойкости сварку соединений н е- 

большой толщины (менне в мм) необходимо вести при максимально 

возможной скорости;

3 .1 .9 . При многослойной сварке каждый проход выполнять после 

охлаждения предыдущего до температуры ниже 100°С я  тщательной его 

з а ч и с т к и .
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3 .1 .1 0 . Швы, обращенные к агрессивной среде, для повнеепия их 

коррозионной стойкости во всех возможных случаях, рекомендуется вы­

полнять в последнюю очередь или за одни проход.

При отсутствий такой возможности (односторонняя сварка сосудов 

малого диаметра и др .) следует принимать все возможные меры для 

уменьшения нагрева металла первого х л о я  вша последующими: охлаждение 

или наполнение сосуда водой» применение медных массивных подкладок, 

обдув воздухом, повышение скорости сварки, снижение силы тока, умень­

шение диаметра электрода, сварка без поперечных колебаний*

3*1.11. Для предотвращения горячих трещин, особенно в соедине­

ниях большой толщины (10 мм и более), глубоко аустенитных сталей 

(П .3 .1 .3 ) :

1) ручную дуговую и аргоно-дуговую как плавящимся, так ж не пла­

вящимся электродом рекомендуется выполнять при минимальной длине ду­

ги, без поперечных колебаний «усиленными валиками;

2) автоматическую сварку под флюсом производить на пониженных 

скоростях с минимальным числом проходов;

3) кратеры швов должны быть тщательно заллавлены до получения 

выпуклого мениска иля вышлифованы; выводить кратеры на основной ме­

талл запрещается;

4) в случае вынужденного обрыва дуги до ее повторного возбуж­

дения необходима убедиться в отсутствии горячей кратерной трещины; 

при наличии трещины кратер удалить механическим способом;

5) сварщики, додускаеаде к сварке глубокоаустенитных сталей, 

должны быть обучены приемам борьбы с горячими трещинами;

6) автоматическая сварка глубокоаустекитных сталей большой 

толщины, должна проводиться по специальной технологии отработанной
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с учетом,мор предатвращения горячих трещин;

7) при проектиповлияй сварных конструкт^гй на глубокоаустенит- 

ных сталей необходимо во всех возможных случаях заменять угловые я  

тавровые соединения стыковыми;

8) применять комбинированный способ сварки соединений большой 

толщины, при котором внутренние и внешние не соприкасающиеся с а г ­

рессивной средой слои шва выполняются электродами, обеспечивалцида 

меньшую коррозионную, стойкость, но повышенную стойкость металла шва 

против горячих трещин (в т .ч .  я  за  счет наличия ферритной фазы); 

пряг этом толщина слоя , обращенного к коррозионной среде, равноцен­

ного по коррозионной стойкости основному металлу долина быть не ме­

нее 3 ш .

З Л .  12*. При сварке легко деформируемте конструкций в незакреп­

ленном состоянии следует принимать технологические меры предотвра­

щения значительных дефоращвй: обратно-ступенчатый порядок сварки, 

поочередное выполнение слоев сварного шва с разных сторон и т .п .

3 .2 , Р у ч н а я  д у г о в а я  с в а р к а

3 .2 .1 .  Конструктивные элементы подготовленных кромок и размеры 

сварных швов д о д а н  соответствовать ГОСТ 5264-80 и ГОСТ 11534-75, 

для труб -  ГОСТ 16037-60 или другой действующей нормативно-техни­

ческой документации и чертежам.

3 .2 .2 .  В зависимости от марок стали и требований, предьявляе- 

iaix к изделиям, сварку и прихватку выполнять э4ектродами, указанны­

ми в табл. 20.
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Продолжено табл. 20

Марка свари­
ваемой стали

1 Тип электро­
дов п о

\ ГОСТ IQC52-75 
1 (марка элек- 
| тродов)*'
1
t

1 3) 1 Допускаемая температура эксплгатации
; соединений и условия применения элек-
. тродов

4
j без требования стой- 
. кости против межкри- 

сталлятной коррозии

при наличии тре­
бования стойкос­
ти против MSE- 
кристаллитной 
коррозии

06П6КЮТ
}

Э-07Х2СН9 не ограничено не допускается

12П8Н9Т (ОЗЯ-8 , АКВ-29)

12П8Н1СТ

0Й&8Н12Б

Э-С4Х2СН9 ДО 50СРс не допускается

1СП8Н9ТЛ (03Л-36) »

&-06Х20Н9Г2Б ' * ДО 450°С до 350°С

«Ш -7.Щ 1-11, ' свыше 350°С до
Л-38Ы,- Л-4Ш 45сРс после ста­
АНВ-35) билизирующего

отжига -  -
Э-06П9Н10Г2Б 

АНВ-23, IIT-I5)
не ограничено

I
1
!

до 350°С 

свыше 350^0 д о . 

610°С после ста­

билизирующего

_„ __ __._____- i
1 отжига

Э-С2Х19Н9Б 

(AHB-I3) : ’ , 

ТУ I 4-4-301-73

до до 36G°G
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Продолж ение табл . • 20

С ;  е е

! ! - 1 ? /П  ЭЛУКТрО-Марка cfiipif-j Тли электро- 
ваемоЙ ст ати ' до в по

! TOUT 1 0 0 5 2 -7 5

допускаемая температур** эксплуатации 
} соединений и условия применение элек­

тродов

3)

; (марка эле к - 
J тродов)^

1
t

Y»

! без требования стой- 
костя против межкри- 

j сталлитной коррозии

• при наличии тре- 
■ бовакия стойкос­

ти против меж- 
кристаллитной 
коррозии

ШИЫП ОТ
•
Э-Ц7Х2Ш9| не ограничено не допускается

12Л8Н9Т _ (ОЗЛ-8, АНВ-29)

I2XI8HICT 3-G4X2CH9 • ЛО 500°С не допускается

06П8Н12Б 1

ЮП8Н9ТЛ (03Л-36)

Э-С6Х2Ш9Г2Б до 43С°С до 350°С

(ОЗЛ-7,ЦП-11, свыше 35(А ?.до /
Л-38М, Л-4Ш 450Рс после ста­

АНВ-35) билизирующего

отжига .
Э-С6П9Щ0Г2Б не ограничено j до 35СРо
А}В-23, ЦТ-15) . t свыше 350°С до

!
\ GICPC после ста­
\

А билизирующего

. отжига

3-С2Д9Н9Б ДО 4йЛо до З и Л ;
, (AIDJ-I3) -

ТУ I 4-4-301-73
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Марка свари­
ваемой стали

03XX8HZI

СЗП9АГЗШ0

ЮП4ГТ4Н4Т

ОЗХГЗАП9
G7XI3AT20

Продолжена© табл. 20

Тип электро— - 
до в по
ЮСТ 10052-75

(?ларка элек­
тродов)^

’ 3)1 Допускаемая температуря эксплуатации1
| соединений и условия применения элек-
j гродов

j без требования стой-|при наличии тре- 
{кости против межкри—бования стойкости 
j сталлитной коррозии ! против межкристал.-* 
1 1литной коррозии

а-02121Н10Г2 j до 450°С

(ОЗЛ-22) :

Э-02ПЭД9Б ■ не ограничено

(АНБ-13)

ТУ14-4-3 СИ-73

Э-ОЗХ15Н9АТ4

(АНВ-24)

Э-07Х2СН9

(03Л-8У

Б-С4Х20Н9

(оая-36)
Э-08Х2СН9Г2Б
(03Д-7ГЦД-Ц|

j до 5(ХЯс

! до 350°С
I
I без требования 

равнопрочности 

металла шва . 

основному метал­

лу
Л38М, Л-40М)

4---------- ------------------ .

[до 350°С
I

[до 350°С
| свыше 350°С после 

-■ стабилизирующего 
отжига до темпера- 

: туры -применения 

|стали по 
' ОСТ 26-291-79

I -
I»|
! ~
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Продолжение табл* 20.

Марка спари­
ваемой стали

СВД7НЕЗМ2Т “ 
08П7Н15МЗТ ,

СВН7ШЗМ2Т ’ 

С8П7Н15МЗТ

I0H7HI3M2T
МПШЗЫЗТ

Тип олектро- 
дов по
IDCT 10052-75 
(марка элек­
тродов) ^  .

1 3)! Допускаемая температура пксплуагагэти1 '
: соединений и условия применения элект­
родов

без требования стой- j при наличии тре- 
* ости против мзжкри-’бования стойкости 

* сталлятной коррозии .против межкристал- 
литной коррозии

3-02X2 СШ 4Г2М2 . не. ограничено 

(ОЗД-20)

Э-02П9Н18Г5АМЗ 

(АНВ-17> . :

ТУ14-4-362-73

1

;до 350°С при усло­

вии подтверждения 

I стойкости против 

I меихристаллитной 

?коррозии предвари­

тельным испытанием
I
сварных соединений

Э-06П9Н13Г2М2 не ограничено 

(ЗПУ-ЗО !
06Я8НПГЗЫ2 |

(АНВ-26) i

ТУ ИЭС 273-80 ! •

3-02XISHI8IJ5AM3 ’

(AHB-I7J' . *
ТУТ4-4-362-73 ;

: конкретной стали
4---------- -—-------------
не допускается

С7ПЯШМЗГ2Ф ; до 450°С 

(ЭА-400/10У) t  свгзх 450°С до 

ОСТ 5.9244-75 70С°С при условии

3-09ЯШ10Г2М2Б содержания ферритной 

(НК-13,СЛ-28) фазы не более 631

до 350°С
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Марка свари­
ваемой стали

Тип ЗЛОКТрО-
1дов по
ГОСТ 10052-75

т-----------------------  —
Допускаемая температура эксплуатации^ 
соединений и условия применения электс 
родов

(марка элект­
родов)1'

без требования стой­
кости против ьюжкри- 

;СТаЛЛИТЙОЙ коррозии

при наличии тре­
бования стойкости 
против межкрястал- 
лятной коррозии

■3-06X19НИГ2М2 
(ЭНТУ-ЗМ)

не ограничено
!

не допускается

06Х2ГН6М2Т ! 07Н9НИМЗГ2Ф 
•(ЗА-400Д0У) 

ТОСТ 5.9244-75 
j05X22H5M2T

до эосЯс

!
1 +

до 300°С

ЧОЭЛ-41) г
I 1
!*ГУ. 14-168-43-80 |
{Э-С9Х19Н10Г2М2Б [
|{НЖ-13) I

_ _ _ _ _ _ _ _  [гост 9466-75__ '
03Л8АГЗШШЗ 3-02П9Ш8Г5АМЗ: не ограничено
ОЗЛ7Н14МЗ •( АНЗ—17) |

' - *■-.'!ТЛ 4-362-73
3-иШШ14Г2М2 ;
1(03Д-20) :

[ОЗК4Н25ЮАГЗ"’ ' :

(АЗ В -38) |
03Х21Н2ПШБ ТУ ИЭС 37^-83

(331-35 ) 04Х23Н27МЗДЗГ2Б

(03Л-17У)
ТУ14-4-715-75

I

до 350°С

I до 350°СЛ
\

-------------

до 350°С
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Продолжение табл, 20

*1
Марка свари­
ваемой стали

--------------------—
Тип электродов по 
ГОСТ 10052-75 
(марка электро­
дов)’1^

Допускаемая температура эксплуатации 
соединений и условия применения 
зЛёктродов3'

без требования 
стойкости против 
меазфистадлятной 
коррозии

при наличии 
требования стой­
кости против 
межхристаялитной 
коррозии

ТУ I4-4-7I5-75
04Х2Ш21М4Г2Б
(03Л-26А)

до 350°С

03Х2ГН21М4ГБ ТУ 14-4-316-79 ..
(31-35) Э-02ХГ9Ш8Г5АМЗ 

(AHB-I7)
для внутренних 
многослойный

не допускается

ТУ 14-4-362-73 сварных швов, не i
I

04Х23Н27ЙЭЯЗГ2 обращенных к 1
<ОЗЛ-17уГ)4) коррозионной -
ТУ 14-4-715-75 среде ii
ОЗХ24Н25МЗАГЗД
(Alffl-37)
ТУ ИЭС 375-83

1i

оехнгяадт
иШ28!£Т

04Х23Н27МЗДЗГ2Б
(03Л-17У)

ТУ I 4-4-715-75 

04Х23Н26МЗДЗГ2Б. - 
(03Л-37-2)
ТУ 14-4-/276-76

до 350°C
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11родолжеш?э табл. 20

Марка свари­
ваемой стали

Тип электродов по 
ГОСТ 10052-75 (мар­
ка электродов)

Допускаемая температура эксплуата­
ции соединений и условия примене­
ния электродов 3)
без требования 
стойкости против 
межкристаллитной 
коррозии

при наличии 
требования стой­
кости против 
межкристаллитной 
коррозии

06ХН28МДТ I С4Х23Н2?аВДЗГ2«| для внутренних до 35С°С при
G3XH28MHT ! (АНВ-28) многослойных подтверждении

ТУ ИЭС 270-80 сварных швов, не коррозионной

обращенных к 'стойкости испы­
i
1 коррозионной таниями в кон­
i

I1 _ . _ .
среде кретной среде

04Х23Н27МЗДЗГ2 прихватки при не допускается

! (03Л-17уП)'4) толщине металла
ТУ 14-4-715-75 более IG мм

I сх2з:гтв 3-10Х25Н13Г2 не органаченно
(ОЗЛ-б)

I)* Без индекса "3" условно указаны типы электродов, не, предусмот­

ренные ГОСТ I0G52-75.

2 )  * Особенно рекомендуется при необходимости Получения металла

ива без $ерритшй фазы.

3 )  . Лри определения температурных пределов эксплуатация сварных

соединений (необходимо также учитывать допускаеше температуры'
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применения стали, указанные в соответствую ^*, стандартах или

технических условиях ия изделие.
4) Изготовляются по соглашению,

3 .2 .3 ,  Режим сварки должен соответствовать указаниям паспортов, 

технических условий или этикеток на электроды.

При отсутствии таких данных, рекомендуется установить режим 

пробной сваркой по характеристикам плавления электрода и фордарования 

шва (ГОСТ 9466-75) принимая силу сварочного тока в пределах, указан­

ных в табл. 21 .

Режим сварки

Таблиц 21

Диаметр электродов, ш
Сварочный ток , А 
при положении шва

нижнее вертикальное потолочное

3 70-100 70-80 70-80

4 120—150 100-120 100-100

5 150-180 130-150 -

3 .2 .4 .  Диаметр сварочного электрода приништь согласно указаниям 

табл. 22
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Таблица 22 
Диаметры электродов

Толщина металла, 
мм

Разделка кромок Порядковый но­
мер слоя шва 
(прохода)

п --------------------
! диаметр элек- 
: трода, ми

1__
2 без разделки I

t
i 3■ • ~ - . - — ——- * 

3 без- 'разделки I - 3
1—3-20 односторонняя

. .  ^  ...
1 3  ~

2 ,о 3-4

4 в после- 4 -5

дупцее

14 и более двусторонняя I 3-4

2G и более односторонняя 2 и после-- 4 -5

с криволинейным дупцие

скосом кромок

Примечание. При толщине металла менее 3 ш ( а также для обеспе­

чения полного проплавления в первом слое односто­
ронних швов большой толщины, ручную дуговую сварку 
рекомендуется заменять аргонодуговой сваркой.

2 .2 .5 .  Сварку высоколегированных коррозионностойких сталей вы­

полнять на постоянном тока обратной полярности (плюс на электроде).

3 .3 . А в т о м а т и ч е с к а я  и п о л у а в т о м а т и ­

ч е с к а я  с в а р к а  п о д  с д о е м  ф л ю с а .

3 .3 .1 .  Конструктивные элементы подготовленных кромок и размеры 

сварных швов должны соответствовать ГОСТ 5713-79, ГОСТ 11533-75 иля 

другой действующе! нормативно-технической документации и чертежам.
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Цря выборе типов пгвов сварных соединений корпусных элементов 

сосудов я аппаратов гекоядандуетсч пользоваться утспзашшмя табл. 22.

3 .3 .2 ;  В зависимости от требований, предъявляемых к сварным 

соединения?^ применять сварочные проволоки я флюсы, указанные в 

табл. 23.

3 .3 .3 ,  С целью предотвращения охрупчивания металла шва свароч­

ные материалы, предназначенные для выполнения сварных соединений, 

эксплуатирующихся при температуре выше 350°С должны обеспечивать в 

металле шва или наплавленном металле содержание ферритной фазы соглас­

но табл. 24.

При эахазе сварочной проволоки для указанных целей необходимо 

регламентировать содержание в ней ферритной фазы в соответствии с , 

указаниями ГОСТ 2246-70.

Таблица 23

Марки сварочной проволоки и флюсов для автоматической 

и полуавтоматической сварки высоколегированных хоррдион- 

ностойких сталей и сплавов на железоникелевой основе

Марка свари­
ваемой стали

Марка прово­
локи по ГОСТ 
2246-70

1- —  • ■- \

Марка флюса

1
i

1
г

Допускаемая температура 
эксплуатации и условия 
применения

без требова­
ния стойкос­
ти против МКК

при нали­
чии т р е б о ­
вания С Т О Й ­
К О С Т И  п р о ­
тив М К К

0RX22H6T 

(ЭП-53) _

1

СВ-03Х2Щ0АГ5

Св-04Х19нЬ

CB-06XI9H9T

АШС-45 

7714-1-2859 

-  -80

до 300°С не допус­

кается

. ■ 1
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Продолжение табл. 23

Марка сваря- 
ваечой стали

Марка прово­
локи по ГОСТ 
2*16-70

Марка флиса Допускаемая температура 
эксплуатации и условия 
[применения

без требова­
ния стойкос­
ти против МКК

. при пали- • 
чин требо- 

; вания стой­
кости про­
тив МКК

08Х18Г8Н2Т ОВ-06Х2ШБГ АН—2вс по до 300°С . - ДО 300°С

(ГО-3) по 17 I 4 - I -  ; ГОСТ (при необхо­

-1389-75 9087-81 димости заме­

0>-07П8Н9ТЮ ны других

СВ-05Х2СН9ФБС марок)

ТУТ 4-1- I I 40-74 48-0Ф-6

ОСТ 5.9206-76

I2XI8H9 СВ-С4П9Н9 АН-26С по до 600°С не дощрс—

О ьЖ Ш СВ-06П9Н9Т ГОСТ 9QB7-8I квется

06Я8Н1СТ СВ-07Х18Н9ТЮ 48-0Ф-6 до€00°С, ДО 35С°С;

12Я6Н9Т СВ-С5Х20Н9ФБС 0СТ5.9206-75 (при необ­ СВ.350°С

12П8Н10Т Св-08120Н9С2БТ1 АНК-45 ходимости до 600°С

08ИШ 2Б ТУ14-1 -1140-74 ТУ-1-2859-80 замэни дру­ после ста­

ИШЬНЗГЛ порошковая про­ гих марок) билизирую*
волока ГИ-АНВ I п .3 .3 .3  . щего отхи* 

го (табл. 

Ш ____ _
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Продолжение табл. 23

Марка свари­
ваемой стали.

Марка прово­
локи по ГОСТ 
2246-70

Марка флюса Допускаемая температу­
ра эксплуатации и усло­
вия применения

без требо­
вания стой­
кости про­
тив мкк .

при наличии 
требования 
стойкости 
против МКК

03П8Й1 СВ-ОШ8Н10 АН-18 да 350°С

по ТУ I4 -I - по ГОСТ

-5795-79 . 9087-31

СВ-0Ш9Н9
03П9АГЗН10 СВ-С1Х2СН18АИ 2 АН—26с по - до 350°С

(ЭП—689) ГОСТ 9067-81
Св-СвХ20Н9С2БТС i_ _ _ _ _

ЮП4П4Н4Т C&-05XI5H9 АН-26С ; по техшгчес-1 -

(ЭИ-7Н) Гб AM ГОСТ 9067-81
Iхин условя-

03X1 ЗАЛ 9 по T7I4-I- ;ям (стандар-

(4С-36) -1595-76 j там) на изде-

07ПЗАГ20 !лие

(4У-4С) 11
08Я7Н13М2Т СВ-0Ш Ш 1Ш АН-26с |до 700°С не допус­

IuXI7HI3?A2T СВ-06П9Н10МЗТ ГОСТ 9067-81 (п. 3 .3 .3) кается _

10Я7Н13МЗТ Св-06 Х2СШ1МЗТБ 48-0Ф-6 ПО ДО 700°С д а  350°С

06Я7Н15МЗТ СВ-06Я9Н10МЗБ ОСТ 5.9206-75 (при необ­

СВ-О8ПШ0МЗБ AHK-6I ходимости

ТУ ИЭС замете дру­
519-85 гих марок)
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Продолжение- табл, 23

С. 77

Марка отпи­
ваемой стали

Марка проволоки 
по ГОСТ 2246-70 Марка <}пюса

Допускаемая те?лтеппту- 
ра эксплуатации и 
условия применения

без требова­
ния стойкос­
ти против 
МКК

- при нали- 
■ яке тре­

бования 
стойкости 
против Ш

Св-0Ш9Н18П0АМ4 АН-18 до 350°С до 350°С
* ХЭП-690) по ГОСТ (для получе­ при п о д ­

по ТУТ4-1-1893-76 9087-81 ния швов без тверждения

АНК-45МУ ферритной коррозиоя-’

17 ЛЭС фазы) ной стой­
ОЗХ1Ш4МЗ СВ-01П7НГ4М2 623-87 кости пред­

по Т П 4-1-2795-79 • варительны­

ми испыта­
ниями

СВ-О1Х19Ш8П0АМ4 до 350°С

(ЭП-690)
ПО T7I4-I-I892-76

ОЗП8АГЗН11МЗБ
06X2IH6M2X Св-04ДЭШ1МЗ АН-26С до 300°С не допус­
ГЭП-54) с в -с ш з ш а с т по ГОСТ кается

СВ-ОШ9Н15Г6М2АК 9067-81 , до 30С°С до 300°С
(40-39) - 48-ОФ-6 по
1714-1-1595-76 ОСТ 5.9260-

-75



Продолжение тайл, 23,

Марка свари­
ваемой стали

Марка проволоки 
по РОСТ 2246-70 ,

Марка fare До пу скаеглпя те мпература 
эксплуатации я условия 
применения

для требова­
ния стойкос­
ти против 
МКК

при наличие 
требования 
стойкости 
против МКК

Св-ОбПЭКГСЮБ до 300°С до 300°С
Св-СВПЖСАОБ (при необ­

\. СВ-06Х2ШНМЗТБ ходимости
замены друпп 

марок)

СЗХ2Ш21М4ГБ Св-0212 Ш21М4Б АНК-50 —
(ЗИ-35) (ЗИ-69)

ТУ14-1-3262-81

Св-01 Х23Н28ЮДЗТ/

.ТУ ИЭС 
461-85" - .

i
1

f
1

GB-G3Iij2iM2r& 
(ЭП-,97Ь' 
ТУ14-1-2Э71-78 

Св-OI Х24Н25А17Д 

(Ж -75)- 

ТУ14-1-3682-83

АН-18 

ГОСТ 9087- 

-81

.1i

j
Во 35C°J
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Продолжайте табл г 23

Марка свари­
ваемой стали

!&рка прово­
локи по ГОСТ 
224S-70

Марка флгга

!

Лопускае.',ая тештерату-. 
па эксплуатации ж усло­
вия применения

без требова­
ний стойкос­
ти против
ШОС

оря наличии 
требований- 
стойкости,
против МКК

03XH2G!fc? 

( ЗП—516) 

06ХН28ЧП.Т 

(ЭИ-943)

ТЛ4-1-3682^3 

СВ-01Х23Н28МЗДЗТ 

( ЭП—516)

св-сзх нгбадге
(3 Д-078) 

ТЛ4-1-2ЭТ1-78

- до 350°с



ОСТ 26~*~Ъ? С. 80

Таблица 24

Допускаемое содептлние Ферритной фазы в металле два 
ила наплавленном металле

Марка сварочной про­
волоки

Температура эксплуата­
ции соединений, °С

Содержание ферритной 
фазы, %f не более

СВ-С7П8Н9ТО | 
Св-07П9К1СБ , 
C&-WX25HI3 ,г
CB-07X25fiI21D |

i
до 350 'не ограничивается

свыше 35С до 450 ! 10 

свыше 500 до 550 ! 8

СВ-С4И9ШМЗ 
Св-ОбПЭДЮЯЗБ 
СВ-08П9НЮМЗБ 
GB-06XI9HIGM3T 
Св-ОбП 9HI 0?ЛЗТБ

свыше 550 i 6

СВ-С5Х2СН9ФБС
Св-08Х2СН9С2БТЮ

до 350 не ограничивается
свыше 350 до 450 10
свыше 450 до 550. 6
свыше 550 4

Приме чания:
1. Контроль ферритной фазы сварочных проволок, рекомендуемых 

настоящим разделом стандарта, и не перечисленных в таблице, 

не требуется.

2. В зависимости от ответственности конструкций, температурных 

условий эксплуатации и предусмотренных мер по  предотвращению

последствий охрупчивания сварных соединений (проявляющегося



ОСТ 26 J -a? С. 81

в основном при снижения температура) в технически обоснован­

ных случаях л/чтус кается болб© высокое содержание ферритной 

фазы* в частности для сварных швов не нагруженных внутренних 

устройств.

3 .3 .4 . Для прихватки деталей при сборке применять электрода, 

указанные в табл. 20, Допускается выполнение прихватки аргонодуговой 

сваркой сварочными материалами, указанными в табл. 27,

3,3*5, Перед началом сварки необходимо удалить конец Окисленной 

присадочной проволоки,

3 ,3 .6 .  Режиш автоматической я полуавтоматической сварки под 

слоем флюса приведены в табл. 25 и 26*

Примечание.
к

Приведенные режимы сварки могут быть скоррдтированн в зависимости 

от типа соединения* наличия разделки кромок, качества сборки, нали­

чия или отсутствия подкладки, положения шва в пространстве и т .д .
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Та^ля'.да 25

Режим) автоматической спаркя под флюсом 

высоколегированных коррозионностойких сталей

Толщина 
сваривае­
мого ме­
талла, мм

Диаметр 
свароч­
ной про­
волоки , 

мм

Сварочный 
токв А

Напряже­
ние на 
дуге , В

i----------------
Ск <)СТЬ
сварки, 

м /ч '

Скорость 
подачи 
свароч­
ной про­
волоки.

1 м/ч

| Величина 
вылета пр 
волоки, 

мм

«  i
11
4 520-550 32-34 j 35

1
! 49,5 40-50

10 4-5 560-600 34-36 ! 35 ! 55 ,5j f 40-50

12 4-5 625-650 34-38 31 60 ,0 40-50
14 4-5 650-675 36-38 31 64.0 40-50

16 4-5 700-725 36-38 25 70 ,0 40-50

18 5 725-750 38-40 25 75,0 40-50

20 5 725-750 38-40 25 75,0 40-50

22-50 5 750-775 38-42 25 81,0 40-50
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Таблица 26

Режимы полуавтоматической сварки 
высоколегированных коррозиокностойких сталей

Толщина 
сваривае­
мого ме­
талла, мм

Диаметр 
свароч­
ной про­
волоки, 

т

Сварочный 
ток, А

Напряже­
ние на 
дуге* в

i
- .  - -  -

Скорость
сварки,
м/ч

[_ _ .

Скорость 
подачи 
свароч­
ной про­
волоки, 

м/ч

Величина 
вылета 
проволо­
ки* и<* 
не более

4-6 170-220 30-32 79-101

8 230-300 32-34 I 26-152

10 300-360 34-36 191-250

12 2 370-420 36-38 18-30 306-378 25

14-20 430-460 38-40 472

22-30 470-500 40-42 600

3 .4 . С в а р к а  в с р е д е  з а щ и т н ы х  г а з о в

3*4*1, Конструктивные элементы подготовленных кромок я размеры 

швов должны соответствовать ГОСТ 14771-76, для труб -  ГОСТ 16037-80 

иля другой действующей нормативно-технической документации и чертежам.

3 ,4 .2 . В качестве защитных газов следует применять аргон, гелий 

я их смеси, а  также аргон или гелий с примесью кислорода (до 3£) или 

углекислого газа (до 5%) для улучшения стабильности дуги и формирова­

ния шва, повышения производительности Сварки и др; технических целей.

Применение углекислого газа допускается для выполнения сварных 

соединений* работающих преимущественно в слабо коррозионных средах,
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в соответствии с указаниями настоящего раздела стандарта и техничес­

кой документами на изделие.

Другие решегая по применению защитных газов и их смесей могут 

быть предусмотрены соответствующей нормативно-технической иди техно­

логической документацией, согласованной в установленном порядке.

3 .4 .3 , В качестве присадочного Материала применять сварочную 

проволоку, указанную в табл . 27.

Во всех целесообразных случаях (выполнение первого прохода с 

полным проплавлением, сварка топкого металла я д р . ) рекомендуется 

применять сварку без присадочного металла. Сварочные соединения, вы­

полненные без присадочного металла допускаются для эксплуатации в 

условиях, указанных в табл. 2р, для сварных соединений данной марки 

стали, выполненных с примзнением любой из рекомендуем*! марок свароч­

ной проволоки.

3 .4 .4 .  В зависимости от конструктивных особенностей изделий, 

протяженности и конфигурации швов, а  также оснащенности сварочным 

оборудованием и технологической оснасткой применяют следующие спосо­

бы сварки:

1) ручная дуговая сварка не плавящимся (вольфрамовым ) электродом 

(в  аргоне, гелии или их см еси), с присадочным металлом иля без н его ;

2) автоматическая сварка неплавящимся электродом (в  аргоне, гелии 

или их смеси) с  присадочным металлом или без него ;

3) полуавтоматическая и автоматическая сварка плавящимся эл ек т­

родом (в аргоне, гелии или их смеси, а  также в углекислом газе  в 

случаях, указанных в д . 3 .4 .2 -й  табл'. 27 ).

3^4.5 . При выборе метода сварки в среде защитных газов следует 

учитывать, что сварку неплавящимся электродом (ручную и автом атичес-
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кутз) рационально просиять при толщине металла 0,5-3,0 им, а сварку 
алаалцгмся электродом при толщине от 2,5 ш и  6олее.

Во всех возможных случаях следует отдавать предпочтение автома­
тической сварке, обеспечивающей наилучиее качество швов при высокой 
производительности.

Таблица 27
Сварочные материалы для сварки в среде защитите газов 

высоколегированных корро знойно стойких сталей и сплавов на 

келезоникелевой основе

& рка свари­
ваемой стали

■^арка сварочной 
проволоки по 
ГОСТ 2246-70

Защитней
газ

Условия пркшяеяия^-темяера- 
тура эксплуатации-сварных 
соединений

Без требований 
стойкости про­
тив мкк

При наличии 
требования ‘
СТОЙКОСТИ
против УКК

С8Х22Н6Т

(ЭЛ-53)

08П81ВН2Т

(КО-3)

СВ-С8Х2СН9С2БТЮ 

ПО T 7 t4 -I-1 140-74

Углекис­

лый газ 

по РОСТ 

8050-85 

(сорт 

1-ый)

до зос°с

I1

§
!
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Продолж ипив тайл. 27

Марка свари­

ваемой стали

Марка сварочной  

проволоки  по 

ГОСТ 224G -V  о

Защитный
г а з

Условия применения; тем п ера ­

тура  эксплуатации  свараю с 

соединений

Без требований 

стойкости  про­

тив ш

При наличии 

требования  

с то й х о с ти  

против  МКК

С В -0 4 П 9 Н 9

С В -0 6 П 9 Ш 0 Т

Арго.-: по 

ГОСТ 

10157 -79  

Гелий по 

Т У 5 1 -9 4 0 - 

-6 0  вы со - 

кой  чис­

тоты  

п . 3 . 4 . 2 .

до ЗС-(Яс - не д о п у ск а ­

е т ся

Св -06Х21Н 7БТ  

ПО Т П 4 - 1 - 1 389 -75  

С В -С 7 П 9 Ш 0 Б  

С В -07П 8Н 9ТЮ

до 300° С(при 

необходимости 

замени д р у ги х  

м аро к )•

до 300° С

06П8Н10 С В -0 4 И 9 Н 9

С В -О Ш 9 Н 9

дб 600°С не д о п у ск а ­

е т с я
C8XI8HI0T

12П8Н9Т

12П8Н10Т

18Н8Н12Б

С В -0 6 П 9 Н 9 Т

С в -0 вХ 2 Ш 2Г7 Т

д о  350°С ; 

свыше 350°С 

до 60 0°С  

после с т а б и ­

лизирующего

отж ига

СВ-07Х19НЮ 6 

С в -0 7  XI 8Н 9№  

Св-05Х2О19ФБС

до 600°С да 350РС ; 

свыше 350 до

6 0 0 °С после 

с  тябялшз яруто- 

щего о тж ига
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Продолжение т я б я .  27

Марка свари-ч 
ваемой стали

Марка сварочной 
проволоки по 
ГОСГС 2246-70

Защитный
газ

Условия применения; темпмра* 
тура эксплуатации сварочных 
соединений

Без требований 
стойкости про­
тив МКК

При наличии 
требования 
стойкости 
против МКК

03Ы8НН Св-СШШЮ Аргон до 350°С
ТЛ 4-1-2795-79 по ГОСТ
СВ-01П9Н9 ИЯ 57-79 То же, при

Гелий по допустимости

ТУ51-940- ферритной
-60 (вы- фаяц

ОЗП9АГЗНЮ Св-0112 СШ8АП2 сокой до 600°С до 350°С
< ЭП—689) чистоты) л

Св-0ШВН10
п, 3 .4 .2

до бООРс без до 350°С без
ПО Ш 4-1-2795-79 требования раз- требования

нопрбчности равнопроч­

соединений ности соеди­

нений
03П9АГЗН10 Св-ОШЭНЭ То же при до­ То же, при

пустимости допустимости

— ферритной фазы ферритной
' * фазы



Продолжение тайл. 27

Медка свари- 
ваемой стали

Марка сгл ро чной 
поволоки по 
ГОСТе 2246-70

Защитный
газ

Условия применения; темпера­
тура эксплуатации сварочных 
соединений

1
:Без требований 
(стойкости про­
тив мкк

При наличии 
требования 
стойкости 
против МКК

10ХГ4П4Н4Т Св-05П 5Н9Г6АМ Аргон По техническим
(ЗИ-711) по ТУ- I 4-1-1595- по ГОСТ условиям (стан-
ОЗПЗАП9 -76 10157-79 (карту) на из-
(ЧС-36) Гелий по

1
; делив

СГШЗАГ20 T75I-940-;
(ЧС-46) -80 (вы- 1

L-___ —________
08П7ШЗМ2Т Св-04ЯЭДПМЗ сокой до 700°С не допуска­
ЮЛ7Н13М2Т чистоты) j п .З ,3 .3 ется
ЮП7ШЗМЗТ СВ-06П9Ш0МЗТ П.3.4.2) 1

| до 35С°С
СВ-С6Х2СШIМЗТБ ! до 700°С; до 350°С
Св-06П Ж  ОМЗБ п .3 .3 .3  для
Св-ОЩЭНЮМЗБ замены других*

марок

Св-01 Л  Ж  8 ГГ Ш 4 до 35СРс для до 35СЛС при
(ЭП-690) получения швов подтвержде­
по ТУ14-1-1892-76 без ферритной нии стойкое-

СШХ17И15МЗТ . СВ-0Ш7Н14М2 'фазы т» против
по ТУ14-1-2795-79 МКК предва­

рительными

испытаниями
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Продолжение табл* 27

Марка свари­
ваемой стали

Марка сварочной 
проволоки по 
ГОСТ 224&-70

Защитшй
газ

C6H7HI5M3T Св-0Ш7Н14!Ю - Аргон

03X1VHI 4?ЛЗ по ТУ14-1-2795-79 по ГОСТ
СВ-0Ш9Ш8П0АМ4 10137-79

,С 30—690) (сорт

0Ш8АГЗНПМЗЕ по ТП4-1-1892-76

1
 

. 
~

 
I 

2
,3

08Х2Ш6М2Т СВ-СШ9Ш1МЗ

СВ-06П9ШСМЗТ

Гелий по 

ТУ51-940-
рп j*

Св-ОбДЖОМЗБ

СВ-08П9Н10МЗБ

СВ-06Х2ШИМЗТБ

v ВЫ­

СОКОЙ 
чистоты) 

п .3 .4 .2  .
СЗХ2Ш21М4ГБ- 0В-О2Х21Н2ТМ4Б

( 3/1-35); (ЗИ-69)

ТУТ4-1-3262-81

06ХН28ВДТ СВ-01Х23Н28МЗДЗТ

(ЭИ-343) Св-01 Х24Н25МЗАГ7Д

03Ш28МДТ (ЭК-75)

( ЭП-516) ТУ14-1-3682-83

Условия применения; темпе­
ратура эксплуатации свар-
них соединений

Без требований 
стойкости про­
тив мкк

При наличии 
требования 
стойкости 
против МКК

до 350Рс'при 

подтвержде­

нии стойкос­

ти против 

МКК предва­

рительными 

испытаниями

до 300°с не допуска­

ется
до 300°С для до ЗСО°С
замены других 
марок

до 35С°С
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Продолжение табл* 27

^ р к а  свари­
ваемой стала

Марка сварочной 
проволоки по

ШОТ 2246-70

Защитив
газ

Условии применения; темпера­
тура эксплуатации сварннх 
соединений

Без трЬбораний 
стойкости про- 
Tift МКК

При наличии 
требования 
стойкости 
против МКК

X0X23HIB . &-07X25HI3 Аргон по по техническим не допускает­

ГОСТ условиям (стан- ся

10137-79 |дарту) на из-

(сорт

ВЫСШИЙ|

1- й ,

2- й) . 

Гелий по 
ТУ51-940- 

-80 (вы­

сокой 

чистоты) 

п .3 .4 .2

делив
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3,4*6. Сварку не плавящимся фольфрамовым электродов (ручную к 

автоматическую) выполняют на постоянном токе прятлой полярности (мину 

на электроде) ,или на переменном токе с наложением тока высокой часто 

ты от осцилляторов (ОС- I ,  ОСП-3-1 или д р . ) .  Угол наклона вольфрамо­

вого электрода к свариваемому изделию должен составлять при автомати­

ческой сварке 75 -80°, при ручной 60-80°, а угол между электродом 

я присадочной проволокой 90°.

3 * 4 .7 . Сварку плавящимся электродом (автоматическую и полуавто­

матическую) выполняют, на постоянном токе обратной полярности (плюс 

на электроде).

3 .4 .8 .  В качестве не плавящегося электрода следует применять 

прутки вольфрамовые лантаяяроваянне по ТУ 48-19-27-77, ГОСТ 23949-80.

Рабочий конец электрода должен быть заточен на конус на длине 

10-15 ым. Электрод следует осматривать перед выполнением каждого 

прохода сварного шва и заменять (производить заточку) при окруж е­

нии разрушения или загрязнений,

3 ,4*9 , Для уменьшения степени окисления металла и получения 

качественного сварного шва процесс сварки в среде защитных газов 

следует вести  с максимально возможной скоростью при минимальной по­

верхности сварочной ванны.

3 ,4 .1 0 . Перемещение электрода и присадочной проволоки в процессе 

сварки должно быть равномерно-поступательным. При ручной сварке 

допускаются возвратно-поступательные перемещения присадочной проволо­

ки без вывода ее из зоны защитного г а з а . Поперечные колебания не реко­

мендуются.

*3 ,4 .11 , Сварку следует вести без перерывов. В случае вынужден- 

ноИ7 -перерыва перекрывать ранее наложенный шов на 10-20 мм.
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3 .4 Л 2. После Обрыва дуги по окончании сварки подачу защитного 

га за  прекратить после некоторого остывания металла и электрода (через 

5-10 с) для предупреждения недопустимою окисления.

3 .4 Л З . Рабочее* давление защитного г а за  рекомендуется в преде­

лах 0 ,01-0 ,03  МПа.

3 .4 .1 4 . При автоматической сварке не плавящимся электродом дугу 

возбуждать замыканием дугового промежутка гранитовым или угольным 

стержнем. При ручной сварке предварительно разогревать электрод 

на гранитовой или медной пластине, после чего дута легко возбуждает­

ся на изделии без соприкосновения с металлом. Допускается не разогре­

вать электрод при ручной сварке на постоянном токе, а  возбуждать 

дугу легким прикосновением к изделие и последующим отводом электрода,

3 .4 Л 5. Режимы сварки в  среде аргона приведены в табл. 28.

Примечание. Приведенные режимы сварки могут быть скорретированы 

в зависимости от типа соединения, наличия разделки кромок, качества 

сборки, наличия или отсутствия подкладки, положения шва в пространст­

ве и т .д .

3 .4 .16 , При изготовлении тонкостенных изделий (до 2 -2 ,5  ми) ■ 

рекомендуется производить сборку и сварку в специальных приспособле­

ниях, уменьшающих коробление. Прихватку тонкостенных изделий следует 

выполнять преимущественно со стороны, противоположной основному шву. 

Шаг прихваток должен составлять при толщине металла до 3 мм -  30-70 мм, 

при толщине более 3 мм -  50-200 мм.

3 .5 . Автоматическая сварка под слоем флюса и гранулированной 

присадкой.

3 .5 ,1 . Настоящие рекомендации распространяются на сварку сталей 

ОвИШОТ, 12Л8Ш 0Т, 12П8Н9Т, 08Л8Н10, 12Д8Н9, 03Х21Н21М4ГБ и 

сплавов 06ХН28МПТ, 03ХН28МДТ. Допускается использование настоящих 
рекомендаций для разработки технологии сварки других сталей ,
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ТчбЛЯГт 28
Рв«я?д| сварки в среде аргона 

высоколегированных коррозионностойких сталей

Способ сварки Толщина
свари­
ваемого
металла,

MU

Число
про­
ходов

Диаметр 
прово­
локи tM

Сварочный 
ток, А

Напря­
жение
дуги,

В

Скоро­
сть
сварки
н/ч

Расход 
аргона 
в го­
релку, 
л/мин

Ручная дуговая 2-6 1-2 1 ,6 -2 ,0 50-80 IO -II 6-8

не плавящимся 6-12 2-6 2 ,0 -3 ,0 80-120 10-11 - 8-10

электродом 12-20 6-16 3 ,0 -4 ,0 120-200 10-12 10-12

Полуавтомати­ 2,5 I 1,0 140-180 6-8

ческая дуговая 3,0 I 1-1,6 150-260 6-8

плавящимся 4,0 I 1-1,6 160-300 20-25 - 7-9

электродом 6 ,0 1-2 I , 6 -2 ,0 220-320 9-12

8т0 2 I , 6 -2 ,0 320-360 I I —15

10,0 2 2,0 290-380 12-17

Автоматическая 2,5 I I , 6 -2 ,0 160-240 20-40 6-8

дуговая плавя­ з .с I 1 ,6 -3 ,0 200-280 20-40 6-8

щемся электро­ ■4.0 1 2 ,0 -2 ,5 220-320 20-30 20-40 7-9

дом 6,0 1-2 2 ,0 -2 ,5 280-360 15-30 9-12

8 ,0 2 2 ,0 -3 ,0 300-380 15-30 I I —15

10,0 2 2,0-3,G
.

320-440 15-30 12-17

Примечание, Режимы приведены для стыковых соединений со стан­

дартной подготовкой кромок.
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3 .5 .2 . Автоматическую сварку под слоем фаюса о гранулированной 

металлической присадкой, засыпаемой в разделку кромок в зазор между 

кромками, рекомендуется применять с целью увеличения производитель­

ности процесса, а  также как средство, способствующее повышению 

стойкости сварных соединений против горячих трещин,

3 .5 .3 . Гранулированную присадку (крошку) изготовлять из сварочной 

проволоки диаметром-1,6-2*О ш  на металлорежущих (фрезерных и д р .), 

стенках с помощью соответствующих приспособлений я подающих механиз­

мов. Длина гранул рекомендуется в пределах 1,5-2,5 мм.

3 .5 .4 . В качестве материала для гранулированной металлической 

присадки применять, сваро тт> проволоку марок, соответствующих маркам 

основного металла.

В качестве сварочных материалов применять тварочную проволоку 

и флюсы, указанные в табл. 23.

3 .5 .5 . Конструктивные элементы подготовленных кромок и размеры 

сварных швов должны соответствовать табл. 29.

3 .5 .6 . Прихватку свариваема кромок производить ручной дуговой 

или аргонодуговой сваркой с применением электродов или сварочной 

проволоки указанных в табл. 20 и 27. Для стали 03Х21Н21М4ГБ и сплавов 
66ЯШ4Ш и 0ЛН28ЧДТ предпочтительнее выполнять прихватку аргоно­

дуговой сваркой. В случае необходимости дуговой прихватки применять 

электрода А1Ш-2В, 03Л-17УИ без ниобия в покрытии, а для стали 

03Х21Н21М4ГБ также электрод AHB-I7.

3 .5 .7 . Сварку производить на постоянном токе обратной полярности

Рейимы сварки принмать по табл. 30 с корректировкой приме ни те ль»

но к конкретным производственным условиям путем пробной сварки и 

контроля качества соединений,

3*5,8. Вылет электрода при сварке устанавливать в пределах 

3Q-40 мм.



Таблотаа 29
Конструктивные элементы подготовки кромок и размеры сварных швов, выполненных автомати­
ческой сваркой с гранулированной присадкой (крошкой) высоколегированных коррозионностойких

сталей
Размеры „ ш

в e=e*

12 s t1 22+4
14
i 6 ;

4^1

18
25+520,

5 tl
24

26+630 0+1,5

Э6 7+1*5
30+8 * 2 .^ f

40 8±1.5

• 45 S t2 36+10 *1
50 IO t^

словно© 
обозначение 
тип) шва

Характеристика выполненного 
шва

Конструктивные элементы

подготовки Громок выполненного

МЛ Стыковой двусторонний шов 

без скоса кромок на флюсовой 

подушке

1 -  первый слой с крошкой
2 -  второй слой без добавле­

ния крошки
h: \ v j *

OCX irfb-Nj—и?



Продолжение табл . 29

Размеры, »я«

£
р
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г 
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0D



Продолжение т$бл . 29 

Размеры, мм

ост Ж
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Размеры, ми
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Тайлгсй 30*

режкдо автоматической сварки' под (флюсом аустенитных 

сталей с применением гранулированной присадки (крошки)

Условное 
обозна­
чение шва 
(по габл« 
28)

Толщина
свари­
ваемого
металла,
до

Диа­
метр
сва­
роч­
ной
прово­
локи,

ш

Номер 
слоя 
в шве

Относи­
тельное 
количест­
во крош­
ки.

Сварочный 
ток, А

Напря­
жение
на
Дуге,

В

Ско-* 
рость 
свар­
ки, 
и/ч .

Ск1 12 о м о 510; 550 34-36 24; 26
14 4 I ;  2 0,15; 0 530; 590 34-36 24;26
16 1 0 ,2 ; 0 590; 650 36-38 22;24

18 0 .2 ; 0 700; 750 37-39 32; 34
20 0,25; 0 750; 800 38-40 30;32
25 0,25; 0 800; 850 39-41 28;30
30 5 I ;  2 О о [850; 900 40-42 24;26
36 0,35; 0 (900; 950 41-43 24; 26

> 0 (•950;1000 42-44 22;24
45 О rf* О Ю50;ГГГО 44-46 22; 24
50 1X50:1200 46-48 20; 22

Ск2 8 , 3 - I 0,1 480 30-34 22

i a 0,15 630 32-34 22
4 Г '

' 12 0,2 650 32-34 20
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Йродол*в!йе табл. 30

Условное 
обозна­
чение шва 
(по табл. 
28)

Толлвтна
свари­
ваемого
металла,

т

Диа­
метр
сварен-

й .
прово­
локи,

мм

Номер 
слоя 
в шве

, Относи­
тельное 
количест­
во крош­
ки,

(?//>

СпарОЧ!ШЙ 
ток, А

Напря­
жение
на
дуге,

В

i

Ско­
рость
сварки,
и/ч

СкЗ 12 0 .8 ;  0 530; 580 ! 34-36j 28; 30

14 4 2; 3 1 ,0 ;  0 370; 630 136-38i 25; 32

16 i 1 .2 ;  0 600; 680 136-381 24; 32

! 18
1 V | 0 ,8 ;  0 700; 750 ;38-40 | 28; 32

: 20. 5 2; 3 ; 1 .0 ; 0 750; 800 38-40 j 28; 32

! 22 j i , i ;  0 780; 830 38-40 ;26; 30

24 1 .2 ;  .0 800; 850 ;38-40  ! 26 i 30 _

0к4 16 0 ,8 ; ' 1 ,0 500; 550 i • i 
! i 28; 30

18 0 ,6 ; 0,8 550; 600 36-38 |i 28; 30

20 0 ,4 ;  0 ,6 550; 600 i 24; 26

22 4 2; 3 0 ,8 ; I.C 600; 650 38-40 j 24; 26

24 0 ,6 ; 0 ,8 650; 700 40-42 jj 22; 24

26 1 ,0 ; 1 ,2 700; 750 42-44 122; 24

28 0 ,4 ;  0 ,6 650; 700 ,,40-42 18; 20

30 0 ,6 ; С,8 700; 750 18; 20

35 0 ,6 ; 0,8 9С0; 950 42-44 24$ 26

40 5 2; 3 0 ,8 ; 1 ,0 9G0; 950 22; 24

45 0 ,6 ;  0 ,8 1000;1050 44-46 22; 24

50 ) О Ър ►—1
,

о 1050(1000 46-48 20; 22

Примечание. 6*- количество засылаемой крошки,

бир- количество расплавляемой проволок?
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3 ;5 .9 .  Дозировку к засыпку иэтаяличссглй крепки ПРОИЗВОДИТЬ 

специальными дозаторами, укрепленными т  сварочном автомате. Допус­

кается засылать крошку вручную.

3.5ДО. Первые прбхода при Автоматической сварке выполнять на 

флюсовой Подушке, остающейся подкладке, по расплавляемой встайке_. 

ели ручной подварке.

3 ,5 .1 1 . Для предотвращения снижения стойкости металла шва против 

МКК вследствие повторных нагревов» предпочитать технологию сварки 

с минимальным числом проходов.

3 .6 , Э л е к т р о ш д а к о в а я  с в а р к а

3 .6 Л .  Конструктивные элементы подготовленных кромок и размеры 

сварных швов должны соответствовать ГОСТ 15164-78 или другой дейст­

вующей нормативно-технической документации я чертежам.

3 .6 .2 .  Собранные под сварку детали и сборочные единили следует 

прихватывать электродаш , которые применяют для ручной дуговой 

сварки данной стали.

3 .6 .3 .  При ЗШС высоколегированных сталей следует применять сва­

рочные материалы, указанные в табл. 31.

3 .6 .4 .  Рекомендуемые р е к и т  сварки высоколегированных сталей 

указаны в табл. 32.
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Таблиц ЛТ.
Сварочные материалы при ЭШС 

высоколегированных сталей

Марка свари­
ваемой стали

Маррй сзарочяой 
проволоки по *
ГОСТ 2246-70"

Марка флюоа Условие применения

08П8Н1СТ

12П8Н9Т
12П8Н10Т

СВ-С4П9Н9

СВ-01ПШ9
АН-26с по 
ГОСТ 9087-81 
48-ОФ-6 по 
ОСТ 5.9206-75 

или им равно­
ценные

до 600°С при отсут­
ствии требований по 

стойкости металла 
шва х МКК

СВ-СГ7П9НГОБ 
Св-05Х2СН»БС 

СВ-06П9Н9Т 
Св-СвП 9Н952С2

АН-45 

по ГОСТ 
9087-81 
АН-9 (АН-97) 

ТУ ИЗС 201-78

до 350°С стойкость 

соединений против 
МКК обеспечивается 

в состоянии после 
сварки

свптшзмгт
IQH7HI3M2T
10И71ПЗМЗТ

Св-QI XI9Ш8П0АМ4 

(ЭП-690)
по ТУ14-1-1С92-76 
Св-01 XI9HI5I6M2AB2 

ТУТ4-1-1595-76 
Св-06 Х2СНПНЗТБ

АН-45

по ГОСТ 
9067-81 
АН-9 (АН-9У)
17 ИХ 201-78

до 350°С стойкость 
соединений против 
МКК обеспечивается 

в состоянии после 
сварки



Продолжение тайл, 31

Марка свари­

ваемой стали

Марка сварочной 
проволоки по 
ГОСТ* 2246-70

Марка флюса Условие применении

03ХН28ВДТ Св-01Х2ЭН28МЗДЗТ АН-45 до 350°С при нали­

(ЭИ-516) ( ЭП-516) по ГОСТ чии требований по

06Ш20М2Т 9087-81 стойхости металла 

шва против МКК
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Таблица 32
Режимы Ж  высоколегированных сталей

Толщи­
на св а ­
ривае­
мого 
метал­
ла, мм

Свароч­
ный 
ток, А 
на I 
элект­
род

Напря­
жение,
В*.

Глуби
на
шлако­
вой
ванны,

Ml

Сухой
вылет
элект­
рода,
ш

Ско^-
рость
попе­
речных
коле­
баний,

м/ч

Время 
выдерж­
ки у - 
ползу­
н а , с

Ско­
рость
подачи
прово­
локи,
м/ч

Коли-
чзство
элект­
родов

36-40 4 80- 4 2 - 40-50 50-60 240- I
-5 2 0 -4 4 -280

41-100 500- 4 2 - 5 0-55 60 40 2-3 220- 1(2)
-5 8 0 -4 4 -240

108- 350- 4 4 - 55 6 0 - 3 0 - 3-4 200- 2(3)
-2 0 0  „ -420_ —46 * -65 -4 0 220

Примечание, В скобках указано допускаемое количество электро­
дов , Рекомвндуешй диамэтр электрода -  3 ш.
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4.  С В А Р К А  В Ы С О К О П Р О Ч Н О Й  Х Р О М О -

К И К В Л Б В О Я С Т А Л И  (07ПСНС)

4 . 1 . Р у ч н а я  д у г о в а я  с в а р к а

4.1 .1 . Конструктивные элементы подготовленных кромок я размеры 

сварочных швов должны соответствовать ГОСТ 5264-80, действующей норма- 

тйвно-тешпеской Документации.

4.1*2. Сварку осуществлять электродами ИМ  (йе предусмотрен­

ными стандартами и каталогами), для изготовления которых использовать 

проволоку Св-07П6Н6 по ТУ 14—I -997-74 диаметром 3-4 мм я электродное 

покрытие, состав которого приведен в табл. 33

Таблица 33

СЬстав покрытия электродов ХВ—I

Компоненты покрытая
1

Обозначение НТД
1
1 Массовая доля, %

Доломит обожженный ОСТ 1485-82 32,5

Концентрат плавиковый ГОСТ 4421-73 10,0

Двуокись титана ТУ 6-10-1363-78 24,0

Барий фтористый ГОСТ 7I6C-80 20,0

Ферросилиций Фс45 

Порошок молибденовый

ГОСТ 1415-78 8,-0

Стекло натриевое жидкое ГОСТ 13078-01 302 к массе сухой 

шихты

4 .1 .3 , -Электроды XB-I Должны иметь покрытие толщиной 0 ,65-0 ,8  мм 

и 0 ,8 -1 ,С мм при диаметре ̂ стержня, соответственно, 3 и 4 мм и удовлет­

ворять требованиям гост 9466-75 для 2-й или з-й группы, Механические 

свойства и коррозионная стойкость металла шва или сварных соединений
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стали ШП6!Шг выполненных электродами ХВ-Г должны удовлетворять 

требованиям технических условий на изделие.

4Л . 4. Собранные под сварку сборочные единицы прихватывают 

;геми ate электродами, которыми осуществляется сварка.

4Л . 5 . Сварные соединения стали 07П6Н6 для предотвращавши* 

склонности к мвжкристаллитной коррозии и повышения прочностных свой­

ств обязательно подвергать термической обработке: закалке при 1000- 

1050°С в воде, обработке холодом при минус 70°С в течение 2 ч  ш 
старению при 380-400°С в течение I  ч .

4Л . 6 . При подготовке и сварке стали стали 07П6Н6 должны бить 

учтены также требования раздела I  и подраздела ЗЛ  настоящего стан­

дарта.

4 ,1 .7 . Режиш сварки принимать по табл. 21.

4 .2 . Р у ч н а я  а р г о н о д у г о в а я  с в а р к а  

с т а л и  н е п л а в я щ и м с я  э л е к т о д о м

4 .2 Л . Конструктивные элементы подготовленных кромок я размеры 

сварных швов Должны соответствовать ГОСТ 14771-76.

4 .2 .2 .  В качестве присадочного металла использовать проволоку 

Св-ОЗХГ9Н9йС2С-ВИ по ТУ 14-1-3013-60 для сварных соединений без 

последующей (после сварки) термической обработки и проволоку 

СВ-07ХШ16 по ТУ 14-Г-997-74 для вварных соединений с последующей 

термической обработкой.

4 .2 .3 .  Термическую обработку сварных соединений проводить по 

режиму, указанному в п .4 .1 .5 ,

4 .2 .4 .  Защитный газ (аргон, гелий) я вольфрамовые электроды 

должны соответствовать указаниям табл. 27 я п .3 .4 ,2 .

4 .2 .5 . Режимы сварки принимать по табл. 28,
г

4 .2 .6 .  При подготовке материалов к сварке соблхщать также
„ ’’ ' "V

требования раздела I  и подраздела 3 ,1 .
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5. С 3 А Р X А Х Р О М И С Т Ы Х  С Т А Л Е Й

5 .1 . Пря проектировании сварных конструкций н разработка техно­

логического процесса сварки следует учитывать отличительные особеннос­

ти стандартных марок (по ГОСТ 5632-72) хромистых сталей ферритного 

класса (особенно марок 08П7Т и 15Т25Г по табл. 33 ):

1) высокий порог хладноломкости стали, находящийся обычно в 

области положительных температур;

2) склонность к значительному скрупчиванию (дополнительному 

повышению порога хладноломкости) в околошовной зоне;

3) низкая пластичность и вязкость металла шва, выполненного 

сварочными материалами аналогичного со сталью хишчвского состава;

4) невозможность устранения охрупчивания термической обработкой.

5 .2 .  При назначении сталей для сварных конструкций в проектах 

должны бы ̂ у ч т е н ы  допускаемые условия их применения по ОСТ 

2$г291-79.

5 .3 .  Конструктивные элементы подготовки кромок я размеры сварных 

швов должны соответствовать: для ручной дуговой сварки ГОСТ 5264-8С

и ГОСТ 11534-75, для автоматической дуговой сварки под флюсом -  

ГОСТ 8713-79 и ГОСТ 11533-75, для аргонодуговой сварки -  ГОСТ 

14771-76 и др. действующей нормативно-технической документации и 

чертежам.

5 .4 . Материалы для сварки (электроды, флюс, сварочную проволоку) 

следует выбирать в зависимости от марки свариваемой стали, условий 

эксплуатации изделий и требований, предъявляемых к сварным соедине­

ниям (табл* 34)

5 .5 . Во избежание образования трещин, сварку, гибку, правку и 
все операции, связанные с приложением ударных нагрузокг следует вы­

полнять с п о д о гр е в о м  до 150-250°с.



ОСТ 26-6-0? С, left

5.6'. Шпак обивают при температуре 100-150° С во избежание раст­
рескивания в зоне термического влияния.

5.7. Ручную сварйу выполняют на короткой дуге без поперечных 
колебаний электрода-в разделке.



Таблица 34

Материалы» применяемые для сварки хромистых сталей

Марка с»а-
Свойства сварных соединений

Материалы для сварки
риваемэй
стали ручной дуговой арго но дуговой автоматической под флюсом

тип электрода 
по ГОСТ 
10052-75 я 
марка элект­
рода *

проволока 
сварочная по 
ГОСТ 2246-70

проволока 
сварочная по 
ГОСТ 2246-70

флюс

1

08X13 Равнопрочность (в том числе 3-12X13 CB-I2H3 CB-I2XI3
[
AH-IG

длительная прочность при тем­
пературах до 350°С) # без требо­
вания стойкости против МКК (в 
состоянии после сварки); попи­
нанная пластичность я вязкость \
металла шва я сварных соедине­
ний

(JM3-I,
УШИ-13/НЖ
12X13
12X13
ЛНВ-1 и др.)

СВ-06П41НТ св-оехншг ГОСТ 9037-61 
АН-26-с
ГОСТ. 9067-61
48-09-6
ОСТ5.9206+-75

ОСТ 26- 3-67



Продолжение тайл. 34

Марка сва­
риваемой 
стали

Свойства сварных соединений Материалы для сварки

ручной дуговой

тип электрода 
ГОСТ
10052-75 и 
марка электро­
да*1

аргонодуговой

проволока 
сварочная по 
ГО(Я 2245-70

автоматической

проволока 
сварочная по 
ГОСТ 2246-701

п̂ д флюсом

флюс

08X13
06XI7T
14X 171:2

I5X25T

08ХЕ7Т

Пластичность металла шва; 
без требования стойкости про­
тив .7ХК

3-10Х25ШЗГ2 
(£Ш-6,ЦД-25# 
и др .)

Св-07 Х25ЩЗ 
Св-06 X2SH2TC 
Св-08 Х25ДЗБТЮ

Стойкость против общей и меж- 

кристалдятыой коррозии в сос­
тоянии после сварки; низкая

J-IQXT7T
(У0НИ/КШ7Т)

Св-КШ 7Т

Св-07 Х23ПЗ | АН-Э5с 
C&-06X25HI2TU I -te-Ofr-6 
Св-08Х25НХЗЕГЮ ОСТ 5.92С6-75 

j АН-18

' ГОСТ 9CB7-6I

СВ-10П7Т 46-ОФ-6 

ОСТ 5.9206-75

пластичность и вязкость шва и 
сварных соединений; жаростой­
кость до 80СЯс

ш
го

 
«

-«
н

е 
is

o



Продолжение табл, 34

Марка сва­
риваемой 
стали

Свойства сварньйс соединений
Материалы для сварки

ручной дуговой аргонодуговой
1-------------------
автогатической ПОД фЕЮСОМ

тип электрода* 
то. ЮСТ 
10052-75 Я 
марка электро­
да11

проволока 
сварочная по 
ЮСТ 2246-70

проволока 
сварочная по 
Ю£Г 2246-70

флюс

1
08П7Т | Стойкость против общей я меж-, Э-10Х25Н13Г2Б Св-06 Х25Ш2П0 CB-06X25HI2TD

, ..гг, . ..т-ж

! АН-Жс
I5X25T кристаллитной коррозии, пластдч- (ЦД-9, ЗЮ-7, СВ-06Х25ЙГЗБТЮ СВ-С8Х2ЯПЗБП)! Г07Г 9087-81!

1 ность металла шва, низкая пляс-
1

ЭА-48М/22 и ! 4о-05-о
тичность и вязкость ОКОЛОПЮВНОЙ j др.) 0Л  5.920б-~5

04Х19АФТ
1ТУ14-1-
3657 -оЭ )
0ЭХ1&Б&Х)

ТУ х.4— 1 -Зо Ь&- * 
в2)

зоны

Стойкость против общей я меж- 
кркстадлитной коррозия, удовлвтвф 
рятбльаая адастичнооть л  вяз­
кость окадодоваои зоны.

ЮХ2СШ5ФБ
<АНВ-9)
10Х2СШ5Е
(АНВ->10)
з д а ш ш и ь
иU-II)
3- юх^бихзггь
04 - У, АНЬ-35)

Свчймаунут CB-Q6i35HI21ki АН—25с
гост эегт-
оХ

о

1Д
~£

~ Ж
 1

W
)



Продолжение табл. 34

Марка сва- Материалы для сварки
рввсшжзж
стали

ШЮИСТВо ОтеулдА w рДш1рНД1И
ручной дуговой арго но дуговой автоматиче с кой 201

1 
« оirj

тип электрода
по ГОСТ 
10052-75 и 
марка электро- 
да*

проволока 
сварочная по 
ГОСТ 2248-70

проволока 
сварочная По 
ГОСТ 2246-70

флюс

14Л7Н2 Равнопрочность (в том числе 
длительная прочность) , без тре­
бования стойкости против МКК; 
жаростойкость до температуры 
800°С при отсутствии требова­
ний пластичности, без термичес­
кой обработки

10П8Н2
(АЩ-2)

СВ-08П41НТ СВ-С6П4ГНТ АН-26с
ГОСТ 9067-61- 
48-04-6*
ОСТ 5*9206—75

Примечание.* Без индекса "Э" указаны нестандартный типы электродов. Р

0QT* 26- 3-6?
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6 . СВАРКА ЛВПОЮЙШХ СТАЛЯЯ

6 .1 . Гекотндув?,те для химического машиностроения сочетания 

марок основного и плакирующего слоев двухслойной стали, поставляемой 

по ГОСТ 10В85-в5, приведены в табл. 35, двухслойные листы из сочета­

ний марок сталей, отмеченных знаком "+*, поставляются без согласова­

ния, а  знаком и- н по согласованию потребителя с изготовителем.

Таблица 35

Сочетания т р о к  стали основного и плакирующего слоев

Марки плакирую- 
щего слоя

Марки основного слоя

ВОтЗсп 20К 16ГС 09T2C-J Х2МХ I2XM

Q8X22H6T ♦ + я»

С6ЦШИ0Г. + + + + ♦

I2XI8HICT + + + ♦ +

IGXI7HI3M2T + + + - -

ЮП7Н1а»Ш + + + - -

08XI7HI5?CT + + - - -

16ХН28ЖТ + + - - -

ОЬПЗ ♦ + + ■f +

6 .2 . Для изготовления аппаратов, работающих в агрессивных сре­

дах, с цел1 *Ь облегчения условий сварки и повышения коррозионной 

стойкости сварных соединений, двухслойные листы толщиной от I I  до 

21 мм должны применяться с повышенной толщиной плакирующего слоя 

(до 3 ,0 -4 ,0  мм) в соответствии с условиями ГОСТ. 10885-05. Данное 

требование в случае необходимости должно быть оговорено в технической 

документации на изделие и в заказе на двухслойную сталь.
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6 ,3 . При выборе класса салстности сцепления слоев двухслой!нхх 

листов по Ю Л  1Ш85-Я5, рекомендуется пользоваться, табл. 36.

6,4* Типы и конструктивные элешэнты разделки кромок и: швов 

сварных соединений двухслойной стали должны удовлетворять требованиям 

ГОСТ I6098-C0. Применег ге нестандартных типов сварных швов» удовлет­

воряющих требованиям ОСТ 26-291-79, допускается по согласованию с 

головным институтом отрасли.

6 ,5 . Метода резки , подготовки кромок под сварку и их зачистки 

перед сваркой должны удовлетворять тем же требованиям, которые предъ­

являются к  методам, применявши для коррозионностойких сталей , анало­

гичных марке плакирующего слоя.

Технологический процесс термической и механической-резки и обра­
ботки кромок двухслойной стали должен предусматривать мэры, предот­
вращающие отрыв (отделение) плакирующего слоя от основного.

6*6. Подготовленные под сварку хромки должны быть осмотрены 

или проконтролированы ультразвуком на отсутствие расслоений. Летали 

с обнаруженным расслоением могут быть забракованы, допущены к сварке 

после исправления или оставлены без исправления по решению техничес­

кой службы предприятия-изготовителя в  зависимости от размеров расслое­

ния-, рабочие условий изделия и требораний-техниздской документации.

Технология исправления' расслоения должна быть согласована с тех­

нологическим институтом отрасли*

6 .7 .  Оборка деталей под сварку -должна производиться с соблюде­

нием требований 0СТ^26-291-79. Прихватка производятся С применением 

электродов и режимов, установленных для сварки основных швов. При­

хватку рекомендуется выполнять со стороны основного слоя (низкоугле- 

родистой или низколегированной стали).

6 .8 . Вели прихватки йе являются несущими В период транспортирева- 

ню*и изготовления изделия, они могут быть выполнены в один проход



Таблищ  Эб

Рекомендации по применению (за к а зу )  двухслойных сталей различных классов сздозпм стг 
сцэпдения слоев по ГОСТ 10085-85

Класс сшююности 
сцепления слоев 
ДО ГОСТ 10885-85

Применение в химоборудовании по

условиям эксплуатации технологии изготовления условиям поставки

I | Г* Детали, подвергающиеся эн а -  

| чительным нагрузкам , направлен- 

|ным на отрыв плакирующего слоя 

. (например, трудные решетки,
1 днища и др*детали, и плакирую­

щему слое которых

привариваются нагруженные 
I устройства)
j2. Сосуды и аппараты, работаю­
щие в циклическом температур­
ном режиме при колебании темпе­
ратур во время эксплуатации бо­
лее 50°С

Детали сосудов и аппаратов9 

подвергающиеся в процессе из­

готовлений нагрузкам , вызыва­

ющим сд ви г , разрыв или выпу­

чивание плакирующего слоя 

(например, штампованные 

днища; корпуса, подвергае­

мые отпуску я  д р .) *

1 . Аппараты, п оставля­

емые на экспорт*

2 , В соответствии  с тре­

бованиями технического

проекта или другой НТД

LS
А*-4

О

О»

~э
г 

т



Продолжение табл . 36

Класс сплошности 
сцепления слоев 
по РОСТ 10685-85

Применение в химоборудования но

условиям эксплуатации технологии изготовления условиям доставки

11
1
i

3 .  Аппараты, работающие при вакууме,

с остаточным давлением ниже 50 мм 

р т .с т .

4 . Сосуды, аппараты и их элементы,

в которых расслоения затрудняют 

теплопередачу.

5 . В соответствии с требованиями 

я . 2 .2 .8  ОСТ 2 6 -291 -79 ,

г я  з Сосуды и аппараты 2 , 3 , 4 и 5а груш 

условиям применения двухслойного пр
I  по ОСТ 26-291-79  и их дет  

оката по I  классу  сплогност

алЫг не вошедшие по 

и сцепления олоэв .

ОСТ 26-3-67



Продолжение таб л . 36

Т

Класс сплошности
Т̂ГОТТТТР иТУЙГ Л_ ТТ АР Т1

Лримэнение в химэборудовании по

по ГОСТ 10885-85 условиям эксплуатации технологии изготовления условиям поставки

Любого к л а с с а  

и б е з  контроля

Сосуды и аппараты 56 группы по ОСТ 26-291-79

Примечание. В готовых деталях  допускается наличие расслоений» более допустимых по I  к лассу , если  

они при выполнении технологических операций не привели к  перечисленным дефектам z  не 

противоречат требования для условий эксплуатации и поставки оборудования из биметалла 

I  класса  сплошности сцепления слоев .

ОСТ 2С
-3-67



ост а-э-ет с. ив

д и н о й  30-50 мм с расстоянием между ними 25-30 мм толщин свариваемых 

элементов. Раздари прихваток, воспринимающих внеш не нагрузки, должны 

быть определены расчетом , Приварка у с и л и в а ю т  технологических пла-* 

нок допускается со стороны основного слоя.

6 .9 .  Сварка двухслойной стали может выполняться способами, тех­

нологические схемы которых по группам приведены в табл. 37.

Группа I  -  двухсторонняя сварка перлитными и аустенитными свароч­

ными материалы?® -  рекомендуется в качестве наиболее распространен­

ной группы исполнения при толщине металла 8 мм и более.

Группа П -  односторонняя сварка полностью аустенитными сварочны­

ми материалами -  рекомендуется в случае доступности сварки только 

со стороны основного слоя .

Группа Ш -  двусторонняя сварка полностью аустенитными свароч­

ными материалами рекомендуется при толщине двухслойной стали 14 ш  и 

менее (в особенности, ори толщине менее 5  ш ) :  по маркам двухслойной 

стали применения этой группы способов ограничивается- наличием свароч­

ных материалов, способных обеспечить требуемый комплекс механических, 

технологических свойств и коррозионную стойкость,

6 .1 0 . Определение возможной группы исполнения швов, предусмот­

ренных РОСТ I6C98-80, производить по табл. 38.

6 .1 1 . Для сварки двухслойных сталей и зависимости от группы 

исполнения сварных швов должны применяться сварочные материалы, ука­

занные в табл. 39 и 40.

6 .1 2 . В случаях, когда в табл. 37, 39 л  40 указано требование 

по ограничению проплавления, в технологическом процессе сварки долж­

ны быть предусмотрены меры, ограничевахщие глубину проплавления и, 

соответственно, степень разбавления металла шва свариваемым метал-



Группа способов исполнения сварных явов 
двухслойных сталей

Таблица 37

Г р у ш а
испол­
нения

Технологическая схема сварки
расположение и последова­
тельность выполнения слоев

Сторона, о 
которой выдал- 
юштся слои

Характеристика слоев сварного ова
Но­
мер
слоя

назва­
ние
(назна­
чение)
одоя

структурный
класс
металла

рекомен­
дуемое 
количест­
во слое»

особые условия 
выполнения

I . I .

2 ,

Подва-
рочккй
или
основ­
ной

Основ­
ной
или
подва­
рочный

Перлит­
ный

Не норми­
руется

Не допускается 
проплавление

пл&кжрутегс
i

стоя хвухсдой-t  
ной стали

]

о

о

ост ге-з-с?



Продолжение табл. 37

Грушш
ИСЛОЛ-
нвнкя

Технологическая схема сварки Характеристика сдоев сварного шва
расподохенне и последова­
тельность вшзолненкя слоев

Сторона, о 
которой выпол­
няются сдои

Но­
мер
одоя

назва­
ние
(назна­
чение)
сдоя

структурный
класс
металла

рекомен­
дуемое 
количест­
во сдоев

особые условия
ВШ10ЛЕЗЕИЯ

3 .’ Пере­
ходной

Аусте­
нитный

'

С ОГр&КЖЧбЕЭТМ 
проилаыанжем 
2 ,»  .г *2 /3$ ,

I.

J j

У

Лх  / I f 4

2 2 Й
!/)г

4, Плахи-
души!

Аусте­
нитный

Не менее

i

С ограничена* 
проплавлением
\ 6 * St **
L -o

z ю
о



Продолжен*? таОд.З?

Группа 
НС ПО ,1-

вешш

i Технологическая схема сварки Характер*стжка слоев ,сварного шва
рекошн- особый усдсзхярасположение х последователь 

нооть выполнения одоев
-Сторона, с 
которой выпал 
аяютоя сдох

Но-
-мер
сдоя

вазва-
кхе
(назна­
чение)
одоя

структур­
ный класс 
металла

дуемое 
количестве 
сдоев*

шпохв&жжя

и
-------------— —т ■.... ■
Не менее 1-й слой Оеэ spof 

2 плавления оси№~ 
ною слоя юяух- 
словно*,стали;
посдедуюте след 
-  с ограниченным 
ггроплавденхем.

т
а

з—
гя

г-
т

%



Продолхение табл, 37

Группа
испол­
нения

Технологическая схема сварки Характеристика слоев сварного шва
расположение и последова­
тельность выполнения слоев

сторона, с 
которой вы< 
подняются 
слои

номер
слоя

название' 
^назначе­
ние) СЛОЯ

структур­
о й  класс 
металла

рекомен­
дуемое 
количест­
во сдоев

вня выполне­
ния

2 . Основной
/2

Аустенит­

ный

Не норми­
руется

С ограничен- 
-нкм проплав­
лением

о > S ,

ш з

1 .

2 . 

3 .

По два- 
рочный
Основной

Плаяиру-
гадгй

Аустенит­
ный

Не норми­
руется

С прославле­
нием. регла­
ментируема* 

в-зависимос­
ти от химсо­

става свароч- 
кыг материа­
лов

Примечания:
1„ В скобках взяты номера сдоев, которых в отдельных способах монет не быть.

ОСТ 26- 3-Ъ
7 

C
.j**



2 .  Т р ебован и е по р а зм е р ; "а** д е й ст в и т ел ь н о  тольк о  дл я  стыковых со ед и н ен и й .
3 .  Под сд оем  шва п он и м ается  один или н еск ол ьк о  п аралл ел ьн о направленны х В ади к ов, п олностью  з а к $ ь -  

в в о д и т  р а зд ел к у  кром эк; толщина сл оя  с о о т в е т с т в у е т  толщине в али к а.



0 C T >2 6 -3"W

Таблица ЯЯ

Группы способов исполнения сварных швов, предусмотренных 
ГОСТ 16098-80

Вид т а р н о ­
го соедине­
ния

Группа исполнения

I п Ш

типы сварных швов по ГОСТ 16098-80

Стыковое

С2; СЗ; С4; C5j C6*i С7; С8; 

CI3; CI4; CI5; CI6; CI7; CI8; 

CI9; С20; C2I; С22

С9; СЮ 

. С П ; CI2

CI; С6*

Угловое У2; УЗ*; У4; У5; У6; У7; 

У8** У9; ЛО; Ш

л* Л*» У2в ; 

У8*

Тавровое TI*j Т3*{ Т4; Т5 Т2 ТТ*; ТЗ*

Знахом "и" обозначены тжпн швов, жсполненже которых воз­

можно по двум группам.



Электроды для двухслойных сталей
Таблица 39

—--------г
Группа
спосо­
бов
сварки

Слой шва Марка плаки­
рующего слоя 
двухслойной 
стали

Электроды Температура 
эксплуата­
ции, °С. 
не болев

Условия приш некая
номер

'

название тип электрода 
по ГОСТ 
10052-75

марка электро­
да* техничес­
кие условия

I

\

I ;  2 Основной
*

Любая По рекомендациям для стали основного слоя

3 ! Переход- 

! ный
t 1

C8XI8HIOT I 

I2XI8HI0T 

08Х22Н6Т 

08X13

Э-10Х23113Г2

| —  J

ОЗЛ-6 и др. } 375 i

,_________________1_______________

С ограниченным зроплаэ- 

лением основного елся
1 08Х24Н25МЗГ2 АККР-ЗУ по'

ТУ14-168-23-78

; 430 При наличии в  среде О
окислителей -  с  п осле- 9  

дующей наплавкой т о л -  ^

щиной не менее двух V*сг
плакирующих слоев ^

ИХ2ЗД40Ы7Г2 АНЕР-2 ПО 

ТУТ4-4-598-75

475 Не рекош цдувтсл для 

сред , содержащих окис­

лители ' о
—

гя
-г

-э
г 

ю
о



Продолжение табл, 39

Группа | Слой шва
:ПОСО- :

5ов номер название
:зарки!

t.
i

3 Переход­

ный

; Марка плакл- 
+рупдего слоя 
‘двухслойной 
! стали
)

Электроды

:тип электрода 
!по РОСТ 
!10052—75I

марки электро­
д а , техничес­
кие условия

Температура 
эксплуата­
ции, ° с ,  
не более j

............. .........  г

Условия применено*

'ЮХГтаЗМгт 1Ш5Н25М6АГ2 
'10П7К13МЗТ . 06Х24Н25МЗГ2 
С6Я7Н15МЗТ ;3-ЮХ25Н13Г2

ЭА395/9 
0СТ5.9244-75 
ОЗЛ-6

3-02X19Н18Г5АМЗ А1ШР-ЗУ по

340 i

ТУ14-168-23-78 
AHB-I7
ТУТ 4-4-362-73

АНВ-237
ТУ ИЭС 375-83

р

► ■* 
j

ОСТ Ж
-2-til



Продолжение табл. 39

Группа
спосо­
бов
сварки

CwTLCэЕ пва Чарка плани­
руете го слоя 
двухслойной 
стала

Электрода Температура 
эксплуата­
ция, °с , 
не более

Условия применен»

номер название тип электрода 
по ГОСТ 
10052-75

мйрки электро­
да, техничес­
кие условия

I 3 Переход­
ный

обяшвдг

06Х24Н40М7Г2

04Х23ЯБ7МЗДЭГ2
08Х24Н4СМ7Г2

АНКР-2 по .
ТУТ4-4-598-75
03Л-1?у114)
АНдР-2

«75

04X23127МЗДЗГ2Ф ХНВ-28 430

г 4 Плаки- 06П8Ш0Г Э-04Х20Н9 03Я-36 450 Без требования стой- '

рупвий 12Л8НГ0Т Э-07Х2СВ9 о:?л-8, ань-2у 500 костя ггротзЖТЙСС

Э-10Х25Н13Г2 ОЗЛ-6 450

Эг-06Х2СН9Г2Б iUi-ii 550 Дня температуры более
ОЗЛ-7 450 350° С без требования

Э-ШП9Ш0Г2Б • , ЦТ-15, АНВ-23 - стойкости против УКК.

1 1 Э-10Х25ШЗГ2Б ил-9 4Ъ0
1 1------------------- 1

to
-с

 -
эг

 й
о



Продолжение табл. 39

Группа.
спосо­
бов
сварка

-Оной шва Марка плаки­
рующего слоя 
двухслойной 
стала

Электроды Температура 
эксплуата­
ции. '°С# 
не более

Условия применения
номер название тип электрода • 

по ГОСТ k 
10052-75

марка электро­
да, техничес­
кие условия

4
|
1
1

Плана-
РУВДЛ'

1

08X13 Э-10Х2ЯДЗГ2 ОЗЛ-6 450 1 
1

Без требования стой­
кости против ЫКК

Э-ОвХ24Н40К?Г2 АНКР-2
T714-4 -596 -75 .

Без требований по МК5

Не рекомендуется для 

сред. содержащих окне- * 
лители i-

08ХХ7Т
I5X25T

06Х2СЮ5ФБ
10Х2СШ5Б

АНВ-9
АНВ-10

450 Более 350°С без тре­
бования по МКК

1СП7ШЗМ2Т
1СП7ШЗМЗТ

C6XI7HI5M3T

07П9НПМЗГ2Ф

Э-09П9НЮГ2М2Б

ЭА-400Д0У 
ОСТ 5.9244-75  

НК-13

____________ _________

Болев'350°С'без тре­

бования по МКК; более 

45С°С о содержанием ** 
феррита не более б^; So

ОСТ 26- 3-Ь7 
0.128



Прсфозкение табл. 39

Группа
спосо­
бов
-варки

One>й шва Марка плахи- 
руадего слоя 
двухслойной 
стали.

Электрода Темпе ратура 
экспяуата- 
ш я, °С, 
на более

I. - - .

Условия применения

номар название тяд электрода 
по ТОСТ 10052 
-75

«арка электро­
да, техняи^с- 
кие условия

1

4 Пл&кд- 1
1 i
I 11 для 06Й7ЕГБШТ, если

рувдай V допускаете* ферритная
фаза*

0ВХР7Н15МЗГ Э-02П ЯП8Г5АМЗ AHB-ITli' 350 Не менее дйух слоев
3-0212СШ4Г2М2 оад-2о щзи подтверждении стой-

' кости против \SrCrC пред­
варительными испыта­
ниями

06ХН28ВДГ 0ШЗН271ШЗГ2Б 03Л-17У .350 до 350°С; при подтвер­
04123Н271ШЗГ2Ф -4НВ-28 350 ждении коррозионной

АН&-37 350 стойкости в конкретной
04Х23Н26ЫЭДЗГ2Б 03Л-37-2 средеL Не менее двух слоев

4^
-fc

 -У
? 

i3
0



Продолжение табл, 39

Группа
спосо­
бов
сварки

Слой шва ЬЬрка плаки- 
руюцего слоя 
двухслойной 
стали

Злектррда Температура 
■ эксплуата- 

ции, °С, 
не более

Условия пришнвквя

номер название тип электрода 
по ГОСТ 
10052-75

марка электро­
да, техничес­
кие условия

П I Цпаяв-
РУВДИЙ

08Л8НЮТ
I2XI8HIQT
I5X25T

08П7Т

Э-10Х25Й13Г2Б ЦЛ-9 450

Не менее двух сдоев, 
более 350°С без тре­
бований по UKK

08 Л  3 По рекомендациям для плакируквдго слоя С 4) группы I
10П7Н13ШТ

ЮП7Ш31.ЙТ
Э-09Х1 SEE 0Г2М2Б НЖ-13 Те же, что для плаки­

рующего слоя 4 группа 
способов I ;  не мэкея 
двух сдоев

аш 71а5м зт "Э-02Х1ЭШ8Г5АЫЗ А1Ш-17

08ХН28МПТ 04Х23Н27МЗДЗГ2Б
04Х23Н27МЗДЗГ2Ф
04Х23Н26ЫЗДЗГ2Б

ОЭЛ-17
АНВ-28
03Л-37-2

350-

гя
-е

-э
г 

jp
o



Продолжение тайл. 39

Группа
спосо­
бов
сварка

Слой * пша Ь&рка плаки- 
рупцего слоя 
двухслойной 
стали

Электродыч Температура Условия применения
- ЛГГЛ ТТ ittQ

номер название тип электрода 
по ГОСТ 
10052-75

марка электро­
да ; техничес­
кие условия

■ эксплуата­
ции, °С# 
не более

П г Основной Любая Те.же, что для переходного слоя (3) грутйТЫ I  0 'ограниченным .проп­

лавлением ш тструю - 

щего слоя

Ш 2 Основной 08П8Н10Т ' 
I2X18HI0Tа
I 5 X 2 5 T

06П7Т

о в л з т

1ШЯН25МБАГ2 3A-395/9 

ОСТ 5.9244-75

НИАТ-5

350 С ограниченный прель.’ * 

давлением

3-IGX2QH7QT2M2B 0ЭЛ-25Б

Р>

ОСТ 2С-Я-^7



Продолжение тайл. 39

Группа
спосо­
бов
сварки

J Слой ива .\!арка гшакн-
r>w*Ttp'nn п ттг(а

Электроды j Температура 
! эксплуата- 
|цки, °с
| не более1

| 1 Г . п

Условия приме некая

j номер название
jy J "ЙЩ/ X v VvlvVl 1
двухслойной j 
стали i

i

I i тип электрода марка электро- |
по ГОСТ 10052- | да, техннчес- |
-75 J кие условия !

2 Основной КШ7ШЗМ2Т 
IQXTVHI 3M3T

1 ! 
0вХ24Н40И?Т2 | АНХР-2 |

! ТУ14-4-596-75.

I

450

0BX24H6QMI0Г2 А1ШР-1
ТН4-4-558-74

1
*

I ;  з Подвароч­
ный я 

плакирую­
щий

08ХГ8НЮТ
12Н8Н10Г
08И7Т
I5X25T.08X13

Э-10X25HIЗГ2Б ЦД-9 350

Э-10Х25ШЗГ2 оад-6 350 Без требования стой-t , 
кости против ЫКК»

о

N

. 
,1

00



Продолжение тайл. 39

—
1£упла 1 
спосо­
бов 
сварки

-------Г“
а ной шва |1&*рка пдаки- Электроды Температура 

эксплуата- 
щот, °С , 
не более

Условия гтримэнекия

номер
:

название
рунце го слон
двухслойной
стали

тип электрода 
по ГОСТ 
10052-75

нерка электро­
д а , техничес­
кие условия

Ш I ;  3 Подвароч­

ный и 

плакирую­

щий

ICH7HI3M2T

1СИ7Н13МЗТ

08Х24Н40М7Г2

06Х24Н60МШГ2

Ш Р~2

ТУ 14-4-596-75 
AHKP-I

ГУ14-4-568-74

450 Без тресовагаиг стой­

кости против МЯС

Примечания:

I* Группы сшосооов я слои сварного шва -  по табл. 37
2* Типы электродов* приведенные без индекса "Э" ГОСТ 10052-75, не предусмотрены* 

3» Допускается применение других марок указанных типов электродов.

4. Изготовляются по соглашению.

о

л
в-

еч
в 

т



Таблица 40
Сварочные материалы для автоматической сварки под флюсом и аргонодуговой сварки 

двухслойных сталей

Группа
сл о со -
бов
сварки

Слой шва Марка плаки­
рующего слоя 
двухслойной 
стали

Рекомендуемые сварочные материалы Температура 
экспдуатй- 
даи, °С, 
нв более

Уело вия “Драме ке кея

номер название проволока сва­
рочная по ГОСТ 
2246-70

защитная среда

I I ;  2 Основной Любая По рекомендациям для стали основного слоя

3  * Пере­

ходный

06П8Н1ОТ

12П8Н10Т

I5X25T

06П 7Т

о е п з

GB-07X25FH2I2T

Св-08Х2ЖЗБ'Па

ТУ11-1-3776-84

флюс 48-0Ф-6

ОСТ 5.9206-75 
фшоо АН 90 

ТУ.1ЭС 453-84 
ФЛЮС АН-26с:

ГОСТ 9087-81 

флюс АН-18 

ГОСТ 9087-81 

аргон

ГОСТ 10157-79

375 С ограниченным* про­

плавлением основно­

го слоя

S =08X 25m CM7 

(ЭП 673)

ТУ I4 - I - I 0 0 I -7 4

475 Игл наличии в  среде 

окислителей с после- 

душ ей неплавкой не 

менее 2 плакарутаих 

слоев

Определяет­

ся ограни­

чениями по 

пе ре хо дно- 
слою

ОСТ 26-3-8? 
C.I5I*



Продолжение табл. 40

Группа
спосо­
бов
сварки

номер название

Слой шва Марка плаки­
рующего слоя 
двухслойной 
стали

Рекомендувше сварочные материалы

проволока сва­
рочная по ГОСТ 
2246-70

защитная среда

-т -------------------
Ф*ЮС 48-ОФ-6
ОСТ 5.9206V75 
Флюс, АН-26С; 
ГОСТ 9087-81 

Аргон
ГОСТ 10157-79

Температура 
эксплуата­
ция, °С, 
не более

Условия применения

Переход­

ный

Плаки­
рующий

ю х г 7 й 1 з м г г

IGXL 7HI31ИЗТ
08П7Н15МЗТ
06ХН26ЩСГ

Св-(СХ25Н40М7
(ЭП-673)
СВ-08Х25Н60МГО
(ЭЛ-606)
ТУ I4 -I-246I-78

475

О бН Д О О Т

12ХГ8Н10Т

СВ-07Х25НГЗГ2Т 
Св-08Х25Н13БТЮ

Флюс 4Я-00-6 

ОСТ 5.9206-75

СВ-06П9Н9Т

СЪ-С7Х25ШЗБИ)̂ 1
СВ-05Х2СН9С2БГО
СВ-05Х2СН9ФБС
Ьь—о1лПЗ*аХ6Г *

ХУ 14-^-Ч177о-Ъ4

Флюс АН-26с 
ГОСТ 9087-81 
Флюс. АН-18 

ГОСТ' 9087-81, 
Аргон

ГОСТ 10157-79 
-л юс АН 90 
^  иэс Ч51-&Ч

375 ‘ rJ c  наплавкой не менее
i ^
|2 -х  плакигуядах слоев

Определяет­
ся ограни— ̂  
чениядо nov 

перехзоднот 
МУ слою

Без требования стой­

кости против ;ДКК

t

Etane 350 С -  без тре­

бовании стойкости 
против )£КК

о



Продолжение табл. 40

Группа
спосо­
бов
сварки

Слой шва Марка Плаки­
рующего слоя 
двухслойной 
стали

Рекомендуемые сварочные материалы 1Температура; 
эксплуата­
ции, °Cf 
не более 1

Условия применения
номер название проволока сва­

рочная по ГОСТ 
2247-70

защитная среда.

I 4 Плакиру­
ющий

ICXI7HI3M2T
I0H7HI3M3T
08И7Ш5МЗТ

СВ-06Х2СШ1МЗТБ
Св-СЮПШОМЗБ

Определяет­
ся ограни­
чениями по 
переходно­
му СЛОЮ"

Вии» 35С°С без тре­
бования по ЛССС

СВ-0ШШ8П9АМ4
(,38-690)
ТУ14-1-1892-76 
Co-JXX23HIaT5AJ4 
ТУ I4-I-3777-C4

Флюс АН-18 
ГОСТ 90B7-8I 
Аргон
ГОСТ 10157-79
Флпс АН-90 
ТУИЭС 453-84
Флюс АНК-50 
ТУ ИЭС 461-85

Выше 350°С без тре­
бования по МКХ; в 
случаях недопусти­
мости ферритной йааы; 
после предваритель­
ны̂  испытаний за 
ЖК. Наплавка ва­
лика не менее 3—х 
слоев

ОСТ 26-3-67



Продолжение та6л. 40

рулпа]
ZOCO-I

Оде)й ГГГ&А М арка Плаки- 
Р У О ДЗГО слоя 
Д В У С Л О Й Н О Й
стали

Рекомендуете сварочные материалы Температура 
эксплуата- 
ЦИИ,' °С , 
ив более

Условия приийкенпи

3 8  ! варки
номер ваз ватаге проволока сва­

рочная по ГОСТ 
2246-70

защитная среда

4 Л лака- I5X25T СВ-07Х25ШЗБТЮ Флюс АН-26с
РУИЦИЙ Св-06 Х2^И2ТО ГОСТ*9087-81
ii С8Н7Т1 Св-07 Х25Щ2Г2Т Флюс АН-18 Определяет­ Без требования стой­

0 8 П З ' ГОСТ 9087-81 ся ограни­ кости против ЖК

Аргон чениями по

ГОСТ 10157-79 переходному

слою
I0XL7HI3M2T Св-QI ХГ7Н14МЗ Определяет­ Без требования стой­

ЮХГ7ШЗМЗТ (9П-55Г) ся ограни­ кости против ЖК

C8XI7HI5M3T ТУ14-1-2795-79 чениями по
СВ-04ХГШ11МЗ переходному

слою

ОСТ 26-3-£7



Про доля© нив табл. 40

Группа
спосо­
бов
сварки

т-------
i friof } i шва Ь5арка плаки­

рующего сдоя 
двухслойной 
стали

Рекомендуемые сварочные материалы Температура 
экепдуата  ̂
ции, °С. 
не более

Условия примененияномер название проволока свароч­
ная по ГОСТ 
2247-70

защитная cpe/ta

I 4 Шшкиру- 06ХН28ВДГ Св-01Х23Н28МЗДЗТ Ваше 35С°С Сез тре­
ющий (Э11-516) бования по МКК

Св-фС£Н25ВДГБ. .
(ЭП- 978)

- ТУ 14-1.2571-78
П UI Плаки­ 0 8 пащспг Св-ОвХ2Ш9С2БТЮ Аргон; Определяет­ Выше 35С°С -  без тре­

рующий I2XI8HICT СВ-05Х2С119ФБС ГОСТ 10157-79 ся ограни­ бований стойкости
Св-07 Х25К13БТТ) Злое 48-Оф-б, чениями по против МКК
СВ-01Х23Н16ГТ ОСТ 5.9206-75 переходному
ТУ14-1-3776-64 Флюс АН-90 слою

ТУ АЭС 453-84
\ Флюс АДО-51

ТУ ИЭС ^19-85

ОСТ 20- Л fl'/



Продолжение табл. 40

Труппа
СПОСО-1
бов
сварки

GLioi шва Марка плаки­
рующего слоя' 
двухслойной 
стали

Рекомендуемые сварочные материалы 'Температура
а ^ л т т  w w f j  q

< Условия применения

номер название проволока сва­
рочная по 
Л)СТ 2246-70

защитная среда
э дс плуата- 
щга, °С, 
не более

а I Плаки­
рующий

I5X25T
08XI7T

о е п з
Г-' 1

-ОВ-07Х25Н12Г2Т 2люс АН-26с 
ГОСТ 9067-81

флюс АН-18 "

Определяет­
ся  ох^ани-

ченияыи по,

Без требования стой­
кости против 1&С<

ГОСТ 9067-81 переходному

1СЩ7Н13М2Т Св-ОбНЭНПМЗТБ 

рв-08П9Н1 СМЗБ

* слою Выше 30Ь?О без r je S o -  • 
»

вания стойкости лр>- - 

тив УГи(
А -

I0XL7HI3M3T Св-СВХ2Ш40ЬГ

(ЭП-673)

17 14—I —1001—74 

2в-0ШЗН19ГЬАЛ4 

ТУ I 4 - I -3777-84

Фдве АН-90 

ХУ ИЭС 453-84 

«лше АНК—50 

ХУ ИЭС 461-85

Без требования стой­

кости против ШДО

н

ччч;>

ДО
О



Продолжение тасЗл. 40

Группа 
спосо­
бов ^ 
сварки

Слой шва Марка плаки­
рующего слоя 
двухслойной 
стали

Рвкомевдуеше сварочные материалы Температура 
эксплуата- 
циа, °С, 
не ^более

Условия применения

номер название проволока свароч­
ная ПО
ГОСТ 2246-70

защитная среда

1

П I 08Н7Н12ЫЗТ СВ-0Ш7Ж4МЗ 

(ЭП551) .

ТУ 14-1-2795-79 

Св-ОШЭНПМЗ

*

П : I Плакиру­

ющий'

I0H7HI3M2T

КШ7НГЗМЗТ

08H7HI5M3T

Св-QI XIУН18ГЮАМ4 

< ЭП-690)

ТУ I 4-1-1892-76

СВ-05ХЗШ40М6ТБ 

( ЭП—829)

ТУ, I4 -I -9 I4 -7 4

o n e  АН-1Э . 

ГОСТ 9087-81 

■Ь/и». АН-26с 

ГОСТ 9067-81 ;

•ЭП-690 у осле. аспы - 

талий МКК;

Выше 35С°0 -  без тре­

бований: по ШСК

2  . Основной

_

Любая Те же, что для переходного слоя 3 группы I С ограниченным про­
плавлением ш ш кару |к  
щего слоя

OOT 26- 3-tiV
 

Q
jW



Продолжение тайл. 4С

Группа
спосо­
бов
сварки

Слой сива Марка плакн- 
рупцего слоя 
двухслойной 
стали

Рекомендуете сварные материалы Температура 
эксплуата­
ции, °С, 
не более

Условия, примененияномер название проволока свароч­
ная по
ГОСТ 2246-70

защитная среда

Е 2 Основной lexiBHIOT ’■
12ДНН10Т

1£Х25Т
0ВХГ7Т
е е п з

Св-08Х25Н25МЗ 

(ЭП622)
ТУ I+ -130-173-76

Аргон

ГОСТ 10157-79

Хлюсы:

48-0Ф-6 
ОСТ 5 .9206-г75

35G

450

С -ограниченным про­
плавлением ■ <

Св-06Х25Н40И7
(ЗД673)
Св-СЙ X25H60MI0 

OilGOG)
ТУ14-1-2461-78

<
Не рекомендуется ддл , 
сред, содержалих ! 
окислители

06Х18Н10Т СВ-05ХЗШ40М6ТБ АН-260, 450 Не рекомендуется ддя

Г2ГГ8Н10Т (ЭГО 29) ' ГОСТ 9087-61 орел, содержащих

’

I5X25T ГУ I 4 - I - 9 I 4-74 48-ОФ-6, окислители

1
ОСТ 5.9206-75

ОСТ 2С
-3-47



Продолжение табл. 40

Группа j Спей шва Марка плаки- Рекомендуемые сварные материалы Температура Условия применения
спосо-<
бов
сварки

номер название рующего слоя
двухслойной
стали

проволока свароч­
ная по
ГОСТ 2246-70

защитная* среда эксплуата­
ции; °С. 
не более

о е п гг . Св-Ч0Х1вН25А1Л$ АН-18, 350 То же, с ограничен­
о ш з ГОСТ '9087-81 ным проплавлением

Ш 2 Основной ICXI7HI3M2T Св-10Х16Н25АМБ Аргон 350 С ограниченным

I
1.

I0XI7HI3M3T Св-08 Х2ЕН25МЗ 
( ЭП̂ 622)
ТУ I 4-130-173-76

ГОСТ I0IS7-79 проплавлением

1[
1

СВ-08Х25Н4СШ 
.(ЭП673)
Св-0ВХ25Н6вМ10 
(ЭП606) ,
ТУТ4-1-2461-78
СВ-05ХЗШ40М6ТБ
(ЭПВ29)
ТУ 14-1-914-74

~\
■ 450

с 
-э

г 
io

o



Продолжение табл. 40

Группа
спосо­
бов
сварки

Слой шва * ?Ларка плаки­
рующего СЛОЯ 
двухслойной 
стали

Рекомендуемые сварочные материалы Температура 
эксплуата­
ции, °С, 
не более

Условия применения
номер название

i
i

проволока свароч­
ная по
ГОСТ 2246-70

защитная среда

Ш 1 .3 По д в а - о е х т а о т СВ-С7Х25ЩЗШ) 35Q С ограниченным про­
рочкый I2XI8HI0T Аргон, плавлением

и дд а- I5X25T CB-05X3QH4GM6TE ГОСТ Ю1ЭТ-79 450 Не ре ко м е н я е т с я  для
! кирую- 08XI7T • ( ЭП-829) Флюсы: сред, содержащих

ЩЙЙ ^ 06X13 ТУ14-1-914-74 48-0Ф-6; ОКИСЛИТЕЛЯ
ОСТ 5.9206-75

Св-08Х2®40М7 АН-26С, То жв, Сез трэбогцпн^я

(ЭП-673) ГОСТ 9087-81 стойкости против

CB-08X25H6GMI0 АН-18

(ЭП606) ГОСТ 9087-81

17 I4 -I2 4 6 I-7 8

IGXI7HI3M2T Св-05ХЗШ40М6ТБ

(ЭФ  29) 450

!
ТУ I 4-1-914—74

ОСТ 2G.



Продолжение ?абл. 40

Группа
сшсо-
бов
сварки

Слой шва !Марка пляки-
1 п т п т й п л  л п л л

Рекомендуемые сварочные материалы Температу­
ра эксплуа­
тации, °С, 
не более

Условия гтрименешуг

номер название ,
■
11

двухслойной
стали

проволока свароч-1 
ная по
Т О С Т  2246-70

защитная среда

I0XI7HI3M3T Св-06125Н$ОМ10

(ЭП606)
ТУ 14-1-2461-78

Без требования 
стойкости против 
мкк.

Е 1.3 Зодвароч-
и

плакирую­
щий

10И7ШЗЫЗТ
10П7ШЗМ2Т

Св-06Х25Н4ОГ
(ЭП-673)
ТУ I4 -I-I0 0 I-7 4

Аргон
ГОСТ IQIS7-79 
Ф лот:

48-0Ф-6;
АН-26С,
ГОСТ 90B7-8I

450 Без требования 
стойкости против • 
МКК

ОСТ 2&г 3-07



Продолжение табл. ДО

Марка плахи-j
рующэго слоя! " —  ' - — . ........................-
двухслойной ! проволока свароч-| защитная среда

стали ! кая по
ГОСТ 2246-70 !

галы|Рекомендуемые сварочные материалы) Температу- t Условия применения
р а  эксплуа-j 
тации, °С, | 
не более

i
АН-18

ОСТ 5 .9 2 0 6 -7 5 , 

ГОСТ 9087-81

± X

Ii
I
{
f

Примечания:

1 . Группы способов и слои сварного шва -  по табл . 37.

2 . Флюс АН-13 рекомендуется для преимущественного применения в  сочетании с  низкоутлеродзстнш  

роволоками и не содержащими ферритную фазу*'(склонными к образованию горячих трещ ин).

3 . Применение сварочных проволок без ферритной фазы (с  содержанием никеля более 13%t особенно 

П 829) тр еб у ет  отработки мвр против горячих трещин в  соединениях толщиной более. 12 мм.

о

ОСТ 26-3-Ь7



ОСТ 26^3-67 С, Û r,

лом (в том числе металлом предыдущего слоя шва); пониженная сила 

сварочного тока,- увеличенная' скорость сварки, специальные методе 

сварки (ленточным. электродом,-расщепленной дугой) и др.

6Л 2 . Предусмотренные технологией режимы кварки и количество 

плакирующих слоев шва должны обеспечить необходимую стойкооть-лротив 

межкристаллитной коррозии по ГОСТ 6032-84, а  такйе содержание в 

плакирующем слое йва основных легирующих элементов -  хрома, никеля, 

молибдена в  др. (в зависимости от марки стали) -  не ниже нижнего 

предела содержания этих элементов, установленного стандартом или 

техническими условиями на сталь (или сплав) плакирующего слоя.

Указанные выше требования по химическому составу относятся, к 

плакирующего слою шва толщиной не менее, чем меньшая из величин: 

толщина плакирующего слоя двуслойной стали и прибавка толщины стенки 

на коррозию^ предусмотренная в проекте.

6 .13 . Достаточность мер, предусмотренных технологией для выпол­

нения требований п .п , 6 . I I  и 6 .1 2 , определяется испытаниями при отра­

бо тке’технологического процесса.

Основанием для допуска технологии в производстве должны служить 

положительные результата механических испытаний, твердости, макро-  

мизероструктурного и химического (или спектрального) анализа сварных 

соединений.

6 .14 , Нормы механических свойств и твердости должны быть приня­

ты по ОСТ 26-291-79, Твердость переходного сгва не должна превышать 

250 ИВ.

Твердость должна быть проверена на макрошлифах. В структуре 

всех слоев сварного шва независимо от группы исполнения не допуска­

ется наличие мартенсита (или ему подобных структур* ЯВЛЯПЩСЯ 

признаком хрупкости металла шва).



6 Л  5. В применяемом способе сварки допускается комбинировать 

различные виды сварки: ручную дуговую, автоматическую и полуавтомат 

тяческую дуговую под флюсом и в защитных газах, и злеятрошлаксвую,

6 .1 6 . Для выбора оптаашьннх сварочных материалов из рекомен­

дуемых 'табл. 39 Я-40 для переходного слоя группы исполнения I ,  основ­

ного слоя группы П и основного и плакирующего слоев группы Ш в соот­

ветствия с режимами и местными условиями сварки на предприятии-изго- 

товятеле изделия рекомендуется пользоваться-данными табл. 41 о до* 

пускаемой степени разбавления для различных марок сварочных материа­

лов, при которой обеспечивается необходимая пластичность металла,

6 .1 7 . Сварку двухслойных сталей с основным слоем из сталей 

I2XM, I2MX необходимо выполнять с предварительным я сопутствующим 

•подогревом, а  также последующей термической обработкой з  соответст­

вии с нормативно-технической документацией по сварке этих сталей 

(раздел 2 .8 ) .

6 .1 8 . Термическая обработка сварных соединений двухслойных 

сталей должна производиться в случаях, предусмотренных ОСТ 26-291-7 9 t 

в соответствии с требованиями ИГЛ и учетом влияния нагрева на стой­

кость против мэжкристаддитной коррозии.



О С Т  2 6 -  3 - 8 ? С. I'tfi
Т а б л и ц а  4 1

Допускаемое максимальное содержание низкоуглеродистой 

иди кизколегированной констт габионной стали (степень 

тзбавления) в металле шва двухслойпых сталей

Предельное содер­
жание Конструкцией—

Сварочные материал»

ной стали в металле- 
шва, %

проволока электроду

30 Св-0612 ЗП 21» 

СВ-СТ12Ш13 

СВ-СГ712ЭП2Г2Т 

СВ-СВХ23ПЗЕ1Т)

Э-ЮХ25ШЗГ2
Э-10Х2ЭПЗГ2Б

45 СВ-ЮП6Н25АМ6 Э-1Ш5Н25МБАГ2
(В124Н25НЗГ2

. 60 Св-СВХ2ЕН6<Ш0 00606) 
Св-0бХ2Ш4СЯ?(ЭП 673) 

С6-Ю5ХЗСН40М6ТБ (ЭЛ 829)

t

08Х24Н60М10Г2

08Х24Н40И7Г2

06Х24Н60М10Г2

Примечания:

1. Контролируется при отработке технологического процесса,

2, Без индекса "Э" даны условные обозначения^д^дтродови^яе

предусмотренных ГОСТ 10052-75.



<WT 26- 3-87

7 , СВАРКА РАЯЮРОШШХ СТАЛИ

С. 1*9

7 .1 . К пазнород!шм следует относить стали разни* структурных^ 

классов, а также одного структурного класса, но требующие применения 

различных марок (типов) сварочных материалов.

7 .2 . ф и  разработке технологии сварки разнородных сталей необ­

ходимо учитывать:

1) технологические особенности (свариваемость) обеих сталей, 

составляющих сварное соединение (требования по подогреву при сварке, 

термообработке и т .п , ) ;

2) возможность образования дефектов, особенно холодных и горя­

чих трещин, специфичных для каждой из свариваеадх сталей;

3) возможность развития структурной неоднородности в сварных сое­

динениях сталей, значительно отличаадихся степенью или системой леги­

рования (особенно сталей разных структурных классов) в  процессе тер­

мообработки иля эксплуатации при высокой температуре;

4) необходимость и достаточность обеспечения механических свойств 

сварного соединения и коррозионной стойкости в соединениях сталей 

равной толщины, не ниже чем у  стали, обладающей меньшими показателя­

ми указанных свойств.

7 .3 . Конструктивные размеры подготовки кромок и сварных* ш вов- 

могут быть приняты по стандартам, рекомендуемым для сварки любой

из сочетаемых сталей,

7 .4 . При выборе сварочных материалов следует руководствоваться 

указаниями табл. 42 и '43 с учетом* требований настоящего раздела.

- 7 .5 . _При сварив разнородных малоуглеродистых И низколегирован­

ных сталей ( перлитногоj класса) следует отдавать предпочтение более 

технологичным сварочным материалам, которыми, кая правило, являются ме­

нее легированные, обеспечивающие более низкий предел прочности металла
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и болов высокую пластичность я вязкость.

7 .6 . !Тпя сварке разнородных високолегяроп/пшх коггсзионяостой- 

кпх сталей аустенитного, аустенятио-фврратного и ферритного классов, 

следует предпочитать менее легированные сварочные материалы, но 

обеспечивающие аустенитную структуру, металла шва с некоторым коли­

чеством фериитной фазы. Исключение составляет выбор сварочных материа­

лов для сварки сталей разной толщины ( п .7 .7 ) .

7 .7 . При сварке разнородных- корроэяонностойхих сталей, сущест­

венно отличающихся по толщине (например, соединение труб с трубной 

решеткой), необходимо применять сварочные материалы, обеспечивающие 

коррозионную стойкость металла шва не ниже, чем стойкость стали мень­

шей толщины.

Примечание. При сварке сталей разных структурных классов (на-, 

пример, сталей ВСтЗсп и ЮП8Н10Т) сварку следует проводить с  учетом 

допускаемой стапени проплавления свариваемого металла, указанной 

в табл. 36.

7 .8 . Режиш предварительного и сопутствующего подогрева при 

сварке, режимы аварки, а  также термической обработки, должны прини­

маться с учетом свариваемости менее технологичной стали, входящей

в данное соединение.

Например:

I)  При сварке стали ВСтЗсп со сталью I2XM -  особые условия 

сварки (режим подогрева термообработки и т . д . ) должны быть приняты по 

рекомендациям для стали I2XM. В случае, если термическая обработка, 

необходимая для сварных соединений с закаливаемыми сталями (I2X ,

I2MX и др.)большой тсудцины (более 36 мм), вызывает снижение коррозион-
; /

ной стойкости высоколегированной стали, конструкцией должна быть 

Предусмотрена возможность термической обработки части ИЗД9ЛЯЯ С 

приваренной пе реходной частью корро знойное тойкой с тали;
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2) При сводке стали IOXI8H1UT со сталью ШШН21М4ГБ должны 

быть приняты режимы сварки, рекомендуемые для стали (:3X2IH2IM4n5 

(для предотвращения горячих трещин).

7 .9 . Максимальная температура эксплуатации комбинированных свар­

ных соединения должна быть не вш е , чем меньшая из допустимых для' 

обеих сталей; предельная минимальная температура не должна быть ниже, 

чем большая из допустимых для каждой из сталей,



Таблица 42
Электроды для ручной злеКтродуговой сварки разнородных сталей

Сочетание сталей в сварном
лллтптматтсг -

Электрода
--------------- 1

Условия сварки
Тип Марка

I2H8H9T, о е п а п о т , ВСтЗкп.ВСтЗпс.ВСтЗсп, Э-ЮХ25ШЗГ2 ОЗЛ-6 ДО 400°с
ОвХШПО, I2H8HI0T, 10 ,1 5 ,2Q,I5K,I6K,I8K, 1ШЕН25И6АГ2 ЭА-395/9 ДО 4Э5°С
СВ218Ш2Б, 06Х22Н6Т, 20К 08Х24Н25МЗГ2 АН2Р-ЗУ ДО 470°С

1СЯ4П4Н4Т, С77ПЗАГ20, 16ГС,09Г2С,ЮГ2, 0ВХ24Н40МГ2 АНЕР-2 до 550°0
CCH7HI3M2T, I0H7HI3M2T, 10Г2С1.17ГС.17ПС. 08Х24Н60Ш0Г2 AHXP-I свыше 550^5

1СЛ7ШЗИЗТ. ШП7Н15ЫЗТ, 

СЗП7НТ 4U3.0SXZIK6M2T

I2MX, I Ш Для сталей 12!Як a I2XU подо­

грев. ТермэобпаОотка *

03Х21Н21М4ГБ ОЗХ24Н25МЗАГЗ АНВ-38 Пру положительных результа­
0SXH28KKT
03ХН28КШГ

04X231127МЗДЗГ2Ф АНВ-28 тах допускается прима ненгв 
Электродов, предцазначвнетг 
не менее легированной стали

о  • ♦*ri
IV>

ОСТ 3C
-34J'



Продолжение тайл.. 42

Сочетание сталей в сварном 
соединении

Зиектродн
Условия сварки

тип ш рка

ОЗХ2ГН21М4ГБ !
0 в Ж 2 8 Ш
03Ж28МШГ

Г
ВСтЗкп, ВСтЗпс, ВСтЗсп# 
10,15,20 Д5КД6КД8К 
2QK

16ГС.09Г2СД0Г2, 

10Г2С1Д7ГСД7ИС 

1 Ш ,  12X4

Э-С2ПЗШ8Г5АМЗ
06Х24Н4СЖГ7Г2
1Ш5Н25М6АГ2

10Х25Н25МЗГ2

AHB-I7
ЛШР-2

ЭА-395/9

АНКР-Зу

Для сталей I2UX и I2XU 
подогрев. СермсэЗраЗотка*

I2MX, I2XM ВСтЗкп, ВСтЗпс, ВСЗсп. 
1 0 ,15 ,80 ,15K.I6K.I8K_ 
2QK

16ГС,09Г2С,10Г2,

10Г2СХ.17ГС.17ПС

3-42,3-46
Э-09МХ

3-50, 3-091СС

АНО-5,АНО-7, 

АНО-13, АНО-3, 

AH9-4.03G-4, 
030-6, ОЗС-З,

( 03C-I2 и др. 

УШИ-13/55, 

УП-1/55, АЮ-11 

и др.

Подогрев я  терзоэбраЗотка*

О
С

Т 
21

- з
-t?



Продолжение табл. 42

Сочетание сталей в сварном 
- соединении

Электроды
Условия сварки

тип Марка

16ГС.09Г2С.10Г2,
10Г2а,17ГС.17ПС
15Г2СФ

ВСтЗкп ,ВСтЗпс, ВСтЗсп ,1 
Ю Д5.20Д5КД6КД8К
зщ,

3-42,3-46
Э46А.Э42А.'

АНО-5,АНО-17, 
АНО-13,АНО-3, 
АНО-4 И др.

УОНИ-13/45 
УП-1/45 я др.

* * Требования по подогреву и термической обработке -  см.подраздел 7 .8 .

Примечания:

1. При выборе сварочных материалов для сварки разнородных сталей аустенитного класса руководст­
воваться п. 7.6 настоящего раздела.

2. Без индекса "Э" даны условные обозначения электродов, не предусмотренные ТОС7Г 1X52-75 о

л
-е

 -<
х 

ю
о



Таблица 43
Сварочные проволоки для сварки разнородных сталей в среде защитных газов и код

флюсом

Сочетание сталеД в сварном соединении Марка сварочной 
проволоки

Условия сварки

!Л8Н9Т f 06XL8HI ОТ 
!Д8ШО,12П8Н10Т 1 
Щ8Ш2Б,СвХ22НбТ, 
Ш4П4Н4Т,04ПЭАТ20, 
ш глзггэт, юп7игзиэт( 
Ш7Н13ЫЗТ, 08Я75П5ЫЗТ,
ЗП7НГ4МЗ, овхгшсмгт

ВСтЗкп,ВСтЗпс 
ВСтЗсп,10,15,20, 
I5K, I6K, I8K,
2QK
ш е .о э г г с .ю п г ,
10Г2С1Д7ГС.Г7ПС,
I2MXJ2XM

QB-Q7X25HI3
СВ-ШХ2Ж2Г2Т
СВ-10Х16Н25АМБ
0В-06Х25Н25МЗ
CB-06X25H4CW7
Св-0ВХ2Ш60М10

ДО 400°С 
до 40С°С 
до 435°С 
ДО 470°С 
до 550°С 
свыше 550°С
Для сталей I2MX и I2XU по- 

' догрев и термообработка*
аЗХ21Н2|М4ГБ
06ХНЗЗВДТ
06ХН28МКТ

СВ-01Х24Н25МЗАГ7Л
Св~С1Х23Н28ЮДЗТ
Св-02Х2ХН21М4ГБ

При '‘положительных ре зуль- 
татах допускается примене­
ние проволоки, предназна­
ченной для менее легирован­
ной стали

ОСТ 20- 3_87



Продолжение табл. 43

Сочетание сталей в сварном соединении Марка сварочной 
проволоки

Условия сварки

ОЗХ2Ш21М4ГБ

06ХН28ЩСТ

ОЗШ 2ВШ

j

ВстЗкп, ВСтЗпс, 
ВСтЗсп.Ю, 15,20, 
I5K,I6K,I8K,2QK 
16ГС,09Г2С,10Г2,
10Г2С1,17ГС, 17ПС 
I2MX.I2XH

Св-01Х1ЭН18П QAM4 

СВ-СВХ25Н40Ы7
Для сталей- I2UX 2  IZX5S ::э -  

догреа я  термообработка.

12МХ,12ХМ ] ВСтЗкп , ВСтЭйс ,В0тЗсп 

10Д 5Д 0Д 5К Д 6К Д 8К

20К

16ГС#09Г2СД0Г2,

10Г 2аД 2Г С Д 7П С

Св-ОВГА t Св-ОбГС 
Св-08МХ,Св-061М

Подогрев л термообработка?6

0СГ.26- 3-Й7 
С. 1!г5-



Продолжение табл . 43

Сочетание сталей в сварном соединении
ч

Марка сварочной 
проволоки

Условия сварки

С6ГС.09Г2С.ЮГ2 ВСтЗкп, ВстЗпс, ВстЗсп, Св-08,Св-08А

:0Г2С1,17ГС,17ГГС 1С(15,20,15К Д 6К Р

:5Г2СФ I8K.2QK

* Требования по подогреву и терш ческой обработке см. подраздел 7 .8 .

Примечание. При выборе сварочных материалов для сварки разнородных сталей аустенитного класса

руководствоваться п .7 .6  настоящего раздела.

ост 26- з-е?
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8,  С В А Р К А  TiW Т А Н О В Н  X С П Л А 6 О В'

6 Л .  С п е ц и а л ь н ы е  т р е б о в а н и я

0 . 1 . I* Сварка должна производиться на специальных изолированных 

участках. На учас.тке недопустимы сквозняки» местные потоки возд уха ,

-Измерение скорости потоков воздуха следует производить анемо­

метра»,® по ГОСТ 6376-74: допускается скорость воздуха не болев 

0 ,3  м /с.

Участок должен быть оборудован периодически работающей приточно- 

вытяжной вентиляцией, обеспечивающей санитарные норш  чистоты воздуха 

ж исключающей подачу пыли из я к е .

Двери и ворота участка должны быть защищены тамбура*® я  занаве­

сями, предохраняющими рабочие места от образующихся при открывании 

ворот и дверей сквозняков, а  также должна быть установлена звуковая 

сигнализация, предупреждающая сварщиков при открывании ворот или 

включения вентиляции. При срабатывании сигнализации сварочные работы 

необходимо приостановить.

На участке  не допускается выполнение работ, связанных с обиль­

ным выделением пыли и дыма (га зо в а я  р езк а , электроидутовая сварка  и 

д р Л , не допускается также одновременное производство работ н а  одном 

и том же оборудовании по сварке стали и титана.

Облицовка пола я стен долина позволять производить многократную 

в течение смены влажную уборку.

Общая освещенность участка должна быть около 50 люкс/м^. Темпе­

ратура воздуха при сварке должна быть не ниже 5°С.

8 .1 .2 .  Все работы по сборке 'должны производиться в условиях, 

исключающих попадание влаги , жировых веществ и др . загрязнений на д е­

тали и узлы , п о д го то в л яете  под сварку.
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8 .1 .3 . Подготовка кро**ж дод сварку должна внполняться только 

механическим способом. Н’ероховатость, поверхности кромок должна быть 

не менее : К г  40 по ГОСТ 27Я9-73.

Поверхности деталей* прилегающие к кромкам с обеих сторон на 

ширину не менее 20 мм, зачищаются шабером или электрокорундовыми 

кругами (марки ППВО-125x2,5-10,0x20-32 22А-25А 25-40П CMI-CM27B) по 

.ГОСТ 2424-83, вращающимися металлическими щетками,, мелкой наждачной 

шкуркой 9Б-8, 9Б-9 по ГОСТ 5009-82 зернистостью до # 12 по 

ГОСТ 3647-80, войлочными кругами с накаткой из абразивного материала 

зернистостью не более Л 12 или вулканитов™ футом.

8 .14 . Вращающиеся щетки (п .8 .1 .3 )  изготовлять диаметром 

200 мм из нагартованной нержавеющей проволоки по ГОСТ 18143-72 или 

из пружинной углеродистой по ГОСТ 9389-75 (диаметр до 0 ,15  ми).

8 .1 .5 .,  При зачистке абразивными кругами не допускается перегрев 

металла, вызывающий появление на поверхности цветов побежалости.

8 Л .6 .  Непосредственно перед-прихваткой свар и ваете  кромки и 

прилегающие к ним поверхности с наружной и внутренней, сторон, а 

также сварочную проволоку обезжирить,удалить влагу чистыми бязевыми 

салфетками (бязь по ГОСТ II68Q-7*?), смоченными ацетоном и спиртом 

этиловым техническим по ГОСТ 17299-78.*

В том случае, если собранные под сварку соединения подлежат 

сварке в срок, превышающей рабочую смену, то их допускается защищать 

от загрязнения путем обклеиващш с двух сторон изоляционной лентой 

1ШЗ по ГОСТ 16214-70. После удаления ленты кромки должны быть допол­

нительно протерты ацетоном и спиртом.
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8 .1 .7 . Прихватку-деталей можно производить ручной я автомати­

ческой сваркой с присадочным материалом я без него. 1к>верхмость при­

хваток зачищать гютаялической щеткой.

Прихватки в кратере не должны иметь трещин» пор» выходящих на­

ружу и цветов побежалости,

8 .1 .8 . Прихватку и. сварку производить при обязательной всесто­

ронней защите от Воздействия воздуха зоны сварного соединения, под­

вергаемой нагреву до температуры выше 400°С. Сварку выполнять в ка­

мере с контролируемой атмосферой или с местной защитой.

8 .1 .9 . Для обеспечения защиты лицевой стороны шва от о кружащей 

атмосферы на мундштук горелки следует надевать защитный козырек.

Форма защитного козырька должна соответствовать форме свариваемо­

го изделия.

, 8 .1 .1 0 . Защита обратной стороны шва в зависимости от конструк­

ции изделия может осуществляться местным поддувом инертного г а з а , 

заполнением инертным газом внутреннего объема свариваемого изделия, 

применением специальных подкладбк (медных) с канавкой, в которую 

подается защитный г а з .  Для прихватки в сварки узлов с кольцевыми 

швами рекомендуется применять секторные разжимные приспособления.

8 .1 .И .  Все детали, идущие на сборку, не должны иметь загрязне­

ний, окалины.

8 .1 .1 2 . При изготовлении деталей с применением горячей гибки, 

штамповки и других операций,, требующих последующей термической обра­

ботки, цвета побежалости соломенного, темно желтого, зеленого и голу­

бого цветов с  поверхности изделия допускается не удалять.

Газонасыщенный слой с другими цветами побежалости (темно-синий» 

серый) подлежат удалению.
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6 Л .1 3 . Кольцо выв й круговые швы сваривать с перекрытием на 

15-20 т  накала шва,

8 Л Л 4 . Процесс сварки Желательно вести без перерывов, При во­

зобновления сварки после слтнайяог^ иля вынужденного обрыва дуги 

окончание шва следует перекрывать на' 15-20 мм. Поверхность перекры­

ваемого участка шва следует зачистить металлической щеткой и тща­

тельно вытереть бязевыми салфетками, смоченными в гидролизном спирте.

8 .2 . Р у ч н а я . а р г о н о д у г о в а я  с в а р к а

н е  п л а в я щ и й с я  э л е к т р о д о м .

8 .2 .1 . Форма подготовки хромок в  зависимости от толщины металла 

должна выбираться согласно ОСТ 2 6 -L \S 7 .

При этом размеры сварных вв о г  должны соответствовать также 

требованиям 0СТ26-1-87Д сборка под сварку должна по возможности .выпол­

няться без зазора..

8 .2 .2 . Б качестве неплавящегося электрода должны применяться 

прутки из итрярованного или лаятанированного вольфрама по

ТУ 48-08*221-76 и ГОСТ 23949-80.

8 .2 .3 . В качестве присадочного металла применять сварочную про­

волоку согласно табл. 44.

Таблица 44

Сварочные материалы

Марка свариваемого сплава Марка проволоки Стандарт

ВТ1-00,ВТГ/0,ГОСТ 19607-74 !L. ВП -00 00Т J9Q0I5-77

ЛПЙ 0CTI-92C77-78 BTI-0CC ТУ I-9 -I0 5 8 - 86

ТУ-1-9-922-62

ОТ4-О.ГОСТ 19807-74 0T4-I ОСТ 190015-77
ТУ, 1—9—1056— 86
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8 .2 .4 .  В качестве защитного га за  применять аргон Высшего 

1-го сорта по ГОСТ 10157-79 и гелий высокой чистоты по ТУ51-910-00 

с проверкой,на технологической пробе.

8 .2 .5 .  Проволоку перед сваркой обезжирить ада толом v а затем 

протереть бязевыми салфетками: смоченными в гидролизном спирте»

8 * 2 .6 . Сварку вести на постоянном токе прямой полярности.'

8 .2 .7 .  При сварке ось вольфрамового электрода располагать под 

углом 60-80°к изделию.

8 .2 .8 .  Присадочный металл подавать непрерывно под углом 20°

К ИЗД0 ЛИЮ.
8 .2 .9 .  ЕЬлет вольфрамового электрода из мундштука горелки дол­

жен составлять 10-13 мм. При сварке в глубокую разделку вылет допус­

кается увеличивать до 20 мм. При использовании специальных горелок 

вылет устанавливается исходя'из конструктивных особенностей последних.

8 .2 .1 0 .  Конец вольфрамового-электрода затачивать на конус.с 

углом при вершине 15-40°.

8 . 2 . 11. При сварке необходимо обеспечивать- плавное сопряжение 

шва с поверхностью свариваемого металла.

Разрешается доводить размеры швов до требуемых норм механичес­

кой обработкой.

8 .2 .1 2 .  Ориентировочные режимы ручной аргонодуговой сварки при­

ведены в табл. 45.

8 .3 .  А в т о м а т и ч е с к а я  а р г о я о д у г о в а я

с в а р к а  н е п л а в  я  щ и м е я  э л е к т р о д о м ,

8 . 3 ,  Г. Для автоматической сварки стыковых швов кромки д о л го -. 

тавлявать согласно ОСТ 26-J-87 .

Размеры швов должны соответствовать требованиям :0СТ 26-1-87.



Таблица 45
Ориентировочные режиш ручной аргонодутовой сварки титановых 

сплавов

Толщина 
сваривае­
мо ро
металла,

мм

Г  Диаметр 
• вольфра­

мового 
электро­
да, ш

Диаметр х 
сварочной 
проволоки, 

т

Сварочный 
ток, А

1
' !

Напряхе-! 
ние ду­
ги, В

f  Расход аргона,л/мин‘ Диаметр
ЛПТТТГЯ Т1ГЧ_ • -Л&лл'гвство. 

ЧРохсдовд ля защи-! 
ты дуги

для защи­
ты обрат­
ной сто- 
роны шва

релни.мм

t

0 ,5 -1 ,0 1 ,5 -2 ,0  I 1 ,0 1 ,5 25-60 | 8-Z0 15^20 10-15 14-16 I
1.6 1 .5-2 ,0 1 ,5-2 ,0 60-80 ! 10-12 15-20 л 10-15 14-16 I
2 ,0 2 ,0 -2 ,5 1 ,5 -2 ,0 80-100 !! 10-14 15-20 10-15 14-16 X  .
3 ,0 /2 ,5 -3 ,  и 1 ,5 -3 ,0 120-160 !1 10-14 15-20 10-15 16-18 •I
4,0 2 ,5 -3 ,С 1 ,5-3 ,0 I 20-160 10-16 15-20 10-15 18-20 2
6 ,С 2 ,5 -3 ,С 1 ,5-3,0 I 40-180 ; 10-16 15-20 10-15 18-20 3-4
8 ,0 -1 0 ,0 2 ,5 -3 ,С  • 2 ,0 -3 ,0 160-180 ' 10-16 ‘ 16-20 10-15 18-20 8-ID
12,0 3 ,0—4,0 Я, 0-4 ,0 1180-220 10-16 16-20 10-15 18-60 12
14,'0 1 3 ,0 -4 ,С 3 ,0 -4 ,0 200-220 10-16 • 20-30 , 8-12 18-20 14

ОСТ 26-э-8? 
C.I65



Толщина | 
сваривае­
мого
металла,

ММ

' 1Диаметр
вольфра­
мового 
электро- 
да, мм

------------- ГДиаметр *
сварочной 
проволоки, 

мм

Сварочный 
ток, А

-------' Напряже­
ние к у- 
гй, В

18,0 3f0-4,0 3,0-4,0 1200^240
Ч
\ IQ-16

18-20 4,0-5,0 3.G-4.0 | 200-300 , ; 10-16
20-26 4,0-5,0 4,0-5,0 j-.250-300 "т10-16
26-30 4,0-5,0 4,0-5,0 - j

. !
250-300 j 10-16

Продолжение табл. 45

Расход аргона,л/мин Диаметр 
| сопла го-

,Кодичестэо 
преходов

для защи- I для защи- ! редки ,!Д! 
ты дуги j ты обрат- I

j ВОЙ СТО- I 1
,’роны шва (

20-Х
20-30
20-30
20-Х

8-12

8-12

8 -1 2

8-12

18-Х 16
18-Х : 20
18-Х 24
18-Х ! х

j ____________

о

ОСТ 26- 3-67
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9 .3 .2 . Сварку неплавящимся электродом производить на постоянном 

токе прямой полярности.

6 .3 .3 . Ьэхимы автоматической сварки титана неплавящимея элект­

родом приведены В та й л .* 46.

8 .3 .4 . При сварке ось вольфрамового электрода устанавливать 

перпендикулярно к поверхности детали,

8,3*5.. Отклонение оси электрода от стыка свариваеш х деталей 

не должно превышать +0,5 мм по всей длине шва. Присадочную проволоку 

подавать непрерывно под углом 75-65° к  оси вольфрамового электрода.

8 .3 .6 . Присадочную проволоку применять в зависимости от марки 

сплава согласно Табл. 43.

8 .3 .7 . Сварку производить на автоматах типа АРК* сварочных ус­

тановках с тракторами типа АДСВ и головками типа АГВ и др.

8 .4 . А в т о  м; а т ж ч е с ж а я  а р г о н о д у г о в а я  

с в а р к а  п л а в я щ и м с я  э л е к т р о д о м .

6 .4 .1 . Кромки стыковых швов под сварку подготавливать согласно 

ОСТ 26-J-B7.

8 .4 .2 . Для. сварки следует применять постоянный ток обратной по­

лярности (плюс на электроде).

8 .4 .3 . ЕМлет электродной проволоки из токоподводящего мундшту­

ка устанавливается 20-40 мм в  зависимости от толщины свариваемого 

материала. •

8 .4 .4 . Расстояние от сопла горелки до поверхности свариваемых

деталей должно быть 10-12 ш .

8 .4 .5 . Ориентировочные режиш автоматической аргонодутовой сварки 

плавящимся электродом стыковых.щвов представлены" в табл. 47.



Таблица 46
Ориентировочные ре киш автоматической сварки стыковых швов титана не плавящимся электродом

Толщина
сварива­
емого
металла,

мм

: Диаметр 
вольфра­
мового 
электро­
да, мм

Диаметр
сварочной
проволоки,

мм1

Сварочный 
ток, А

\ Напряже-
1------------- 1
! Скорость’
у ГТСЙПКЕТ

I Скорость 
подачи' 
свароч- 

|, ной. про- 
■ воЯоки, 
i м/ч
L . .... |

< ■ ----------—— —---- -
! Расход аргона, л/мин

ГИ, В; 

.
.

vDoyivxi |
’ и / ч  [ : для защиты

■ ДУГИ
1'для защиты осрат- 
iiolt стороны тдв&

Без присадочного металла
0.5 1,5 - 30-45 ’ *1 8-10 1 45-50 - 8-10 ,4,4
0,8 J.5 - 60-80 : 8-ю 30-35 - ; 8-ю ;г-4
1.0 1,5 -г 80-100 . 8-10 25-35 - j 10-12 2-4
1,5 1 ,5-2,0 |; “ 1120-140 8-10 25-35 ! ; 10-12 2-4
2,0 2,С-2.5 ! - 160-200 . 9-11 25-35 < - ; 12-14 4—6
2,5 2,0-2,5 - IПО-240 ’ 10-12 25-35 - 12-14 ‘4-6
з,с 2.5-3,0 - 260-300 10-12 25-30 14-16 4-6

С присадочным ас таллом
3 2,5-3,0 I ,5-2,0 200-260 8-10 20-25 а « о 14-16 ,4-6
4 2'. 5-3, С

1

I ,5-2,0 200-260 8-10 15-20 15-50

I

14-16

!.
!

-4-6

I

А
й-

с 
10

0



Продолжение та б л . 46

Толщина
с в ар и в а ­
емого
м е т а л л а ,мм

6

■10-20

'Диаметр
вольфра­
мового
эл е к тр о -

Ди аметр 
сварочной 
проволоки, 
мм'

Сварочный 
т о к , А

да, мм
t

4 2 ,5 -3 ,0  
Т 2 ,5 -3 ,0 .

1 .5- 2 ,0  200-260
1 .5 - 3 ,0  ' 200-260

1 Нал ряж е- , Скорость Скорость . Расход ар го н а , л / ш я
. ние д у -  св ар к и , | подачи ’ ........—  * .........  -  ■■ ■
' г и ,  В м /ч  с в ар о ч - джя защиты для защиты о б р а т ­

ной про - дуги  1 . ной стороны д з а  
волоки ,

< м /ч

• Б-Id  t 15-20 25-70
8-10 15-20 25-70

20-30 5-в
20-30 j 5-8 о

а

Примечание. Превышение кромок должно быть не бол ее 10? от  толщины металла Ц
V

о

-с

а



ОСТ 26 - 3 -07 С. 14

8,4*6. В качестве присадочного металла использовать сварочную 

проволоку согласно табл . 41. Проволоку перед сваркой следует обезжи­

рить#

8 .4 .7 . Для автоматической сварки плавящимся электродом исполь­

зовать автоматы АРК, установки типа АДСП и головки типа АГП и Другие.

0 .5 . А в т о м а т и ч е с к а я  с в а р к а  н е п л а в я ­

щ и м  с я э л е к т р о д о м  " п о г р у ж е н н о й  д у г о й

8 .5 .1 . Данный способ сварки позволяет производить сварку листов 

толщиной до 36 мм без разделки кромок.

8 .5 .2 . Сварку погруженной дугой производить на постоянном то­

не прямой полярности (минус на электроде).

8 .5 .3 .  Для сварки могут быть использованы автоматы АЕС-1000-2В* 

АСВГ-626-3, "Нептун", "Аргон* и др. с  принудительной системой регу­

лирования напряжения наг д у ге .

8 .5 .4 . Смещение кромок стыкуемых деталей допускается не более 

С,1 от толщины деталей , н о 'не  более I  ш*

Расстояние вольфрамового 'электрода до свариваемой поверхности 

1 -2 ,5  мм.

8 .5 .5 . Сварной пюв с каждой стороны листа выполнять в два 

прохода без применения присадочной проволоки: первый -  для получения 

требуемой глубины проплавления при по груженом конце вольфрамового 

электрода, второй -  для придания сварному шву требуемых геометричес­

ких размеров и сглаживания первого прохода поверхностной дугой.

8 .5 .6 . В качестве защитного г а з а  применять аргон или гелий,

8 .5 .7 . Кромки и прилегающие к ним поверхности с двух сторон н а  

ширину 50-70 мм должны быть зачищеяц, и промыты растворителем и осу­

шены спиртом.



Таблица 47
Ориентировочные режимы автоматической аргонодуговой сварки стыковых швов титана

плавящимся электродом
'------------- г
Толщина . 
св ар и -

Характер выполненного шва Диаметр
свароч-

Свароч- J  
ннй ток .

Ско­
рость "

■ ...........т
Ско­
рость

Расход г а з а  для защиты,
•л/м :н

ваемого 
м еталла ,i

мыГ •'

1

ной
проволо- 1
КИ, ММ \

А ’

1

1

i

свар­
ки ,
м /ч

пода­
чи
свароч­
ной
прово­
локи,
м /ч

свароч -'
ной
ванны и 

• шва

!
1

о брат- инертный 
ной г а з  (в  
сто р о - горелку) 
ны 
шва

(8 - I 0  J Односторонний* со скосом двух 1 .6 360-400 15-20 80-90  .
1 '*• \ 
12-14 3-6  гелий

8 -1 0

кромок на съемной подкладке 

Двусторонней, с двумя симметрич­ 1 .6 340-360 ! 25 65-70

30-40 • 

14-16

аргон 

3-6  гелий

12-14

ными1 скосами двух кромок 

Односторонний, со скосом двух 1 ,6 :580-600
*

17

\

145 ,

; 30-40 

; I 4 - I 6
аргон  

8 -1 0  Гелий

кромок на съемной подкладке ; 30-40 аргон*
~l2r-lV  “ Двусторонний, с двумя симметрич­ 1 ,6 1360-400 20-25 100-120 14-16 '' 1(3 -1 0 гелий

i

ными скосами двух кромок !

1 -

30-40

■

аргон

(У7Г 26- 3-87



Продолжение тайл. 4?

1
Толщина
свари-

— 1 ................ ....... *.....................
Характер выполненного шва Диаметр | 

свароч-
Свароч­
ной ток.

Ско­
рость

Ско­
рость

Расход газа для защиты,
jзаемого ной А свар­ пода­ свароч-1 обрат- ■ инертный

металла,
ьагг

проволо­
ки, мм

ь

ки,
м/ч ;!

чи
свароч- 
'ной * ‘ . 
прово­
локи, 
м/ч

НОЙ 1
ванны ■

. и шва

ной газ (в 
‘старо- горелку) 
яы 
звa

16-20 Двусторонний, с двумя симметрич­
ными скосами ;двух кромок

1.6 440-480 20-22 130-135 14-16'
30-40

tw o
аргон

а

£&
-C

-9
jj 

Ifi
 О



ОСТ 2&- Зч>? С. XVI

8 .5*8 . Прихватка деталей, иэдэвдих отклонения по зазору и сме­

шению кромок, больше указанных не разрешается.

0 ,5 ,9 .  После прихватки собраний  стык, и выводные планки по 

всей длине с двух' сторон подвариваются ручной аргонодуговой свар­

кой.

8 .5 .1 0 .  Допускается местный зазор длиной не более 100 мм на 

I  иог.м  шва, если величина его не превышает значений, указанных в 

таб л . 48*

Таблица 48

Величина зазора в зависимости от толщины

Толщина свариваемого 
металла, мм 6-9 10-12

I
| 13-16

_________1

17-20 21-36

Зазор , ш 0 .6 0 .7

СО♦о 1 .2 1 .5

8 .5 . I I .  Ориентировочные режимы автоматической двусторонней свар­

ки-стыковых швов не плавящимся электродом В защитном газе погружен­

ной дугой даны в табл. 49



’ОСТ 2С>- 3-8? С. 172

Т&блитда 49

Ориентировочные режимы автоматической двусторонней 

сварки стыковых швов титана не плавящимся электродом в 

защитном газе

Трлщи-j Проходы I Инертный] Сварочный Нал- | Ско- '

свари- 
|ваем о- 
; го ме- 
j таяла, 
i мм

газ (в  iTOK, А 
гореляу)|

рЯЖ9-| рОСТЬ
ние, ;..свар-. 
В ’  !ки/ 

м/ V

Расход газа» 
л/мин

в го ­
релку

в  ярис- 
ставку* 
аргон

40-50 ; 30-40

20-25
г

- L--- * „ -------
60-70 /35 -45

40-50 : -

60-70 <- 40-50

45-55 35-45

60-70 35-45 ^

50-70 -

J 0 ,

20 -

30

34-36

На провар 

сглаживание

На провар ■ 

сглаживание

На провар 

сглаживание 

На провар 

сглаживание

гелий

аргон

гелий

гелий

гелий

гелий

гелий'-.

гелий

гелий

350-400 

340-380 

150-200 

550-600 

200-250

960-960

350-400,

970-1000

400-450

I 20-22

. IO-I6 

' 20-22 

22-24 
; 23-25 
I 17-10

25- 20 
15-16

26- 28

7-в

9-10

12-14

9 -  10

10- 12 

0-10

8 ,5 .1 2 .  При выполнении прямолинейных швов необходимо начинать 

и заканчивать сварку на з а х о д а х  планках/Размеры за х о д а х  планок 

80х200х $  - , выводах 80хХ00х<$ * на I продольный

шоё.



OCT 2f>- 3 ^ 7 (- 1

0 ,5 ,1 3 . При сварке кольцевых гзвов начало Каждого прохода не­
обходимо перекрывать на 60-100 мм,

8 ,6 , А р г о н о  д у г о в а я  с в а р к а  п о  

" щ е л е в о м у  з а з о р у "

8.6(Д* Сварку по "щелевому зазору" выполнять с присадочным 

материалом в узком зазоре на соединениях без скоса кромок с целью 

уменьшения объема наплавленного металла и улучшения качества свар­

ных соединений,

8 .6 .2 . Конструктивные элементы раздела кромок под сварку по 

•"щелевому зазору" выбирать в соответствии с ОСТ 26-1-87

8 .6 .3 ,  lie ре д сваркой к торцам свариваемых, кромок необходимо 

приварить катетом ь 3 -4  ш  (черт.7) технологические планки тол­

щиной 5-8 душной 40-50 мм. Шряна (высота) планки выбирается 

равной толщине ввариваемых деталей.

Допускается выбирать толщину планок равной толщине сваривае­

мых деталей.

Формы и размеры технологических планок

Черт. 7



ОСТ 26-3-87 С. I?*

8 .6 .4 , Рели соединения со "щелевым зазором'* выполняются с 

наплавкой валиков, то последние следует наплавлять одновременно и 

на технологические планки, применяя ту же марку присадочной про­

волоки, что я для сварки соединения.

8 .6 ; 5. Наплавку валиков рекомендуется выполнять в 3 слоя: 

первый слой -  проволокой диаметра 5 мм на сварочном токе 250-300 А 

второй -  проволокой диаметра 4 мм, 160-180 А, третий -  проволокой 

диаметра 3 мм, I 40-160 А.

Наплавленные валики долины плавно сопрягаться между соОой 

и свариваемым! кромками (черт. 8)

8 .6 .6 . Перед сборкой сварного соединения наплавку следует 

предъявлять ОТК.

0.6.7,  Сборку стыков следует производить на прихватках, вы­
полняем! х ручной аргсподуговой сваркой с защитой обратной сторо­

ну прихваток местным продувом инертюш газом.

Взаимное расположение валиков 

при сварке

/& СЛОУ
и

Чарт* 8
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Я.6 .Я. (Сварной шов выполнять в несколько походов. При вы­

полнении корневого прохода- вольфрамовый электрод располагать в 

осевой плоскости зазора, а присадочную проволоку прижимать к од­

ной из свариваемых кромок (черт. 9 ),

Расположение вольфрамового электрода и присадочной

8 ,6 .9 . Порядок заполнения "щелевого зазора" должен быт! 

следующим: I -ый слой шва выполняется проволокой диаметра 3 мм на 

токе 150-ЮСА; 2-ой слой -  проволокой диаметра 5 ш , на токе

300-320 А; последующие слои (кроме 5-го) -  проволокой диаметра 

6 мм яа токе 4 % 4 0  А; 5-нй слой, выравнивающий -  без применения

проволоки

“Черт. 9
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пршеадочной проволоки на токе I6O-I80A (черт. W ).

Порядок заполнения "щелевого зазора”

8*6.10. При выполнении сварки следует стремиться, чтобы по­

верхность каждого слоя, в  той числе корневого црохода и прихваток 

(с  лицевой и тыльной стороны), имела вогнутую форму (см .черт. I I ) ,  

Виды формирования шва при сварке по "щелевому зазору”

мированне.

Черт. I I
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8 .6 .  t l .  Верхние слои сварного шва выполняются горелкой с 

фартуком для предупреждения окисления поверхности шва.

8 .6 .1 2 . Б процессе сварки по "щелевому зазору" допускаются 

поперечные колебания электрода.

EL6.13 . Лря сварке- но "шалевому зазору" рекомендуется приме-* 

пять сопла г луб слой ламинарности, обеспечивающие качественную за ­

щиту шва от окисления при вылете вольфрамового электрода за обрез 

сопла до 60-80 мм.

8 .7 , А в т о м а т и ч е с к а я  с в а р к а  п о д  

ф л ю с о м .

8 .7 .1 .  Конструктивные элементы подготовленных кромок и раз­

меры сварных швов принимать по ОСТ 2 6 -1 -87 .

8 .7 .2 .  Сварку под флюсом производить на постоянном токе об­

ратной полярности (плюс на электроде).

8 .7 .3 .  Для сварки дримэнять сварочные автоматы. TC-I7M, 

АДС-1000-2, АБС и др.

8 .7 .4 .  В качестве присадочного металла применять проволоку 

согласно табл. 44.

8 .7 .5 .  Для сварки применять бескислородные фторидно-хлорид- 

ные флюсы типа АН-Т, разработанные институтом электросварки

им. Е.О.Патона.

8 .7 .6 .  Зажигание дути производить замыканием дугового про­

межутка титановой стружкой.

8 .7 .7 .  Сварку выполнят^ ри. малых вылетах электродной про­

волоки.; при диаметре электрода 3-4  мм вылет не более 20-25 мги, при 

диаметре 5 мм -  27-30 мм.
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8 .7 .0 .  lie допускается прорыв дуги сквозь флюс. Оставшийся 

после окончания нерасплавленный флюс собирав тол для дальнейшего 

использования. Шлаковую корку с поверхности шва необходимо сбивать 

только после охлаадения его до температуры не выше 400°С.

8 .7 .9 .  -При многослойной сварке второй и последупцрй швн-вынол- 

нить после остывания предыдущих до температуры 60-80°С,-

8 .7 .1 0 . Режимы автоматической дуговой сварки под флюсом при­

ведены в табл. 50

8 .8 . Э л е  к т р о  ш л а к о в а я  с в а р к а

8 .8 .1 .  Злектрошлаковую сварку производить на переменном 

токе промтяенной частоты,

8 .8 .2 . Для электрошлаковой сварки титана и *го сплавов при­

менять флюс АН-Т2. -

8 .8 .3 . Зйектрошлаковую сварку выполнять с применением следую­

щего оборудования и приспособлений:

1) аппараты типа А-550 -  для сварки изделий сечением до 

250x250мупластккчатым- электродом; типа А-680 -  для сварки изделий 

сечением до 500x500 мм тремя пластинчатыми электродами; типа А-977 -  

для сварюГплавящимся мундштуком (пластинчато-проволочным электродом) 

изделий сечением до 500x1200 мм;

2) сварочные трансформаторы, типа 11110-3000-1 или ТПЮ-ЗООО-З 

или другого типа, обеспечивающие рабочее напряжение процесса 

15-25 В и необходимый сварочный ток;

3) универральные (типа P -9I8) или специализированные, охлаж­

даемые кокиля.
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Таблица 50

Режимы автоматической дуговой свари титановых сплавов 
под (флюсом

Толщина 
свари-, 
веемо­
го ме­
талла, 

мм

Метод сварки Режим сварки

лоте,
ш

-

рочной
| ПрОВО- ;
| лоте, ! 
; МЛ

3 На остающейся под- 2,0 I9G-2I0 28-30 162 , 50i •
т- mtflJBptft (

1

3 То же 2,5 240-260 30-32 ♦162 ! 50
4 •То же 2 .5 270-290 30-32 .189

. : 5
4 На медной подкладке 3,0 340-360 30-32 150 50
5 На остающейся дод- 3.0 340-360 30-32 ISO’ ' , 50

; кладке ;
5 ' ’На медной подкладке ' 3 ,0  • 370-390 30-32 150 1 50
6 ; На остающейся под—*%' 3,0 380-400 30-32 162 50

; кладке
[1

6 ,На медной подкладке 3,0 j390-420 2У-ЗС 175 |*50
6 ’ Двусторонняя . 2Л :  , 240-260 28-32 162 * |5 0
8 ! На модной подкладке 4,0 1! 590-600 30-32 95 : 45

8 !| Двусторонняя 3 ,0- | 310-Э00 28-30 189 ! 50t
ю j На медной подкладке ! 4,0 .! 600-610 32-34 95 45

ю Двусторонняя i 3,0 340-360 30-32 ! 150 50
12 То ю  * ^ 3 .0 350-400ij 28-30 162 50
15 То же З.о 390-420! 30-32 . 175 30

* * 1• *
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8 .В .4, Профиль кокиля должен соответствовать продлю свари­

ваемых деталей. Маспше еазоры.не должны превышать 0 ,5  мм.

8.8.5* Поверхность пластинчатых электродов» применяемых для 

сварки» должна быть травленой. Ширина пластинчатых электродов 

равна толщине свариваемых деталей. Эйектрод может быть изготовлен 

из листа указанной толщины или набран пакетом из листов меньшей 

толщины, которые соединяются между собой точечной или аргонодуговой 

сваркой.

8 .8 .6 .  Для возбуждения электроалакового процесса электрод 

закорачивается на деталь через титановую губку или стружку.

8 .8 .7 .  Засыпку флюса в шлаковую ванну в процессе сварки 

производить небольшими порциями через промежутки времени, достаточ­

ные для полного раоплавления предыдущей порции.

8 .8 .8 .  Рекомендуеиге режиш электрошлаковой сварки пластинча­

тым электродом приведены в табл. 51,

Таблица 51

Режимы электрошлаковой сварки титановых сплавов пластин­

чатым электродом

Толщина
свари­
ваемого
металла,

ш

3G-4Q
40-60

60-90
90-120

Толщина ■ Плотность : Напряжение, | Масса засыпаемого 
пластинча- ; тока, В ■ флюса, г
того элект- А/мм2 
рода, т  ;

8-10 

10-12 ' 

10-12 

10-12

1 1,0-1  Г4

[

1,6-2,2

2 ,2 -2 ,4

1
I

4
- t

16-18

80-100 
I00-140 
140-200 
180-250
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9. С В А Г, К А А Л ЮМ И Н И Я  И В Г О 

С П Л А В О В

9.1 . С п е ц и а л ь н ы е  т р е б о в а н и я

ЭЛ Л* Конструктивные элементы подготовленных -крсмэк и размеры 

m qp  должны соответствовать ГОСТ 14806-80 или другой действующей, 

нормативно-технической документация я чертежам.

9 .1 .2 . В зависимости о т  м ар т  алюминия я способа сварки при­

менять сварочные проволоки, приведенные в табл . 52.

9 .1 .3 : При сварке разнородных сплавов алюминия применять более 

легированную проволоку, чем свариваема сплавы. Например, для свар­

ки технического;, алюминия я сплава АМц иля АЧцС со сплавами АМгЗ и 

АМг5 применять соответственно проволоки АМгб. и АМгб; сварку техни­

ческого алюминия со сплавом АЫц следует производить проволокой 

Св АМц.

Швы, обращенные к агрессивной среде, для повышения их корро­

зионной стойкости во всех случаях рекомендуется выполнять в первую 

очередь и з а  один проход.

9 .1 .4 . Механические свойства сварных соединений должны соот­

ветствовать нормам, приведенным в табл. 53.

9 .1 .5 . В зависимости от толщины щ конфигурации изделий сварка 

может быть выполнена способами, приведенными в табл. 54.

9.2, П о д г о т о в к а  п о д  с в а р к у

9 .2 .1 . Подготовка кромок производится механическим способом

9 .2 .2 . Перед сваркой крою # и прилегающие к ним поверхности

с двух сторон должны быть зачищены с целью удал в дал окисной пленки 

на ширине, равной 1 ,5  толщинам свариваемого металла, но не менее 

20 мм, механическим способом щетхаш из не ржавеющей проволоки,



Таблица 52

Сварочные проволоки для алюминия и его сплавов

Марка
владе­
ния

Ручная дуговая 
сварка

Сварка в за ­
щитных газах, 
(аргон , гелий)

марка свароч­
ной проволоки 
по ГОСТ 
7871-75

Автоматическая дуговая 
сварка под флюсом

Здектроплаковая'
сварка

Газовая сварка

марка 
электро­
дов или 
покрытия

марка 
сварочной 
проволоки 
но ГОСТ 
7871-75

марка 
сварочной 
проволоки 
по ГОСТ 
7871-75

марка
флюса

ю р к а 
электрод­
ной плас­
тины

марка
флюса

марка 
свароч­
ной про­
волока 
по ГОСТ 
7871-75

марка
:фдюса

аИ . А99 СвАЭТ СвА97 СВ-А97

А85.А8 СвА97

A 7 -.A S СвА85Т - -

АФ-4а СВА85Т СвА85Т A f t-A / " ' СвА85Т А Ф- U
- ОЗА-1

АДОО ЭАЛ-1 CBAS5T СвА85Т СвА85Т АДО по АН-АЗС6 СвА85Т

АД0Д5 ГОСТ АФ-4А

(А*1) У«0К-Л£ 4784-74

т СвА5 СвА5 СвА5 СвА5

ОСТ 26-
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Марка \ 
алгм и - 

,НИЯ i '

Ручная дуговая 
сварка

Сварка в за ­
щитных газа х  
(аргон ,гели й )

f --------  ■------- Г
Автоматическая дуговая 
сварка под флюсом

Электрошлаковая
сварка

Газовая сварка

марка марка марка с в а - марка марка марка марка марка марка

- %

электро­
д о в  или 
покрытия

"сварочной 
проволоки 
ло ГОСТ 
7671-75

рочной про­
волоки 
по ГОСТ 
7871-75

сварочной 
проволоки 
по ГОСТ 
7871-75 .

флюса электрод­
ной плас­
тины

флюса

___ l _

свароч­
ной про­
волоки 

■по г о т : 
*7871-75

Флюса

АЫц

АМцС

-  1 - Св АМц Св АМц

1

- - - -

. щ -  . ; - Св АМг j Св АМгЗ Ш -к1 -

АМгЗ Св АМгЗ, 

j Св А1Лг 5

СВ АМгЗ, 

Св АМг5

у«ок- а £ СвАМг5 ло

гост --

787Г-7 5

АМг5

ъ

Св АМг5, 

Св АМгб

Св АМгб, 

Св АМгб

АН-А4 СвАМгб ПО 

ГОСТ 7871 

-7 5

АН-АЗШ

ля-е
-зг 
ioo
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Марка
алюми­
ния

Ручная дуговая 
сварка

Сварка в за ­
щитных газа х  
(аргон ,гели й )

Автоматическая дуговая 
сварка под флюсом

Электроолаковая
сварка

Газовая сварка

марка 
электро ­
дов или 
покрытия

—  
ш р к а  
сварочной 
проволоки ' 
по ГОСТ 
7871-75

маркц сва­
рочной' про­
волоки

марка 
сварочной 
проволоки 
по ГОСТ 
7871-75

марка
флюса

марка 
электрод­
ной' плас­
тины

марка
флюса

марка 
свароч­
ной про­
волоки 
по-ГОСТ 
17671-75

марка
флюса

АМгб — - Св АМгб по 

ГОСТ 7871-75

СВ АМгб АН-А4
1.

АМг7 по

ГОСТ

7871^75

AH-A3GI — —

Примечание» П р и п а л и в  проволоки марки Св АМг5 для сварки сплава АМгЗ допускается в  случае 

отсутствия требований к  сварным соединениям , по стойкости к  меххристаллитнсй 

коррозии.

L0
0
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электро- или пновмофпезящ) с обязательным последуипим обезжирива­

нием или химическим способ''1',  состоящим из следующих операций:

1) обезжиривания в 5£-ном водном растворе едкого натра при

60-65°C в течение*2 мин; ^

2) промнвкя в теплой воде (температура не ниже 4 5 ° С ) / а  затем  

в холодной проточной воде;

i 3) .осветления в 15$-ном водном растворе азотной кислоты при 

температуре* 60-65°С'В течекие 2^5 мин;

4) промывки в  теплой я холодной воде (в соответствии с п ,  3 ) ;

5) сушки при температуре 60°С до окончательного удаления вл аги . :

Таблица 53.

Механические свойства сварных" соединений алюминия и его  сплавов

Механические свойства
Значения механических свойств для 

алюминия марок

А99,А85,АВ, 
А7,А6,А5, 
АДО кАЖ.АМц, 
АМцС

АМг1 Амг5 АМгЗ АМгб

Предел прочности для всех Не менее нижнего предела прочности основ­

способов сварки, Ша ного металла по нормативно-технической

документация на основной металл

Угол изгиба, не менее 120° 45° 60Р 45°

Уд ар над, в я л о с т ь  Дж/м^
о

(кгсм /см 4-) ,  не менее:

от 0° до плюс 150°С - - 39(3 ,9) -  " 3 2 (3 ,2 )

от минус 70 до 0°С т 3 0 (3 ,0 ) 2 8 (2 ,8 )
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Трпы сварных соединений для ручной, автоматической и полуавтоматической сварки 

алгаикня и его сплавов

Тип сое­
динения

Форма
подготов­
ленных
хрЪмок

Характер
сварного
шва

Условное 
обозначение 
шва сварно­
го соединения 
до ГОСТ 
14806-80

Способ сварки

ручная автоматическая полуавтоматическая

Стыко­

вое

С отбор­

товкой 

кромок

Односто­

ронний

CI Аргонодуговая свар­

ка вешкавяцямся 
электродом

k £  * ч (0 ,8 -3 ^ ш

Аргонодуговая свар­

ка неплавяцимоя 

электродом 

£ * $ t  = (0 ,8 -3 ^ м

ОСТ 26- 3-47



Продолжение табл. 54

Тип с о е -
ДЕН6ЕЕЯ

Форма
подготов­
ленных
кромок

Характер
сварного
шва

Условное 
обозначение 
шва сварно­
го соединения 
по ГОСТ 
14806—Ъ0

Способ сварки

ручная автоматическая полуавтоматическая

Стщго- Баз око- Днусто- С7 Аргонодуговая св ар - Аргонодутовая свар­ Аргонодутозая
вое са кро­ ронний на неплавлшимся ка неплавящимсяf сварка пдавлщкмся

мок влектродом электродом электродом
г ф -4)ы м ш S j  =^4-20) мм £  = £  i

Ручная дуговая Аргон о дуговая св ар -
оварха покрыты­

1 1 '
ка плавящимся элек­

ми электродами* тродом

! & = £  * ф - 2 5 )ш  • $  = 2 <  ф г о )  |ш

Ш
*0

 
i^

-C
-3

S 
10

0
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Тип сое­
динения

Форма
подготов­
ленных
кромок

Характер
сварного
шва

Условное 
обозначение 
шва сварно­
го соединения 
по ГОСТ 
14806-Ы)

Способ сварки

ручная автоматическая полуавтома гечэс хал

Стыко­
вое

Без ско­
са кромок

Двусторон- С7 Покрытыми алектро- 

дами

$  = S,=<j-25J ш

Аргонодуговая двух- 
алежтродвая сварка 

(двумя плавящимися 

электродами)

-  5 ,  ^ 2 -2 0 )  ш  
Сварка по слов 

флюса

£  Ф*-35] ша

О

СП

if
f*
C 
*9
2 
10
0



Тил с о е ­
динения

Форма , 
подготов­
ленных 
кромок

Характер
сварного
шва

Условное 
обозначение 
шва рварно- 
г а  соединения 
по ГОСТ 
14806-60

Стык о - Без ск о - Односто­ С5

вое са к ро­ ронний

мок на оста­

в а й с я

подклад­

ке

Продолжение табл» 54

' Способ сварки

ручная автом атическая полуавтоматическая

■ '

Аргонодуговая 

сварка яешшвящи* 

оя  ̂ электродом

Аргонодуговая св ар ­

ка нешшвлщимоя 

электродом

А р г о н  о п т о в а я  свар­

ка плавящимся 

э л е к т р о д о м

2=2,  4Р,в-12ф« 
Ручная дуговая 
сварка

2  -  g . t & e - u f r *  | £  .= 2 ,  

Аргонодуговая с$ар-4 

ка плавящимся

2  = &<=£-io)m* электродом

* -  2 ,  Ф -1 2 )

го
то
ь



Продолжение табл. 54

Тил сое­
динения

Сориа
подготов­
ленных 
кроиОП

Характер
сварного
ш в а

Условное 
обозначение 
шва сварно­
го соединения 
по ГОСТ 
14806-80

ручная

Способ, сварки

автоматическая полуавтоматическая

Стыко­
вое

Со ско­
сом

кроме*

Двусто-

рондай
C2I АргонодутоЬая овар-

ка вешшвящвмся
XJfэлектродом

=45- 30 ) ММ

Ручная дуговая 

жа

* * ф - б О ) ^

Аргон о дуговая свар­
ка нешшэящимся 
электродом 

£ = St ф~40)ш 
свар-Црговодуговая свар­

ка плавящимся 

электродом 
S = $ t =$6-30) нм 

Аргон о дуговая двух-

Аргон о дуговая свар­
ка плавящийся 
электродом 
S s  S* =з^-ЗС)мм

электродная сварка 

(двумя плавящимися 

электродами)

£  * 5 < =6с-60) т ;
-т---------- —------------£-

о  
—*
ж

ОСТ 26-3-Ь
?



Тип с о е - Форма Характер Условное
динения подготов- сварного обозначение

ленных шва шве сварно­
кромок го соединен»* 

по ГОСТ 
14806-60

Стыко- Со скосом Односто­ CI8

вое кромок ронний

на

съемной

подкладке

Продолжение та б л .54

ручная

Способ сварки

автоматическая полуавтом атически

Аргонодуговая свар­

ка веплавяцимся

Аргонодуговая св ар - Аргсяогуговая св ар ­
ка нешшвящимся ка плавящимся

электродом электродом
£  -  3» {5-30)мм**  £  = £ ,  =ф-20)

электроном 
^  = £ ,  4 2 -3 C J

Аргонодуговая свар­

ка плавящикся 

электродом 

£  = 4 г - з о )ш  
Аргонодуговая двух- 

электродвая сварка 

(двумя плавящимися 

электродами) 

g  * =(30-60)мм

S?

го
?

С-'

гэ

v(?



Тип сое­
динения

Форма
ПОДГОТОВ'
ленных
кромок

Характер
сварного
шва

Условное 
обозначение 
шва сварно­
го  соединения
по ГОСТ

Суыко- С двумя Дву сто -

14806-60

С25

вое снммет- ронннй

ричными

скосами

кромок

Продолхение табл*54

ручная

Способ сварки

автоматическая полуавтоматическая

Аргоцодуговая свар­

ка неплавяцимся 

электродом 
5? > £  4 =&2-30) ш  
Ручная дуговая свар^  

ка
d  = £ ,= £ 5 -6 0 )1 * *

Аргон о дуговая свар­

ка нешшвлщшвся 

электродом

?=> ? « 4 2 - 3 0 ) |*
Аргрн о дуговая свар­

ка неплавящимся 

электродом 

£  = S ,= £ < M 0 )i«  

Аргонодутовая двух­

электродная сварка 

(двумя плавящимися 

электродами)

£= i ,=£0-60)1*

Аргонодуговая свар­

ка плавязпыся элек­

тродом

£ -  £> 1  =̂ L2—5Gj мм

/.R
-C

 -
93

 <
ю

о



Тип сое- 
диневал

Стыко­
вое

Форма
подготов­
ленных
кромок

Характер
сварного
шва

С двумя Двусто­
снимет- ронний
ркчшми
криволи­
нейными
скосами
кромок

Условное 
обозначение 
шва сварно­
го соединения 
по ГОСТ 
14806-в0

С26

Продолжение тайл.54

ручная
Способ сварки

автоматическая полуавтоматическая

Аргон о дуг овал свар­
ка неплавящимся 
электродом

Аргонодуговая свар­
ка неплавящимся 
электродом

Аргонодуговая свар­
ка плавждося элект­
родом

£ * *30-40 £  -  S 1 фО-60) т  $ * Si Ц30-6С)шг 
Лрговодутовая свар- S = 5 < Ц100-120] ни 
ка олавяяшаа элек­
тродом
g a S, ф 0 - 60) м м

£ а $. 400-120) МЫ 

Аргонодуговая двуп­
ал ект родная сварка 
(двумя плавящимися 
электродами)
£ * £* =4о-во]ш

о

ОСТ 26- 3-87



Продолжение тайл.54

Тип сое­
динения

Форма 
подготов­
ленных 
кромок

Характер
сварного
шва

Условное 
обозначение 
шва сварно­
го соединения 
по ГОСТ 
I4806-BO

Способ сварки
ручная автоматическая полуав т ома тичес кая

Угловое Без ско­
са кро-1
мок

Двусто­

ронний
У5 Аргонодуговая свар­

ка , неплавящимся 
алехтродом

41,5-12,0)1»

Аргонодуговая свар­
ка неплавяцимся 
алехтродом 
5 -  5 , 4 . 5 - 1 2 . 0 ) 1 0 1

Аргонодутэзая свар* 
ка олааядимоя элек­
тродом
$  = 5 ,4 0 ,0 -1 2 ,0 )'ш

Со ско­
сом ОД­
НОЙ кром­
ки

Двусто­
ронний

У7 Аргонодуговая свар­
ка иеплавящимся 
электродом 
£ = $ 1 ф-20/ мм

Аргонодуговая свар­
ка неплавящимся и 
плавящимся электро­
дом
& = £ ч =(5-20) mi

Аргон о дутоьая свар­
ка плавящийся алех­
тродом
Й -  ^5-20 )ш|

о

ОСТ 26- 3-87



Продолжение т а б л .54

Тип О О в- 

ди нения
Форма
подготов­
ленных
кромок

Характер
сварного
шва

Условное 
обозначение 
шЬа сварно­
го  соединения
по ГОСТ 
14806-80

Способ сварки

ручная автоматическая полуавтоматическая

Угло­
вое

Со ско­

сом

кромок

Двусто­

ронней

по Аргододуговая свар­

ка нвплавящимся 

электродом

£  = £ * = £ 2 - з о Ц

Аргонодуговая Свар­

ка ве плавящимся 

электродом

£  = S f 42-30)*«м

Аргонодуговая свар­

ка плавящимся элек­

тродом

£  * £  1412-30) мм

Тавро­

вое

Без ско­

са кро­

мок

Двусто­

ронний

ТЗ Аргонодуговая свар­

ка нвплавящимся. 

электродом 

£ =  $ ,= £ ,5 - 2 Q ( ^  

Ручная дуговая свар­

ка

S я S» =^5-20j мм* '

Аргоно дуговая свар­

ка неплавящимся 

электродом 

£  = 5 ,= £ .5 - г о , с Ц  

•Аргонодуговая св ар - 

ха плавящимся 

электродом

Apr оно дуговая св ар ­

ка плавящимся элект­

родом 3

£  = 5 .  4 . 0 - 2 0 . 0 ) * ^

-от

Односто­

ронний

И То же ТО 18 То ж»
О*
—ч' £>



Тип со е - Форма Характер Условное
динения цозхготов- сварного обозначение

ленннх шва ива свар­
кромок ного соеди­

нения ПО ' 
ГОСТ 
14806-80

Тавро- С двумя Двусто­ Т8,
вое с т а ю т - ронний Т5

ркчяши (5*30)
скосами.

одной

кроша

Продолжение табл* 54

т

ручная

Способ сварки

автоматическая* полуавтоматическая

Аргонодуговая свар» 
ка неплавящимоя

Аргонодуговая свар- Аргокодуговая свар­

ка не плавящимся ка плавящимся здек-
электродам

$  e =$2-60)
электродом

£  = £ .4 2 -6 0 )
тродом

й  4 2 -6 0 )  Ш
Аргонодуговая свар­

ка плавящимся 

электродом 

£  = 5«42-60)**1

Аргон о дуговая двух-
электроддая сварка

(двумя плавящимися 
 ̂ . \ 

электродами)

. ^  = ^4В0-60)ш 1

ОСТ 
2

6-, 3-67 
с

/!*
'



Продолжение тайл,54

Тип coe-f 
динекия

Форма
подготов­
ленных
кромок

Характер
сварного
шва

Условное 
обозначение 
шва сварно­
го соеднне- 

. ния по ГОСТ 
14606-80

Способ сварки
ручная автоматическая полуавтоматическая

Нахле cl-  
точное

Без ско­
са кро­
мок

Односто­

ронний'
Двусто­

ронний

ш , Н2 Аргонодуговая свар- 
ка невдааящимоя 
электродом

4 M -2 Q ^ m

Аргон о дуговая свер­
ка неплавяшимся и 
плавящимся элект­

родами

$  = £ ,4 .5 -2 Ч ф * »

АрвоЕодугэвая свар­
ка аепдавядшся 
электродом

^  ^  1 =̂£ ,Э— 1 jp
*-4
«о
т

-------—----—  ....... Со

х Конструктивные элементы подготовки кромок и размеры сварных швов при рунной дуговой сварке штучными 
электродами принимаются по ВТД предприятий;

** При сварке с подогревом для сварных соединений CI8 и C2I толщиной свыше 20 мм конструктивные элементы 
подготовки кромок и размеры швов принимаются по ЛТД предприятий.
Примечание* Сварка вышеуказанных алюминиевых сплавов в зависимости от толщины я марки сплава 
осуществляется с подогревом от 150 до 350°С.

о

-9
Z

 1
0

0



ОСТ 26-6-87 С. 1<у?

9 .2 .3 . Непосредственно пород сваркой кромки девчин бит! обос­

трены апотоном «ли другим растворителем.

Время между зачисткой свариваемых -поверхностей и сваркой должно 

быть не более 24 ч.

9 .2 .4 . Сварочную проволоку следует подвергать химической очист­

ке по вышеуказанной технологии или электрохимической полировке по 

инструкциям эавода-изготовителя.

Срок хранения сварочных материалов после химической очистки 

не более 12 ч на воздухе или не более 36. ч при хранения в герме­

тически закрытой таре.

Э .З .Р у  ч н а л  д у г о в а я  с в а р к а  а л ю м и н и я  

м а р о к  А99# А85, А8, к?9 А6, А5. АДОО, АДО, АД1

9 ,37lY. Сварку рекомендуется производить электродами на прово­

локе Св А97, Св А65Т и Св А5 по ГОСТ 7871-75 с покрытием АФ4А с 

криолитом (65л флюса АФ4А~к-65£ криолита).

9 .3 .2 . Додусхаетсяпппшльзовать такие электроды с покрытиями 

A 03A-I и ЭАл- I  (АФ1).

9 .3 .3 . При толщине 12 мм и более прихватку и о варку произво­

дить о подогревом до 25Ф-350°С.

9 .3 .4 . Собранные под сварку узлы прихватывают теми хе элект­

родами, которыми будет производиться сварка.

9 .3 .5 . Прихватку и сварку производят на постоянном токе обрат­

ной полярности.

9 .3 .6 . Зазор при сборке устанавливается в зависимости от тол­

щины металла в пределах до 3 мм.

9 .3 .7 . При многослойной сварке каждый последующей слой накла­

дывается посЛе тщательной зачистки предыдущего.

.9 .3 .8 . После сварки производится зачистка и проковка швов



ОСТ 26-3-67 C .W

(если она т р е б у е т с я  по техническим условиям).

9 .3 .9 . Режимы сварки приведены в тайл.55.

Тайлипа 55 v

Режимы ручной дуговой сварки алюминия 
марок А99, А85, А8, А7, А6, А5, АДОО,

' АДО, А Д

Форш
подготовлен­
ных хромок.

Характер выполнен­
ного шва

Толщина 
свари­
ваемого 
металлаУ 

мм

Диаметр 
электро­
да, Ю1

Сварочный 
1он, А

Без схооа Двусторонний 6 5 280-300
кромок 8 6 300-320

10 6 320-380
12 350-450
16 - 400-450
20 8 450-550
25 500-550

Без скоса Односторонний, 6 5 280-300
кромок на оставшейся 8 6 300-320

подкладке 10 6 320-380
Со скосом Двусторонний' 26-28 500-550
кромок 30-32 8 550-600

34-60 600-700



Продолжение у & б л ,  55

Форма
подготовлен­
ных кромок

Характер выполнен­
ного шва

Толщина
свари­
ваемого
металла*,

т

Диаметр 
электро­
да,мм

Сварочный 
ток, А

С двумя сим­ Двусторонний 35.

метричными 40 .6 550-600 *

сковами 45

кромок 50

60 600-700

* Яля толщин 10-14 нм при ручной аргонодуговой сварке 

возможен более производительный режим: сварочный ток 400-450 At 
диаметр вольфрамового электрода в  мы, диаметр присадочной проволо­
ки б—Ь мы» количество прйходов 2-3.



OCX 2 6 - 3 ^ 7 C. r'Cl

9 i 3. Ш• При длине шва более 500 ми рекомендуется применять 

обратно-ступенчатый способ св ар и .

9 .4 . Р у ч н а я  а р г о н о д у г о в а я  с в а р к а  

в е п д & в л щ и ы с я  э л е к т р о д о м

9 .4 .1 . Присадочные проволоки принимают согласно табл.52.

9 .4 .2 . В качестве неплавящегося электрода применяют лаита- 

нировашше вольфрамовые прутки по ТУ 48-19-27т77 , ГОСТ 33949-80.

9 .4 .3 . Для защиты дуги применяют аргон по ГОСТ 10157-79.

9 .4 .4 . Для формирования корня ива применять металлические 

прокладки с канавкой по линии стыка, глубиной от 0,8 до 2,0 mi ж 

шириной от 4 до 20 миг

9 .4 .5 . Сварку ведут на переменном токе о наложением Высоко! 

частоты.

9 .4 .6 . Изделия перед сварко! необходимо подогревать до 

150-350 °С в зависимости от толщины и марок сплава в соответствии ’ 

с табл.56.

Таблица 56

Цажсимальная температура подогрева алшиния и 
его сплавов.перед сваркой

Сплав Толщина
металла,

т

Температура
подогрева,

«с

Продолиительнооть 
нагрева, мин

А99, А85, АДО, любая 350 , 60

ш
АЫс любая 250 60

АМЛ, АМгЗ < 12 I0Q 30

АЫГ5, АМгб *  12 150 10



. ОСТ 26- С, 202

9.4,7» Вылет волфраковогб здектрода должен составлять 

8-12 мы.

9 .4 .8 , Ориентировочные режимы сварки приведены в таб л .58. 

9 .5 . А в т о м а т и ч е с к а я  с в а р к а  п о  

ф л ю с у

9 .5 .1 . Автоматической сваркой целесообразно сваривать:

1) продольные стыки при диаметре обечаек свыше 1200 мм и 
длине более 1000 мм*

2) кольцевые стыки при диаметре обечаек свыше 1600 мм.

9 .5 .2 . Марки прясадочннд проволок принимают по табл .52. 

Проволока долина поставляться в вагартованвом состоянии.

9 .5 .3 . Составы флюсов АН-А£ ж Ж Ж -а£ приведены в табл.57

Таблица 57

Состав флюсов# %

Компоненты
Марка флюса

АН-А г УВДК-А0
по ТУ 48-4-347-75

Кадий хлористый по ГОСТ 4234-77 50 40

Натрий хлористый по ГОСТ 4233-77 20 30

Криолит K-I по ГОСТ 10561-80 30 30

9 .5 ,4 . Технологический процесс изготовления флюса состоит

из следующих операций:
• I) просушки компонентов при температуре 200-250 °С в течение 

1,5-2 ч;

2) измельчения их до размеров 1 ,5 -2 ,0  мм в поперечнике;
3) просева через сито с 16 отв/см^;



ТаГдаа 58 •
Режимы ручной аргонодугово! сварки непхавяшнмся вдежтродом алхмжикя и его сплавов

Условное
обозначе­
ние шва
по ГОСТ 
14806-80

Тошина
свари­
ваемого
металла,

им

Диаметр 
вольфра­
мового 
Электро­
да, им

Диаметр 
св&роч*- 
но! про­
волоки, 
мм

Расход
аргона,
д/мин

Сварочной 
ток, А

Количество
слоев Лрнмечаяие

CI 1.5 2,0 1.0 5-6 60-90 I
2*0 3.0 2,0 5-6 80-110 I

С7 З.Р, 4,0 3,0 7-8 I00-J30 2 -
С5 * 2.0 , 3,0-4,0 2,8-2,5 5-6 80-100 I -

. з,о-ч,о 4*0 5,0 7-Й ISO-ПО I
5.0-12.0 4 ,0-5,0 3,0 7-8 180-200 1*4

C2I 5,0-12,0 5,0 4,0-5,0 10-12 180-220 2-10 Количество'сдоев нвмекяет-
6,0 12-14 24Й-260 * ся в зависимости от толка­

12,0-30,С 8,0 6,0-8,0 12-14 400-450 2-5 ни изделия
025 5.0-12,0 5,0 4,0-5,0 10-12 180-220 2-10 То хе

16,а" 12-14 240-260
12,0-30,С 8,0 6,0-8,0 12-14 400-450 2-5

ОСТ 2&
-э_87



Продолжено тайл. 58

Условное
обозначе­
ние шва
ПО ГОСТ 
14806-30

Толвэ&а
свари**
ваемого
металла,

мы

Диаметр 
вольфра­
мового 
электро­
да, мм

Диаметр,
свароч­
ной про­
волоки, 

мм

Расход
аргона,.
д/мин

Сварочный 
ток, к

Количество
слоев Примечание

ГЗ, TI I,5-20,0 5,0-6,0 4.0 8-10 180-260 1-5 Количество слоев изменя­
ется в зависимости от
толщины изделия и катета
шва

П,Н2 1*5-20,0 4,0 3,0^5,0. 8-10 140-150 1-5 То хе
5,0 10-12 100-220
6,0 12-14 220-260

о
*

ч>

гя
-с

-э
г-

 т
о



ОСТ 2 6 -3 ^ 7 С;

4) взвешивания согласно рецептуре (сМ*табл.57);
5) перемешивания;
6) расплавления (в тигле яэ окалиноотойкой стали или графита) 

при 750-600°С с ’выдержкой при этой температуре в течение 10 мне,;

7) разлива флюса ждя остывания на противень высотой слоя на 

более Ю-КЛбм;

Ь) измельчения флюса до размеров 0 ,2 -1 ,0  мм;

9) просушки флюса при температуре 200-250°С.

9 .5 .5 . Допускается использование механической смеси компонен­

тов или керамического флюса.

9 .6 .6 . Сборку следует выполнять тщательно, с минимальншх за­

зорами (0 -0 ,5  мм).

9 .5 .7 . Рихтовку и подготовку выполняют деревянными иди 

дюралюминиевыми молотками.

9 .5 .6 . Собранные под сварку детали и узлы прихватывают газо­

вой, ручной аргон отдуто вой иди дуговой сваркой о подогревом до 
220-250°С.

Длина прихваток 50-80 мм, расстояние между нимк-300-500 мм.

9 .5 .9 . Во избежание прилипания брызг при сварке поверхность 

листов яо обе стороны шва покрывают листовым асбестом или раствором 
мела*в воде.

9 .5 .10 . Bs избежание прожогов сварку необходимо вести на плот­
но поджатой подкладке из меди или стали.

9 .5 .11 . Сварку веоти без продваритадшого подогрева. При свар­

ке кольцевых швов начальны! участок ива длиной 150-200 мм при окон­

чании сварки перекрываемся вторил слоем.

9 .5 .12 . Качало и конеп шва необходимо выводить на заходные

планки,
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9 .5 Л З . Размеры Флюсового слоя слепнет выбирать с таким расчё­

том, чтобы дуга только наполовину погружалась в слой флюса. При 

белыми количествах флюса уменьшается глубина проплавления»

9.5 .14 . Сварку выполнять на постоянном токе обратной полярнос­

ти (плюс на электроде).: Металл толщиной дб 35 мм сваривается ■« 

один слой без разделки кромок t  одной или с двух сторон. Возможна 

сварка одной или двумя электродными проволоками.

9 .5 .15 . Режимы сварки приведены в табл.59.

Таблица 59

Ориентировочные режимы автоматической.дуговой 
сварки по флюсу стыковых двусторонних швов 
алюминия и его сплавов (С? по ГОСТ 14806-60)

Толщина
свари­
ваемого
Металла,
мм

Коли­
чество
свароч­
ных
прово­
лок

Диаметр
свароч­
ной
прово­
локи,
ш

Свароч­
ный 
ток, А

Напря­
жение 
на ду­
ге,
В

Ско­
рость
сварки,
м/с

Пурина
олоя
флюса,
ш

Тол-
цина
слоя
флю­
са ,
ш

а I 1 .2 -1 ,4 170-180 28-30 25-26 24-26 $-10
ь I I .4 - I .6 190-210 30-32 20-22 24-26 -8-10
10 I 1 ,6 -2 ,0 .220-280 32-36 18-22 26-28 6-12

2 1 .6 300-320 32-34 16-18 26-30 8-10
12 I 2 ,5 -2 ,? 3б0=-370 38-40 16-18 32-34 10-12

2 1 ,6 -1 .8 320-340 32-34 16-18 30-32 I0J-I2

16 I 2 ,8 -3 ,0 400-450 38-42 14-16 ’ 40-44 12-14

2 2 ,0 -2 ,2 400-450 36-38 16-18 36-40 10-12

18 I 3 ,0 -3 ,2 450-480 38-42 14-16 40-44 12-14

20 2 2 ,3 -2 ,5 470-500 36-40 14-16 46-50 12-14

25 I 3 ,0 -3 ,2 450-480 38-42 12-14 46*50 12-14
ял Л 5.0 -5 .2 1000-1200 46-48 ТО-Т2 KURA ТЛ-Tfi
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9 .6 . А в т о м а т и ч е с к а я  и п о л у а в т о м а ­

т и ч е с к а я  а р г о н о д у г о в а я  с в а р к а  п л а ­

в я щ и м с я  э л е к т р о д о м

9 .6 .1 . Присадочные проволоки принимают «согласно табл.52,

9 .6 .2 . Для-сварки алюминия .применяют аргон по ГОСТ 10157г ?9.

9 .6 .3 .  Проволоку и свариваемый металл очищает способами, 

указанными в п .9 .2 .2 .

9 . 6 .  Прихватку выполняет ручной аргодуговой сваркой.

9 ,6 .5 . Сварку производят на постоянном трке обратной поляр­

ности.

9*6 .6 . Начало х коней шва выводят на ааходные планки.

9 .6 .7 . Вылет сварочной проволоки следует устанавливать I2 -2 0 a i.

9 .6 .8 .  В зависимости от толщины металла и марки сплава сварку 

выполняют с подогревом от 150 до 350 °С.

9 .6 .9 .  При сварке кольцевых швов начало шва перекрывать на 

участки длиной до 303 т  U  зависимости от габаритов изделия).

9 .6 .1 0 . ‘При перекрытии шва обеспечивать полное расплавление 

кратера.

9 .6 . I I .  Ориентировочные режимы автоматической сварки приведе­

ны в табл. 60.

9 .6 .1 2 . Режимы полуавтоматической сварки приведены в  

табл .61,

9 .7 . А в т о м а т и ч е с к а я д в у х  е л е к т р о д -

н а я  с в а р к а  п о  ф л ю с у

9 .7 .1 . Для двух электродной сварки алюминня применяют не-

плавленный флюс AH-At следующего оостава, массовая доля ком-

понентов в смеси,

калив хлористый ГОСТ 4234-77 ' -  50

натрий хлористый ГОСТ 4233-77 -  20
криолит ГОСТ 10561-30 -  30



Таблица 60
Ориентировочные режимы автоматической аргоноду£овой сварки 

плавящимся электродом алюминия и его сплавов

словное
^означаете
т а
to ГОСТ 
:4806-80

Толщина
свари­
ваемого
металла,

Диаметр
свароч­
ной про­
волоки

Сварочный 
ток, А

Ско­
рость 
свар­
ки,
м/ч

Наря­
жение 
на дуг 
г е ,
В

Расход
аргона
л/мин

Скорость
подачи
проволо­
ки,
м/ч

Ко-
ли-
чест-
во
слоев

Примечание

$ Ю
14

20

2 #0
2.0

2JQ- 2 ,5

320-340
340-360

360-380

iO-26

16-20

I4-X6

27-28

27-28

29-30

24-28

24-28

28-35

290-310

ЗЮ-ЗЭ0

330-360

^варку первого-сдоя 
выполняет на подкладке 

во избежание прожогов

5 4

6

д о
12

1 ,2 -1 ,4  
1 ,4 -1 ,6

2.0

2,0

150-170
260-300
360-380
380-420

30-35
18-25

18-22
14-16

16-20

23-26
26-28

28-29

14-18
20-24
24-28
28-35

170-19(3
240-260

330-360
360-390

П8 15 20 1- й слой 

240-280

2 -  й слой 
320-340

20-25 23-25 24-28
220-250

290-310
г\>о;о
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Продолжение т&Ол. ЬО

гс ЛОВИ 00
Х5 означение 
ива
до ГОСТ 
14806-80

Толккна
свари­
ваемого
металла,

мм

Диаметр 
свароч­
ной про­
волоки 

мм

Сварочный 
ток , А

Ско­
рость
свар­
ки,
м /ч

Напря­
жение 
на ду­
г е ,
В

Расход
аргона,
л/мин

СкбросТь
подачи
проволо­
ки ,
м /ч

Ко-
лн -
чест-
во
слоев

Примечание

С18 20 2 ,0 1 -  й слой

360-380

2 -  й одой

400-420

16-18 28-30 28-35 330-360

370-390

2

С2$ 20= 2 ,0 1 -  Й слой

360-380

2 -  й, слой

400-420

16-18 28-30 28-35 330-360

370-390

г
Первый слой выход- 

нять на подкладке 

Корень св а  перед, 

сваркой ^  обратной 

стороны погрубить

25 2 ,0 1 -  й слой 

360-380.

2 -  й слой 

400-430

14-16 28-30 28-35 .330-360

370-390

г
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Продолжение табл. 60

Условное
обозначение
ива
по ГОСТ 
14806-80 '

Толщина
свари­
ваемого
металла,

мм

Диаметр 
свароч­
ной про­
волоки 

мм

Сварочный 
ток, А

Ско- * 
рость 
свар­
ки,
м/ч

Напря­
жение 

,* на ду- 
^те,

В

Расход 
аргон, 
л/мин г-

Скорость
подачи
проволо­
ки,
м/ч

Ко-
ли-
чест-
B0
слоев

Примечание

С25 30 2,0 1-й слой 
360-380 
последуют* 

слои 
400-430

14-16 28-30 28-35 330-3*Ю

370-3B0

4
Первый слой выполнять 
на подкладке. ~ 
Кореям .гьа* перед ^  
сваркой с обрат- ££ 
ной стороны пол- ^
рубить. у  .

С26 36 2.0 1-Й слой
360-380
Последу к щи 6

слои
400-430 
------------ 1—

14-16 28-30 . 28-35 330-360

370-ЗрО

6

Первые слои выполнять 
на’подкладке

о
"О*-ч*•— ---- — ........—

ОСТ 26-3-fa7 
* 
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Ориентировочные режимы полуавтоматической аргонодуговой сварка плавящимся 
электродом алтейная Л его сплавов

ловное 
озваче- 
е шва
ГОСТ

606—80

( Толщина 
свари­
ваемого 
металла, 
мм

Диаметр 
свароч­
ной про­
волока, 

мм

Сварочный 
ток, А

Скорость 
подачи 
проволо­
ки, м/ч

Напря­
жение 
на ду­
ге , В

Расход
аргона,
л/ман

Коли­
чество
слоев

Примечание

Ю 2,0 300-320 260-290 28-29 12т14 . 2 Первый слой сваривать в& 
подкладке, во избежание 
прожогов. Перед сваркой 

зачистить шов с обратной 
стороны

4 ] 1*2-1,4 I 20-160 150-170 25 10-12 I  - ^

6 1*4-1,6 220-260 200-220 25 12-14 I

10 I

15 2,0 300-320 260-290 28-29 12-14 3

го 4
(подвар* 
ха о об, 
ратной 

стороны]

ОСТ 25- 3-07



Продолжен» табл.Ы

f
i
диаметр | 
свароч­
ной про­
волоки, 

мм

Сварочный 
ток, А

Скорость 
подачи 
проволо­
ки, м/ч

Напря­
жение 
на ду­
ге, В

Расход
аргона,
л/мин

. Коли­
чество- 
слоев

Примечание

2,0 3Q0-320 260-290 28-29 12-14 4 Первый слой выполнять на
2',0 300-320 ’ 260-290 28-29 12-14 4 подкладке; Корень з&в& пере; 

сваркой с обратной стороны
подрубить

2.0 300-320 260-290 28-29 14-16 10 Первый слой выполнять на
№> 2.0 300-320 260-290 28-29 14-16 12 подкладке. Сварка рекомеи- 

дуется с подогревом
^10 2.0 300-320 260-290 28-29 12-14 I с каж 

дой сто 
роны

- К »  З- ^ t катет сза)

(ХГГ'26-З-Ь? 
С

Л
У.2



Продолжение табл-6 1

Условное 
обозначе­
ние шва 
ПО ГОСТ 
14606-80

I Толщина 
" свари­

ваемого 
металла 

мм

Диаметр 
свароч­
ной про- 

• волоки| 
ш

Сварочный 
ток , А

Скорость- 
подачи 
провело- 
т а , и/ч

Напря­
жение 
на ду­
г е , В

Расход
аргона,
л/мин

Коли­
чество
слоев

Примечание

£8 20 6-7 с
. пп

в* 8-15  ^(катет два)

2 .0 300-320, 260-290 28-29 14-16 каждой

, стороне (■
30 .12-15 с ..tk= 10-20 (катет  ш ва).

каждой рекомендуется подогрев

оторонм

36 2 ,0 300-320 260-290- 28-29 14-16 18-2 2 'о в*  15-30 ^ к атет  п в а ) ,

каждой рекомендуется подогрев

I стороне
СГ7ПВ2 "ТО--------- '1 2 1 1 4 '' I Для толщины оЗ-об

20 2 .0 300-320 260-290 28-29 6 рекомендуется пахогрев

30 14-16 1 2 -И
36

1

16-20

*

У
*Л

 
tf

r 
С
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9*7,2* Поступление флюса в вону сварки регулируют специаль­
ным ДОЗИруПЦИМ устройство!!*

9 .7 .3 .  Сборку под сварку вы полнят очень тщательно с минималь­

ными ваворамя (0-1 *5 мм).

9.7.4. Смещение кромок в продольных ж кольцевых стыковых 
соединениях должно составлять не. более IOjt толщины стевкх аппарата,

9.7.5. Собранные под сварку детали х оборонные единицы при­
хватывают рунной влектродуговой сваркой электродами марок-АФ4А с 
криолитом» 03A-I или А£1Ф1. Прихватки производить с внутренней 
стороны аппарата. Длина жркхваток -  80-120 мм, расстояние между 
ними -  400-500 Mi.

9.7.6. Сварку ведут без подогрева.
9.7.7. При сварке продольных стыков начало х конец ива необ­

ходимо выводить на заходные планкх.
9.7.6. Сварку вшоднлхт на постоянном токе обратной поляр­

ности (плюс на электроде) полуоткрытой дугой.
9.7.9., Двухдуговая сварка аппарата выполняется в следующей 

последовательности:
1) сварка продольных стыков обечаек о внутренней стороны с 

пневматическим флюс Джимом (для флюсовых подушек применят флюс 
АН-348А средней грануляции);

2) сварка кольцевых стыковых соединений с внутренней стороны 
с применением флюсовой подушки №  асбестового бандажа;

3) сварка кольцевых ж продольных стыков с внешней стороны.
9 ,7 ,1 0 . Сварку кольцевых стыковых швов с наружной стороны

следует выполнять в аеыжте жлх с незначительным отклонением от 
него в сторону спуска. Сварка "на подъем" недопустима, так как 
вадет к прожогам.
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9 .? .11 , Шлаковую корку о внутренних яшов yniuH»r после оков- 

ш к я  сварки с внешней сторону.

9.8, Г а з о в а я  с в а р к е
9 .8 .1 . Подготовка кромок производятся как показано в та й !.63

9 .8 .2 . 8 качестве присадочного металла иопольвуют проволоку 

согласно табл. 52.

9 .8 .3 . При газовой сварке необходимо применять флюс АФ41. 

Состав флюса приведен в табл. 62.

Таблица 62
Состав фхюса АФ4А

Компоненты Стандарт на компо­
нент»

Содержа- 
нже, %

Просев компо­
нентов через . 
сито, отд/см2

Келий хлористый ГОСТ 4234-77 50 600-900
Натрий хлористый ГОСТ 4233-77 28 600-900

Литий хлористый 14 бООгЭОО

Натрий <ргор*стнй ГОСТ 4463-76 8 600-900

9 .8 .4 . Флюс разводят водой (лучше дистиллированной) до пасто­

образного состояния и наносят кистью на свариваемые кромки ж при­

садочный пруток.

9 .8 .5 . Сверку следует производить "левым" способ ом до 5 мм 

ж "правым" при толщине свит  5 им.

9 .8 .6 . Сварку производить строго нейтральным пламенем.

9 .8 .7 . Наклон горелки х свариваемой поверхности составляет 

30-45°. Наклон присадочного прутка -  40-50° к поверхности детали.

9 .8 .8 . Ядро пламени должно находиться на расстоянии 3 -6  мм 

от поверхности ванны.



Рожки газовой св&ркж

Толщина 
сваривав- 
мого ме­
талла ,

Конструктивные элементы под­
готовленных кромок сваривае­

мых деталей

1
Зазор,

1 .5 1.0

2.0
3 .0

I .S
2 .0

Притуп-

лекже.
C t

р

мм

Таблица 6i
ж подготовка кромок ж сварке

Диа­
метр
приса­
дочной
прово­
локи.

мм

Номер 
нако­
нечни­
ка го ­
релки

Рабочее 
давле­
ние ' '  
кисло­
рода, 

МПа

Расход
ацети­
лена,

л /ч  -

Примечание

2 ,0 1-2 15 50-100

3 .0 1-2 1 В 100-200

3 .0 2 -3 20

4 .0 2 -3 20 200-400

5 ,0 4 20-25

6 ,0 5 25-30 400-700

6 .0 6 ЭО-35

8 .0 6 зо-бо 70Q-I20C

’

ОСТ 25- 
3-417



Продолжайте тайл. 6.3



ОСТ 26- 3-87 С . 2 1 8 т

9.8,9* В процессе сварки необходимо перемешивать сварочную 

ванну* погружая в нее конец присадочного прутка колебательным*

(снизу вверх) движениями. Это способствует лучшему перемешиванию 

основного и присадочного металла* лучшему распределению флюса по 

зеркалу ванны, разрушению окисной пленки ж всплыванию шлаков на 

поверхность расплавленной ванны.

9 .8 .1 0 . В случае вынужденных перерывов пламя герелки отводить 

от расплавленной ванны шва плавно, не допускать резкого охлаждения 

шва.

9 .6 .11. Ориентировочные режимы газовой сварки алюминия приведе­

ны в табл .63.

9 .8 .1 2 . После сварки швы необходимо тщательно зачистить от 

остатков флюса в последовательности:

1) с двух сторон примыть горячей водой, протравить 5£-нмм 

раствором азотной кислоты и вновь промыть водой;

2) удалить фасонным зубилом ж зачистить скребком верхний слой 

наплавленного м етала, в порах которого возможны остатки невымыто- 

го флюса;

3) после проковки (если она предусмотрена техническими усло­

виями) и зачистки швов протравить, все изделия 5£~ным раствором 

азотной кислоты, промыть горячей водой л высушить древесными опил­

ками, сжатым воздухом иди в сушильном шкафу.

9 .8 .1 3 . Изделия И8 алюминия осветляют (если этого требуют) 

технические условия) травлением 35£-нш раствором азотной кислоты 

о последующей промывкой и осушкой,

9 .9 . Р у ч н а я  и м е х а н и з и р о в а н н а я  

п л а з м е н н а я  с в а р к а  а л ю м и н и я  м а р о к  
АДО и АДОО т о л щ и н о й  д о  20мм

9 .9 .1 . Типы сварных швов* выполненных плазменной сваркой*
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тпвкн кромок * размеры сварных пшов для толадн, пе указаниях 

в ГОСТ 14806-80, выполнимся по нормативно-техническим докумен­

там предприятия-изготовителя.

9*9.2. put выполнения прихваток и плазменной сварки применя­

ют проволоку марки СЙ-А85Г согласно табл. 52.

li£ L 3 . В качестве защитного г а за  примешал аргон по ГОСТ 

10157-79.

9 .9 .4 . Проволоку и свариваемый металл очищают способам** 

указанными в п.п. 9 .2 .2» 9 .2 .3  ж 9*2*4*

9 .9 .5 . Прихватки при сборке выполняются ручной аргонодуговой 

сваркой неплавящнмся электродом с применением присадочной проволо­

ки марки С&-А85Т. Допускается выполнять прихватки плазменной дугой 

с применением той хе присадочной проволоки.

9*9.6* Размеры прихваток и расстояния между ними выбираются 

в зависимости от конструкции изделия согласно табл.6*4,

Таблица 6 к
Размеры прихваток при сборке под плазменную 

сварку алюминия

Толщина свариваемого 
металла

Шаг прихваток Ллина прихваток

4-6 100-200 ГО-20
8 200-300 30-35
10-16 300-350 40-50
16-20 350-400 60-70

9*9,7. При сборке соединений с  толщиной мейла более 6 мм 
места прихваток в случае аргонодуговой сварки необходимо подогре­
вать газовым гламеыен до, температуры 200-250 °С. Контроль темпера­

туры подогрева осуществляется термопарами ОрИР-ОЭ или термокаран­

дашами.
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9 .9 , 8 . Ирилваткм перед сддркбй зачищаются

9*9.9, Плазменная сварка осуществляется дугой обратной поляр­

ности* горящей между электродом (анодом) и изделием (катодом).

9 .9 .1 0 , В качестве источника питания плазменной дуги могут 

быть использованы преобразователь типа И00~500, выпрямитель ВШМ02 

или ИЛИ 160/600 и др»

9 .9 .1 1 . Для сварки плазменной дугой рекомендуется использовать 

плазмотрона типа Псв~91, разработанные ВНШГГ ооммашем.

9 .9 Л 2 . Глубина погружения вольфрамового электрода внутрь 

формирующего сопла относительно среза должна быть 2-2*5 мм «углом 

8&точкж рабочего конца электрода 90 ° .

9 .9 .1 3 . Режимы ручной ж автоматической сварки и плазменной 

дугой приведены в таб л .65 к 66.

Таблжпа 6S

Режимы ручной плазменной сварки алшиния

Толщина
металла,

жж

Диаметр
присадочной
проволоки,

мм

Режим сварки
сварочный 
ток, А

напряже­
ние на 
дуге,В

диаметр 
формирую­
щего соп­
л а , ,  ми

расход
аргона,
л/ыин

обозначен
сварного
соединения

6 4 180-200 28-32, 6 6-8 С5

8 5 220-240 32-34 7 7-9 С5

10 5 230-250 33-36 7 8-10 С5
12 6 240-270 34-36 7 8-9 CI7

14 6 270-300 34-37 8 7-9 С17

16 6 320-350 35-38 6 8-II C2I
18 6 340-380 36-40 - В 9-12 C2I

20 6 370-410 38-42 8 10-14 . C2I
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Таблица 68

Режимы автоматической плазменной сварки

Сваривае­
мая тол­
щина» 

мм

Свароч­
ный ток, 

А

Скорость Расход аргона, 
л/ивН

Диаметр
форми­
рующего
сопла,
мм

сварки, 
м /ч .

подачи 
проволоки 
диаметра 
3,0 мм, 
н/ч

для
защиты

пдазмо-
образую-
чего

6 340-350 16,0-18,0 60-65 14-16 1 -1 ,0 4
8 350-365 12,0-14,0 60-65 16-18 Г-1,4 4

10 370-390 8 ,0 -10 ,0 ' 00-90 18-20 1 -1 ,8 5
12 400-415 7 ,0 -8 ,0 95-100 20-22 1 -2 ,0 5

и 420-435 6 ,5 -7 ,0 95-105 22-24 1 -2 ,0 6
16 430-445 5 ,8 -6 ,5 IOGtIIO 24-26 1 -2 ,0 8
18 450-465 5 ,5 -6 ,0 IIQ-I20 26-28 1 -2 ,0 8
20 470-480 5 .0 -5 .5 120-130 26-28 1-2 ,0 10

Примечание: Расстояние от торца плазмотрона до изделия

должно устанавливаться в пределах 12-22 мм.
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10. С В А Р К А  МЕ Д И  И М Е Д Н Ы Х  

С П Л А В О В

10.1. С п е ц и а л ь н ы е  т р е б о в а н и я

10.1.1. Сварочные материалы, предназначенные ддя выполнений 

сварных соединений на меди в медных сплавов должны подвергаться 

обязательной очистке, в связи с большой чувствительностью кеды ж 

Медных сплавов к водороду (осушка газов, прокалка флюсов ж т . д . ) .

Ю Л .2. При наличии на сварочной проволоке масла, смазки ж 

других загрязнений необходимо перед сваркой произвести очистку 

проволоки механическим путем или травлением. Травление производит­

ся в растворе, содержащем 1 0 -1 $  серной кислоты и $  хромовогб 

ангидрида с последующей промывкой в теплой проточной воде.

10.1*3. Подготовка кромок под сварку должна производиться 

механическим способом на ножницах ж металлорежущих станках с пос~ 

ледувдей зачисткой с помощью наждачного круга, стальной щетки к 

других инструментов. Наличие ааусенцев после механической обработ­

ки не допускается

Ю Л .4. В связи со значительным коэффшшентом термического 

расширения и его зависимость» от температуры, сварку необходимо 

вестх в жестком закреплении и х  по прихваткам.

10Л . 5. Прихватка должна обеспечить провар корня стыкового 

и углового соединения. Расстояние между прихватками должно быть 

в пределах 150-500 мм.

Ширина и высота прихваток должна быть минимальной* а джина 

их не менее 20 ми.

Качественные прихватки во время сварки не вырубаются и под­

лежат перекрытию сварным швом* Начинать сварку на прихватке яе 

допускается.
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Ю Л .6. Сварку сосудов к аппаратов ив меди с талиино* стенда 

более 5 им (для латуни более 12 мы) производить с предваретельннм 

подбгревом до температуры от 200 до 600°С в завнскчости к  толял- 

ны свариваемого наделил и способа сварка*

10Л .7. При сварке алементов наделай, существенно отшчающих- 

оя по толщине, более толстый металл необходимо подогревав до 

более высокой температуры*

Ю Л .8. Во иэбехание появления пор в швах сварное соединение 

должно быть выполнено о наименьшим числом проходов.

Ю Л .9, Сварку производить по возможности без перерюов, В 

случае вынужденного перерыва, перекрывать ранее неложвннк1 шов на 

2 0 3 0  мм в зависимости от толщины материала.

При перекрытия пва обеспечивать расплавление хромок.

Ю Л . 10. Полуавтоматическая сварка стыковых и угловых соеди­

нений толщиной до 6 мм производится без поперечник колебали!, а  

при большей толщине с небольшими поперечными колебаниями горелки. 

При сварке деталей разной толщины угол наклона горелки взбирается 

таким, чтобы большая часть дуги переходила на более толстую деталь.

Ю Л .II .  Сварные швы долины быть по возможности оптовыми 

двухсторонним*.

I O J  .12. Во избежание прожогов при сварке -стыковых соединений 

рекомендуется применять съемные подкладки.

Ю Л .13. Сварной шов должен кметь плавный переход к основному 

металлу. Резкие переходы в сварных швах не допускается.

Ю Л. 14. Для снятия внутренних напряжений после сва;ки изде­

лия целесообразно подвергать низкотемпературному отжигу :рж 

температуре 300 °С-.

10.2. Р у ч н а я  д у г о в а я  с в а р к а

10 .2 .1 . Для, ручной дуговой сварки применяются сварочные 

материалы, приведенные в табл .67
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10 ,2 .2 . Конструкт*вние элемента подготовки кромок под сверку, 

тили а размер» пвов сварных соединений рекомендуется принимать по 

ШСТ 16038-80, типи -  С4, С5, CI8, CI9, П 7,жл* другой действующей 

нормативно-технической документации и чертежам.

Тайяица 67
Сварочные материалы, применяем.';? .дня 

ручной дуговой сварки меди

Марка сваривае­

мого материала
Проволока

Марка

электрода
„Технические

условия

ЮР МТ(Г0СТ 2112-79) *Комсомолец-1СЮ" ТУ 14-4-644-75
M2F МКГОСТ 859-78) АНЦ/ОЭМ-3 ТУ 14—4-1270-84
МЗР АНЦ703М-4 ~ ТУ 14—4-1270-84
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10*2,3. Прихватку I  сварку выполняют на постоянном токе об­

ратной полярности,

IQ.2.f(. Величину сварочного тока подбирать в зависимости от 

диаметра электрода согласно табл.68, Сварку следует вести быстро 

без возвратных движений.

Таблица 68

Величина сварочного тока в зависимости от 
диаметра электрода

Толщина свариваемого 
металла* мм

Диаметр электрода, 
мм

Сварочный ток* 
А

до а 3 150-200

До 5 4 250-300

Свыше 5 5 350-450

6 500-600

10.3. . Д у г о в а я  с в а р к а  у г о л ь н ы м  

•  л в к т_р о д о м

1 0 .3 .1. Кромки подготавливают к бварке механическим способом. 

При толщине свариваемого металла до 10 мм разделка со скоисм двух 

кромок* свыше 10 мы -  с криволинейным скосом двух кромок (черт.12)

Форма поперечного сечения кромок свариваемых деталей

Черт.12
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10,3*2. В качестве электродов используют графитовые ю л  

угодьйнё бесфитялыше электроды длиной 80-120 мм в зависимости от 

диаметра и плотности тока.

1 0 .3 ,3 . Рабочая часть адектройа на длину 30-35 ьм долина быть 

заточена на конус*

• 1 0 .3 .4 . В качестве присадочного металла используют стержни

1 8  сплава ЛК80-3.

10*3.5. Во избежание появления трещин в швах в присадочном 

металле допускается следующее количество вредных примесей (£ ):

Ft 4 0 ,6 :
0,1: P6*JD,i-

1 0 .3 .6 . Для обеспечения хорошего оплавления присадочного ме­

талла о основным не обходимо пользоваться флюсом БЛ-3 следующего 

состава:

Компоненты Содержание, %

Натрий хлористый по ГОСТ 4233-77 12,5

Калий хлористый по ГОСТ 4&34-77 '50.0

Кржолжт по ГОСТ 10561-80 35,0

Уголь древесный 2,5.

1 0 .3 .7 . Флюс в виде тонхоизмельченной смеси наносят на стерж­

ни путем напыления.

1 0 .3 .8 . Перед напылением стержни окунают в жидкое натриевое

стекло ( ^  * 1 ,3 0 -1 ,3 5 ).

1 0 .3 .9 . Напыленные стержни сушат при комнатной температуре 

в течение 2-3 ч.

10 .3 .10 . Сварку ведут на постоянном тбхе прямой полярности 

ПО режимам, приведенным в тз0л*6$.
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Таблица 69

Ориентировочное режшт дуговой сварит меди и 
модных сплавов

Толщина свари­
ваемого метал­
л а , мм *

Диаметр 
‘ угольного 

э^ктрода, 
мм

.Диаметр 
присадочно­
го стержня, 

мм

Свврочнкй 
.ток, А

11алряхенне 
на.дуге, В

3 6 4 180-200 30-35

4 8 5 200-240 30-35

S 10 6 240-270 30-35

6 14 7 270-300 30-35

7 16 8 300-350 30-35

в 18 а 350-380 35-40

10 18 в 400-450 35-40

12 ад- 8 430-470 35-40

14 20 10 450-500 35-40

16 ад

--------------3-------

10 500-550 35-40

10 .3Л I .  Сварку выполняют справа валево 

10,3,12. Угол наклона присадочного стержня необходимо под­

держивать равным 15-20°. Не допускать колебательных движение при­

садочного стержня.

10.3 Л З. Дугу следует возбуждать на присадочном стержне 

и только после этого переносить в эоне сварки.

10.4. Р у ч н а я  и а в т о м а т и ч е с к а я  

с в а р к а  н е п л а в я щ и м о я  в л е к т р о л о м

10.4Л . Конструктивные элементы подготовки кромок под сварку? 

типы и размеры овов сварных соединение рекомендуется принимать по 

ГОСТ 16038-80, типы С4, С5, CI8, CI9, С47. УГ7 или другой действую-
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щей нормативно-технической документации в чертежам.

10.4*2. Прихватку под сварку пнпалияют с применением тех же 

сварочных присадочных материалов, которыми производятся сварка.

Длина прихваток должна составлять 5-10 ш .
10 .4 .3 . Сварку ведут на постоянном токе прямой полярности 

(мхяуо на электроде) или переменным током.

ТО.4 .4 . Перед началом сварки в'се дрнхваткя на сварном соеди­

нения зачищает щеткой из нержавеющей стали.

10 .4 .5 . Сварку вести на минимально короткой дуге.

10 .4 .6 . Для' сварки меди применяют проволоку UHXKT 5-1 , 0 -0 Д- 

-О, 2; ИГ по ГОСТ 16130-85. Допускается применение проволоки

БрКМп-3-I  по. ГОСТ 5222-72.

10 .4 .7 . При сварке латуни в качестве присадки используется 

металл того же состава, во минимальные потери пинка обеспечивают­

ся проволокой, содержащей небольшие количества цинка или меди; 

БрКЫцЗ- I ,  БрОЦ-4-3 по ГОСТ 16130-85.. В случае отсутствия специаль­

ных требований допускается применение проволоки M K T S^I,0 -0 ,2 -  

-0 ,2 . Если при сварке высокоцияховмх латуней требуется иметь мах- 

бимашюе. содержание пинка в металле шва, то применяют проволоку 

ЛК62-0.5 по ГОСТ 16130-85.

10 .4 .8 . Для сварки применяют аргон по ГОСТ 10157-79, гелий 

по ТУ 51-940-80, азот по ГОСТ 9293-74 "особой чиототы".

10 .4 .9 . В качестве неплавящинея электродов применяют ланта- 

нированннй вольфрам по ТУ 48-19-27-77/ ГОСТ 23949-80 и итрнровадный 

вольфрам по ТУ 48-19-221-53.

10.4.10* Рабочий конец вольфрамового адектродА должен быть 

заточен на конус с притуплением 0 ,5 -0 ,8  мм. Длина затачиваемого 

конца должна быть равна 2-3 диаметра электрода. -
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1 0 .4 .11. Сварку неплавящямся электродом выполнять "углом 

вперед",'Урал между осью мундштука я присадочной проволокой дол­

жен составлять 80-90°, а угол наклона ося мундштука к изделию -  

60-80°.
10 .4 .12 , Сварку меди толщиной 5-6 мм необходимо проводить о 

предварительным подогревом 200-300 °С» а  толщиной свыше 8 мм о 

предварительным и сопутствующим подогревом 300-500 °С.

10.4.13» Стыковые швы необходимо заваривать в нижнем или 

близком к нему полоыенжж шва.

10.4 .14. Ориентировочные режимы ручной аргонодуговой сварки 

стыковых соединений меди представлены в табл.70.

10 .4 .15 . Ориентировочные режимы сваркх без разделки кромок 

в азоте и гелии приведены в табл.71.

10 .4 .16 . Режимы сварки латуни можно выбирать по табл.68 

уменьшив число проходов.

* 10 .4 .17 . Автоматическую сварку вольфрамовым электродом ведут 

в 1-2 прохода на режимах, приведенных в табл.72.

10.4.18» При автоматической сварке латуни для тех ие толщин 

величина сварочного тока меньше примерно в 1 ,5  раза по сравнению 

со сваркой меди.

10.5. П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  с в а р к а  

м е д и  п л а в я щ и м с я  э л е к т р о д , о м  в с р е д е

а з о т а ,  с м е с и  а р г о н а  и а з о т а  я н е з а  

щ я щ е я н о й  д у г о й

I 0 .5 . I .  Конструктивные элементы подготовки кромок под свар­

ку * типы; и размеры швов сварных соединений^комендуется принимать 

по ГОСТ 16038-80, типы С4# С5, CI8, CI9, /1 7 .  .

Прихватку под сварку выполняют теми хе присадочными мате­

риалами, которыми производится сварка.
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Тейте 70
Орввйтирдвсчянв роадмн ручяо! аргокодуто8о4 с к а -  стшмвнх 

ооаджиепнв меди неплавяадмся алектродои

Т ат к а *
ш

Гааделка 
кромок

Число
прохо­
дов

Проходы
Диаметр
прнсад.
прутка,

ш

Ста сва­
рного ;

Расход
аргона,
д/шга

1,0 I - 1,2 4/-100 4-5
1.5 I - 2,0 5,120 4-5
2,0 без скосе I - 2,0 D-I40 4-5
3.0 кромок I 3,0 Г-220 5-6
4,0 2 - 3,0 ■ 25-250 5-6
5 .0 2 4,0 3C-350 5-6
6 .0 3 i i 3,0 3^350 6-7

2 4.0 3C-350 6-7
подваро- 4,0 з:-35о 6-7

TOd *ов
10,0 0 0  ско­ 4 -----1---- *з^з— '£ 3 5 0  "■ 7-8

сом кро­ 2 5*0 30-350 ! 7-8
мок 3 6.0^ 30-400 ( 7-8

пода&рок- 3,0 ‘ 30-350 | 7-8

HUft ков
* f 

1
12,0 5 I . 3,0 . £-350 ; 8-10

: 2 5,0 Х-400 8-Ю

3 6,0 • 35-450 8-10.

4 6,0 35-450 8-10

полвароч- 3,0 30-350 8-IQ
кв! лов

,
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Пролоиеяяв таЛл.?0

Толщина,
ММ

Разделка
кроток

^ сл о
прохо*
ДОВ

Проходы
Дяаметр 
присад. 
прутка, 

- ж

..........
Сила свароч­
ного тока,

А

Расход
аргона,
л/мни

2 0 6 1,2 • 3,0 300-400 10-12

3,4 5,0 300-450 10-12

5,6 6 ,0 У 300-350 10-12

25 о двумя 8 I  ж 2 3,0  . 300-400 12-14

•имметркч- 3 и 4 5 ,0 350-450 *12-14
нша 5 I  6 6,0 V0O-550 12-14
окосами 7 х 8 .6,0 450-600 12-14

* ~ -

Таблица 71
Ориентировочные режпш сварки меди И азоТе и гелии

Толщина»
т

Диаметр
вольфрамо­

вого
ЭЛСКТРОДа, 

ММ

Диаметр 
присадоч­
ной прово­
локи, мм.

Сила свароч­
ного тока, 

л

Вылет
электрода

Защитный
газ

6.0 5 4 4Ш 5-7 азот
' 5 . 4 180-210 6-8 гелий

a.QrI0«Q 6 ' 4 210*230 - 8-12 гелий
12,0 - 6 ■ 5 25Q-300. ; 8-12 гелий
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10 .5 .2 . Длина Прихваток должна составлять 10-15 их.

10.5 .3 . Сварку вести на постоянном тоже обратной полярности 

(плюс на електроде).

10 .5 .4 . Медь толщиной 5-6 ил варить с предварительным подог­

ревом 200-300 °С, толщиной свыше 8 aw о предварительным и сопут­

ствующим подогревом 300-500 °С*

10.5.5» В качестве плавящегося алектрода при полу автоматичес­

кой сварке в среде азота» незащищенной дугой, в в смеси аргона и 

азота применять сварочные проволоки, приведенные в табл.73.

10.5 .6 . Ориентировочные режимы полуавтоматической сварки 

для стыковых соединений на медной подкладке приведены в табл.74.

10 .5 .7 . Автоматическая сварка неплавящимся электродом в 

среде азота особой чистоты по ГОСТ 9294-74 производится с приме­

нением присадочной проволоки марки ШШСГ 5-1 -0 ,2 -0 ,2  по ГОСТ 

16130-85.

10.5 .8 . Допускается сварка в аргоне при толщине металла 

до 4 мы.

10.6. А в т о м а т и ч е с к а я  с в а р к а  п о д  

ф л ю с о м

10.6Л . Автоматическую сварку меди и латуни таганной до 10 ш  

выполняют без разделки кромок.

10.6.2. Зазор при сборке под сварку устанавливают в зависи­

мости о®*' толщины свариваемого металла:

Толщина свариваемого металла, мм Величина зазора, мм

6,0 0,5-1
в,о I ,0-2,0
10,-0 2,0-3,0

При толщине более 10 мм необходимость раздела кромок, велд- 

чина, взйора и режимы сварки устанавливаются заводом-иэготовите- 
лем.
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Таблица 72

Значении-«илы тока для явила пятяхся электродов

Диаметр ' Сварочный ток, А
электрода,
мм Постоянный ток»прямая 

полярность
Переменный ток

I . 0 1 . 25-66 10-75,.

2 ,0 65-150 40-125

3 ,0 20C-25G 75-150

4 .0 200-300 125-250

5 .0 . 250-400 200-300

6 ,0 300-U50 ' 300-400

Таблица 73

Сварочные проволоки, применяемые в качестве плавя­
щегося электрода орд полуавтоматической сварке

Мерка сва­ Сварочная проволока Защитный газ
риваемого
металла

марка нормативной
технический
документ

марка нормативно­
технический-
документ

MIP :.шгкт 5 -1 -с ,2- ГОСТ I6I30- Азот, ГОСТ .9293-74

М2Р 0 ,2 85 аргон-азот, ■ГОСТ 10157-79,

МЗР

"■ р 1 т - "1 ■ ■■ ■ *

БрКМц 3-1 ГОСТ 5222- 

72 гел^ий-азот

ГОСТ 9293-74 

ТУ Ы -940-80
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Таблица 74

Режимы полуавтоматической сварки тонкой меди 
плавящимся электродом в среде азота

1 ал щи на 
сваривае­
мого 
метал­
л а , ям

Диаметр 
сварочной 
проволоки,

таи

Налет
элект­
рода,
мм

Напря­
жение 
на дуге, 

В

Сварочный 
ток, А

Ориентн-, 
ровочная 
скорость 
сварки, 
ь м/ч '

Расход 
защитного 
газа , ' . 
л/мип

1,5. 0 ,8 I0 - I I 24-25 I 30-140 . 18-20'

2 ,0 1 .0 10-12^ 25-26 170-180 20-25

2 ,5 1 .0 10-12 26-27 180-200 20-25 18-20

3 ,0 1 ,0 10-12 27-30 200-210 20-25

4 .0 1 ,0 10-12 30-32 220-240 20-25

5 ,0 1.6 10-12 31-32 250-260 20-25

6 ,0 -1 2 ,0 1.8 10-12 32-36 260-320 20-25

Примечание. Режимы пригодны при свархе двусторонним doom, , 
выполненным навесу или по продувке неплавящимся электродом без 

присадочного материала.

1 0 .6 .3 . В качестве присадочного металла применяют проволоку 

из чистой меди марки МО диаметром 2 мм.

10 .6 .4 . Сварку ведут под флюсом марок МАТ И-53 или А1Ф-5 Сле­

дующего состава, %:
Флюс МАТИ-53: Фдээс АЛФ-5:

Флюс ОСИ-45 -  77 ,0  Концентрат плавиковый по

Кислота борьзя. по ГОСТ 4421-73 -  7?

ГОСТ 9656-75 -  7 ,6  Натри! фтористый по

Сода кальцинированная ГОСТ 4463-76 или
ПО ГОС!...5100-85 -  15,4 2871-75 -  25
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U64 фхяюса обеспечивают вис окуп устойчивость процесса сварки, 

хорошев формирование шва и удовлетворительную стделяемость шлаковой 

корки. Допускается применение флюсов АН-26, AH-34QA. 0CU-45,

10.6.5* Прочность сварных соединений, выполненных медной 

проволокой под флюсом Ш - 5 ,  несколько ниже прочности сварных сое­

динений, выполненных под флюсом RAT И-53.

10*6.6. Для повышения прочности сварных соединений, выполнен­

ных под флюсом АНФ-5* следует применять медную проволоку, легиро­

ванную железом (1 ,0-1,5$) и марганцем (1 ,5-2 ,0^)*

10*6.7* Сварку осуществляют на Постоянном токе обратной поляр­

ности.

10 .6 .6 . Металл толщиной 6-10 мм сваривают с обеих сторон, 

по одному проходу с каждой стороны^ Режимы сварки указаны в табл .75 .

Таблица 75

Ориентировочные режимы автоматической сварки меди

Толщина
свари­
ваемого
металла,

- 1Ш

Зазор меж­
ду' кромка­
ми, мм

Диаметр 
свароч­
ной про­
волоки, 

мм

Скорость
подачи
проволо­
ки,
м/ч

Скорость
сварки,

м/ч

Свароч­
ный ток, 

А

Напряже­
ние дуги

В

6 0 ,5 -1 ,0 4 204 27 450-550 - .30-32

8 I , 0-2 ,0 4 221. 25. 600-650 ; 28-30

10 2 ,0 -3 ,0 4 282 25 700-800 26-28

40 2 ,0 -3 ,0 6 -  - 2.4 1000-1100 24-26

50 . 2 ,0 -3 ,0 6 -  ' 1.5 1000-1100 24-26

60 2 ,0 -3 ,0 6 -- 1,5 I 100-1200 24-26

70 2 ,0 -3 ,0 6 • 1.5 Г/Ю0-1300 24-26

60 2,0-3,0 6 — 1.5 1300-1400 24-26
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• 1 0 .7 . Г а 9 ' и в а я - ' • с в а р к а ,  л а т  у .в  и Л63
* *

1 0 .7 .1 .  Кромки подготавливают механическим способом согласно 

табл .76 .

1 0 .7 .2 . В качестве присадочного металла применяют проволоку 

марки ЛК62-05 ил» самофлюсующвйся сплав марки ЛКР062-02-004-05 . 

по ГОСТ-46130-85 .

1 0 .7 .3 .  В качестве флюса применяют .обезвоженную буру

<?* ) ,  которую в виде пасты^наносят на сварочные прутки

и свариваемые кромки, а  также газообразный флюс маркиШ- I  по 
ТУ 6-02-707-77 .

1 0 .7 .4 .  Режимы сварки в зависимости от толщины свариваемого 

металла назначают согласно табл.77.

1 0 .7 .5 .  Метод сварки -  "левы !".’

1 0 .7 .6 .  Пламя должно быть с избытком кислорода. Третья зона 

долина находиться йа расстоянии. 4 -6  ш  от свариваемой детали . 

Направление пламени -  вертикальное.

1 0 .7 .7 .  Присадочный пруток х хромки следует расплавлять од­

новременно.

1 0 .7 .8 .  Во время сварки в ванну следует непрерывно вводить

флИю.

1 0 .8 . Р у ч н а я  а р г о н о д у г о в а я  с в а р к а  

м е д и  с л а т у в - ь ю  в е п л а в я щ и м с я  э л е к т ­

р о д о м

1 0 .8 .1. Для сварки меди с латунью (Л63) применять присадоч- 

ную'проволоку МШ£КТ5-1,0 -0 ,2 -0 ,2  по ГОСТ 16130-85.

1 0 .8 .2 .  Детали толщиной свыше 4 мы перед выполнением прихва­

ток необходимо п о д о гр е ть  -в печи или газовыми горелками до 200- 

-300 °С (пламя горелод — нормальное),

К ^ б .З .  Ориентировочные режимы сварки представлены в табли-»
це 78.
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Подготовка кромок к сварке
Таблица 76

1 олдшна 
металла,

Конструктивные элементы подготов­
ленных кромок свариваемых деталей

Притуп­
ление, 
С, мм

Зазор в, 
мм

До 2.

2-10

12-20

1 ,0 -1 ,5

1 ,5 -2 ,5

1 ,0-1 ,5

1 ,5 -2 ,0

2 ,0 -3 ,О

Таблица 77

Режим сварки

Тсишхва сваривае­
мого металла, мм

Диаметр свароч­
ной проволоки, 

мм

Номер наконеч­
ника горелки

Расход ацетилена 

4 /4  !

2 2 2 300-400

4 4 3 300-500

.6 5 3 750-1200

8 6 5 750-1200

ДО 6 е 1900-2500

12 8 6 1700-2500

14 8 6 1700-2500

16 10 7 1700-2500

' 18 12 7 1700-2500

20 12 7 1700-2500
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Таблица 78
Ориентировочные руи̂ мн ручной аргонодуговой сварки 

меди с латунь*) неплавяпщмся адектродом

Толщина,
мм

Диаметр вояьфрамого 
алектрода, ммо

Диаметр присадоч­
ной проволоки, т

Сварочный ток, 
А

4 4 3 300-340
5 4-5 Ь 320-360
6 б 3-4 380-460
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II*  С В А Р К А  Н И К Е Л Я

I I . I .  С п е ц и а л ь н ы е  т р о <3 о в а и м я

11*1,1. При сварке никеля млрок НПО,' НП1# НИ2*. НПЗ необходимо 

производить защиту шва и околошс’.чой зоны.

1 1 .1 ,2 . Защита шва осуществляется увеличением диаметра с о я м  

горелок* применением насадок при ручкой аргонодуговой сварке* приме­

нением стальных или медных накладок* располагаемых по обе стороны 

от стыка*

11*1.3* Защита обратной стороны она может быть осуществлена:

1) медными подхладками с канавкой* через которую пропускается 

защитный г а з ;

2) заполнением инертным газом внутреннего объема изделия;

3) поджимом флюсовой подушки из мелкого флюса;
к

4) сваркой в специальных камерах о защитой, атмосферой;

5) сваркой на остающейся подкладке из той же марки* что и основ­

ной металл,

1 1 .1 .4 , Возбуждение дуги цроиаводить только на поверхности 

свариваемых хромок в разделке или на специальной технологической пла­

стине,

11.1 .5 . Для обеспечения коррозионной стойкости сварных соедине­

ний рекомендуется:

1) не допускать перегрева металла, для чего сварку* производить 

на максимально возможных скоростях и минимальных токах;

2) каждый последующий слой накладывать после остывания пре­

дыдущего до температуры 100°С*

3) швы, обращенные к агреооивной среде*. заваривать в последнюю 

очередь;
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4) ограничивать число ремонтных подварок, *■

11 .2 . П о д г о т о в к а  п о д  с в а р к у

П .2 Л .  Реэку никеля необходимо производить механическим

способом. Допускается плазменная резка о последующей механической 

обработкой.

1 1 .2 .2 . Механическую обработку после плазменной резки реко­

мендуется производить на глубину не менее 2 мм от максимальной 

впадины.

1 1 .2 .3 . Подготовку кромок под сварку производить механическим 

способом на станках. Допускается обработка хромок ручным пневмати­

ческим зубилом или абразивными кругами, а также плазменной резкой 

о механической обработкой согласно п .П .2 .2 .

1 1 .2 .4 . Перед сборкой подготовленные кромки и поверхности де­

талей о обеих сторон на расстоянии 30-40 мм от хромок должны быть 

очищены от следов масел, пыли, грязи, краски ж др.

1 1 .2 .5 . Очистку рекомендуется производить щетками ив нагар- 

тованной нержавеющей проволоки, после чего производится обезжирива­

ние подготовленных поверхностей органическим растворителем.

И .З .С  б о р х а  п о д  с в а р к у

1 1 .3 .1 . Сборка деталей, подготовленных под сварку, производит­

ся на прихватках, которые должны, выполняться наши вящим ся электро­

дом в среде защитных газов иди элехтродуговой сваркой покрытыми 

электродами.

1 1 .3 .2 . Сварочную проволоку или электрода при прихватке 

необходимо использовать тех хе марок, Что я при овархо основного 

металла.
1 1 .3 .3 . Прихватки желательно ставить со стороны, противополож­

ной основному шву.
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11 .3 .4 . Наличие пор я трещин в прихватках яв испускается.

1Г .3 .5 . Дефектные прихватки должны удаляться ыеханическиы

способом.

11.3*6. Вое прихватки перед наложением ооновного шва должны 

быть тщательно очищены от шлака я брызг металла.

11 .4 .  А р г о н о д у г о в а я  о в а р к а н е п л а в я ­

щ и м  о я э л е к т р о д о м

1 1 .4 .1 . Сварка производится на постоянном токе прямой поляр­
ности,

1 1 .4 .2 . В качестве неплавяютоя электродов применять вольфра­

мовые лантанированные прутки со ТУ 48-19-27-77, ГОСТ 23949-80.

11.4 .3 . В качестве защитных газов применять:

1) аргон газообразный высшего ooptia по ГОСТ 10157-79;

2) гелий высокой чистоты оорта А по ТУ 51-940-80.

11 .4 .4 . Сварка ответственных конструкций должна выполняться 

о применением сварочной проволоки маржи НМцАТК1,0-1,5-2(5-0,15 

(таб л .73 ). Для неответственных конструкций (если к оварннм соедине­

ниям не гдеедъявлянгся повышенные, примерно равносвннне основному 

металлу требования по механическим свойствам) можно применять 

другие проволоки, приведенные в табл.79.

I I .  4 .5 . Вольфрамовые электроды необходимо затачивать на монус 

на длину, равную 5-6 диаметров электрода.

I I .4 .6 . Перед началом сварки газовые магистрали должны быть 
продуты инертным газом в течение 15 с до возбуждения дуги.

И . 4 .7 . По окончании процесса сварки для предохранения шва 

оу взаимодействия с воздухом подача инертного газа должна прек­
ращаться через 20-25-с.

I I . 4.8 . Сварка должна производиться минимально короткой дугой



Химический состав о варочной проволоки

Таблипа 79

Марка проволоки Нормативно- Содержание элементов,£  ]
-технический у г - м арта- крем­ титан алюми­ те­ ме­ се­ фос>- 1магний \
документ л е - нец ний ний л е -  . дь ра . 1

род, 30
фор *|

1
не 1 1
бо­ не более »
лее t

1

HUijA IK I.0 -I .5 - ТУ 4Ь—21-284-г о д о I  ,Ч>-1,5 О Д -0 ,2 2 ,0 -3 ,0 0 Д 5 0 .1 0 ,01 0 ,0 2
..!

“ 2 ,5 -0 ,1 5 1-73 - *
—  _j

Н14^АТЗ,0-Г,5- ,: ТУ 4 8 -2 1 -Й 4 - 0 Д 0 ‘ 2 ,5 -3 ,3 0 ,2 о #£ ю ‘ в "гД -1 ^8 0 Д 5 ОД ;о , 6 Г 0.01 *  , },
-Юб t -73 i
НП2 ■ ГОСТ 492-731

1

ОДО 0 ,0 5  ~

1 |

0 ,1 5

1 1

"" ОДО ОДО

1

0,003  0,002! 0 ,1 0  *
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без частых перерывов.

П .4*9* В случав обрыва цуги, сварку следует возобновлять, 

отступив на 10-15 мы от места обрыва дуги, предварительно зачистив 

это место.

11 .4 .10 . В особо ответственных конструкциях необходимо защи­

щать швы с обратной стороны. Поддув производить при выполнении 

первых трех проходов шва.

1 1 .4 .11. При многослойной сварке производить зачистку металли­

ческой щеткой.» промывку растворителем каждого олоя.

1 1 .4 .12 . При сварке ось вольфрамового электрода располагать 

под углом 60-70° к изделию, присадочный металл-10-20° к изделию.

1 1 .4 .13 . Перемещение электрода и сварочной проволоки должно 

быть равномерно поступательным. Допускается производить возвратно­

поступательное движение присадочной проволоки, не выводя из зоны.

1 1 .4 .14 . Конструктивные элементы подготовленных Кромок, размеры 

выполненных швов и режимы сварки должны соответствовать указанным

в табл.80 и 81.

I I . 5. Р у ч н а я  д у г о в а я  о в а р  к а

11.5 .1 .  Для сварки конструюшй из никеля следует применять 

электроды, приведенные в табл.82.

11 .5 .2 . Для сварки конструкций из никеля в композиции с 

углеродистыми сталями следует применять электроды марки ЭА-395/9.

11 .5 .3 . Сварку выполнять на постоянном токе обратной поляр­

ности, возможно короткой дугой.

Повторное возбуждение дуги должно производиться в стыке на 

расстоянии 20-30 мм от кратера шва.

1 1 .5 .4 . Вывод сварочных кратеров на основной металл не допус­

кается.
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Аргон о дуг овал сварка неплавящимоя электродом стыковых соединений никеля без

<2кооа кромок

Размеры» мм

*
/слов-*
ное
0 0 0 3 -
н а ч е -
вне
шва

С вар­
ного
соеди­
нения

Конструктивные элементы S е * Рржнм сварки

подготовлен­
ных кромок 
свариваемых 
деталей

шва сварно­
го соедине­
ния

* *

но­
ли в.

пред*
OTIUI.

НО­
НИН.

пред.
откл.

НО­
НИН.

сред .
откл .

Д
иа

м
ет

р 
эл

ек
тр

од
а

свароч-1
ный
ток.,
А

3 0 -
'®р

слоя
в
шве

расход
ар го н а ,
л / с

i
• ,  * г -5 *

г ~
1 .2 + 0 .5 +2 1

90-100 О*1 6 -0 ,2 0

СнХ •

V k \ г к Д
0 2?

43

, — 2 ,0

I20-I4C

тм

1 \ J S T I •
3 .0 + 1 ,5 0 ,2 0 -0 ,2 3
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Продолханиетабл.ЗО

Размеры» мм

У слов—
1 t* ' - ... " ' " -  " " "

Конструктивные элементу S  ' ' е ■ /  ____L. Режим сварка
вое
обоз­
наче­
ние
шва
свар--
НОГО
совет-
нения

подготовлен­
ных кромок 
свариваемых 
деталей

шва сварно­
го соедине­
ния

5 Ц
но-
мин*

пред.
откл,

HO­
MES

пред
ОТКЛ

во­
пив*

пред.
откл.

1 
Ди

ам
ет

р 
эл

ек
тр

од
а

1 __
__

__
__

__
__

__
j_

__
_ свароч­

ной
ток,
А

*

но­
мер
слоя
а
шве

расход
аргона,
д/с

1.0
±0,5

40-60

Сн2
V

* tOj
м 1,5

0 +0,5 5 1.0 2,0
60—60

0,13-0,20
:\.iss а У7 УТ. 5
* , в 2,0 6 +1 90-100 I 0.I6-0.2C1 н

I
-2 •

т г ‘

_____ i
3-4

+1,0
8 и

1,5
±1.0

195
I20-I4C .£,20-0,23

о

ОСТ 26-3-87



Продолжение табл.60

Размеры» мм

Услов-
вое
обоз­
наче­
ние
шва

свар­
ного
соеди­
нения

Конструктивные элементы е  . е  1 /
Режим сварки

додготовлен- 
; нкх кромок

свариваемых
деталей

шва сварно­
го соедине­
ния

но-
мин,

1

пред.
откл.

но—
мин,

пред,
откл

но-
мин,

пред
откл S

§.
£
CD

g
О*
И©
3
5

сварочф 
Щ  в 
ток, 1с 

А

30-

шр
ХЛОЯ

две

расход
аргона,
д /с

Сн4
'  to

- л *

2,0

3-4

2 ±1,0

1

5 ‘ +1
- 2

1,5 *1.0

1.5 90-100
2

0,Xto—0,20

777Г
7 • *2 2,0 IOO-I4C 0,20-0,236

о

ОСТ 26- 3_ь7



Таблица 81 *

Аргр но оптовая сварка неидавящимся электродом стыковых соединений никеля с сишвтркчнывш

скосами двух кромок 

Размеры, ш

'W
W

ia
o



Таблица 82

Сварочные материалы доя никеля и механические свойства сварных соединений

Марка Механические свойства при 20°С Область применения j
электрода (марка 
пр оволокн, разра­
ботчик электродов)

!

Наиланленный метадц- Сварное соединение i

предел
проч­
ности,
МГ1а, 
не
менее

предел
текучес­
ти,

| МПа, 
не
менее

относит,
удлине­
ние,
%$
не
менее

предел
проч­
ности,
МПа,
не
менее

угол
загиба,
гр ад .,

HQ
менее

: ударная 
вязкость, 

. Дк/см2,

ве
менее

ОЗД—32

(НЫцАТКГ, 0 -1 ,5~2}, 5 - 
-0 .1 5 )
ТУ 14—4-7Ь6-?6 

| (ВНИИПТхишаш и ОСЗ)

450 ' 300

1

25

1_________

380 120

!
|

Г -  -

150 Для сверки ко&струкзшй^ 
работающих в агрессив­
ных'средах и под давле­
нием j

П-2НЧ/НП2 30 10 350 1 60 130 Для ремонта сварных

ВНИИПТиамаш
I

1 !
1

швов

5?
о
со

ОСТ 26* з^р7



Продолжение тай*„82

Марка
электрода (марка 
проволоки. разра­
ботчик вдектродов)

i
!

Механические свойства при 20°С Область применения

Наплавленный метал* Сварное соединение

предел
проч­
ности,
МПа,
не
менее

предел
текучес­
ти,
МПа, 1
не
меНее

ОТНОСИТ.

удлине­
ние,
%.
не
менее

ф

предел
проч­
ности,
МПа,
не

! менее

угол
загиба,
г р а д .,

не
менее

• ударная 
вязкость, 
Дж/см2,

не
менее

Б С -1/Ш 2 Пермский - _ 'i » [ ! 410 120 180 Для сварки и ремонте

[политехи. институт !1
j конструкт: 3 , р аб о таю т*

'НР-1/Ш 2 Пермский - - U зао 90 120 без язвления с темпера­

|полй технический | 1 турой стенки не более

институт i *’t
j! 100°С в растворах saxo -j1

- I

t

:

1 * t (
чей i 

[_______ ________________ — х

М
С

Ъ
 

£8
г С

 "
92

 1
00

 •



ОСТ 26- 3-817 С. ?SO

I t . 5*5, Сварку следует производить обратноступенчатда 
методом.

I I . 5.6, Допускается комбинированный метод сварки: корень шна 

выполняется аргоиодугоаой сваркой с присадкой проволоки 

НМ9АШ,0-1*5-2,5-0,15, а ра8делда заполняется покрытыми электро­

дами*
И .В .? . Подрубка и выборка корня оововного шва должна выпол­

няться до чистого металла» Подрубка осуществляется пневматическим 

зубилом* выборка абразивным кругом.
I I . 5 .8 . Конструктивные элементы подготовки кромок* размеры 

швов сварных соединений к ориентировочные режимы сварки приведены 

в табл.83-88.
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Таблица 83

Химический состав наплавленного металла

Марка Угле*- Мар- Крем- Титан Алю­ Же­ Сера Фосфор
зле к- род га - ний *, миний лезо %. * . .
трода %: неп %. %> %, 1 ♦

%.
не не не не не не не не
более более более более более более более 1 долее

03Д-32 0.1 2 .5 0 ,6 -1 ,4 0 ,7 -1 ,5 0 ,5 2.1 0,01 0 ,12

П-2НЧ ,0 ,4  “ Т.5" 0 ,5 - 0 ,5 2 ,0 о . ' о Ь б -

НС-1 0.15. 0 ,25 0 ,16 - - 0,007 0,006

ЙР-1 4
Г ' . ' • 1

0,38 — о7 з~ ~ 0,02 ’ — — 0,005 0,006

Ц .6 .  Автоматическая дуговая сварка под флюсом

11,6.1* Для автоматической сварки следует применять сварочную 

проволоку НМцАТК1#0 -1 ,5 -2 ,5-0,15 по ТУ 48-21-284-73 ж флюсы плав­

ленные марок АН-22, АН-18 по ГОСТ-8087-81. Допускается фторидный 

флюс марки АНФ-16 по. ТУ ИЭС нм.Патона.

I I . 6 .2 . Перед употреблением флюс необходим^ просушить при 

300-350°С в течение 2 -8  ч.

П .6 .3 .  Сварку следует выполнять на постоянном токе обратной, 

полярности.

11.6 .4 . Высота флюса при сварке выбирается такой» чтобы исклю­

чить возможность прорывания дуги и попадания воздуха.

11.6 .5 . Сварку необходимо производить на флюсовой подушке из 

мелкого флюса*.

11.6 .6 . Во избежание перегрева электродной проволоки, а следо­

вательно ее неравномерного плавления и повышения окисления легирую-



Таблица'84
Ручная дуговая сварка пгтучнъи электродом стыковых соединена! никеля без скоса кромок

Размеры, мм

о
го
х>

]й
э 

* 
ty

s 
^u

U



Таблица -.85
Ручная дуговая сварка ргучшш электродом стыковых соединения никеля со скосом двух хромо».

Размеры, мм

Условное
обозна­
чение 
шва
сварного
соединения

Конструктивные элементы | схб е
не
более

L : К Режимы сварки
подготавливаемых 
кромок сваривав* 
uvx соединений

шва сварного 
соединения

но-
мин.

пред-
откл<

НО-
мин.

пред.
отхд.

диа­
метр . 
элек­
тро­
да

свароч­
ный
ток,
А

номер
слоя
в
шве

Сн15

3-5

I
±1 12 + 1,5

- 0 ,5> »

3 ' 120-140 I  и п о с- 

ледутаий

>

6 -в 18 4 150-180 2  и п о с-

леяупхий

&
10-1$ 2

+1

-2
25

0 ,5  1+2,0

—0 ,5
3 120-140 I

6 * 4 150-180 2 и д о с - 

де дующий

ОСТ 26-З-87 '



Продолжение табл .55

Размеры, \ ш

/сл о ево е  
сх5озва- ’ 
чеяие 
шва
сварного
соединения

Конструктивные элемента „ ■. С=в р 1.. > Режимы сварки
* подготавливаемые 

кромок сваривае­
мые соединений

Шва сварного 
соединения

но-
МИНе

пред-
ОТКЛ.

W
не
более

но-
мин.

пред,
откл,

диа- ! 
метр 
элек­
тро­
да

свароч­
ный ; 
ток?
А ■

номер
слоя
э
шве

Сн15 . •
14-16 2 +1 '  

-2

31 0 .5 +2,0

- 0 ,5

3 I2 0 rI4 0 1

Ру

, е .

Г —«ч — 7

. 4 150-180 2 и яоо- 

дедудаий

18-20 38

3 120-140 Ii Г/А Nf \W~1 3 4 xCfG—1 SO 2 и дос­

ке £у&ЩКЯ

т

$ ОСТ 26-3-67 
С. 2SU



Таблица; 66

Ручная дуговая сварка штучнш электродом стыковых ооединеннй вихадя со  сносам двух кромок
с подваркой корня шва 

Размеры, мм

о  • 1

?:п



Проделаете табд.86
Размеры; iai

ОСТ 26̂
3-87



Таблица 87
Ручная дуговая сварку штучным электродом стыковых соединений, никеля с двумя 

симметричными скосами двух кромок 
Размеры» мм

Условное 
обозначение 
шва сварно­
го С '
ния

Конст, * цементы

. А

i
не
более

. У Режимы сварки
подготовленных 
гоомок лгч-

ива сварно- 
1 го соедине­
ния

НО­
НИН*

пред*
откл*

ди­
аметр
элек­
тро­
да

свароч­
ный
ток,
А

номер слоя в шве

12-14 5-7 19

42,0

3

4
120-140

150-180

1

2 и последующий€

16-18 7-8 22
3
4 .

120-14©
150-160

1

2 и пссяедупдий

Сн21
т ш

0 ,5 -0 .5 . з 120-140 I
г S! ^ Г г 20-24 9 - I I 28

£ч* 4 150-180 2 и последупдий

гг/ - 3 120-140 I
26-30 12-14 32 +3,0 4 I 50-180 2 и последувдий
30-40 14-19 40 -0 .5 3 Z20-I40 I

______1 4 I5C-I80 2 г  последуший*

ОСТ 26-3-8?



Размеры, им
Продолжение табл.87 -

ОСТ 26-3-6?



Размеры, мм
Продолжение та<1**87

ОСТ 2
Ъ

- Ы
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ХаОлипа 0 8

Ручная дуговая сварка штучным электродом стыковых соединений никеля со с косой двух крсмок

с последующей строжкой 

Размеры, мм

ост 2S~3-o7 
■ , с.т
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щях эламентса вылет электродной проволока из мундштука должен быть 

35-40 мм.

11 .6 .7 . В случае обрыва пуни, сварку начинать на шве, отступая 

от кратера на 60-50 мм, тщательно очистив кратер и шов от шлака.

11.6 .8 . При сварке кольцевых швов необходимо перекрыть начало 

шве на 50-60 mi.

11.6 .9 . Шлаковую корку к нерасплавленный флюс удалять;поел» 

остывания шва ниже 100°С.

11.6.10. Автоматическая,сварка кольцевых стыков с разделкой . 

кромок может производиться по ручной подварке.

11.6.11. Подварка может выполняться аргонодуговой сваркой,о
>

Присадкой проволоки Ш цАИ,0-1,5 -2 ,5-0 ,15  или дуговой сваркой 

электродами 03Д-32.

11.6.12. Конструктивные элементы подготовленных кромок, разме­

ры швов, предельные отклонения по ним должны соответствовать

ГОСТ 6713-79 и ГОСТ 11533-75.

11.6.13. Режимы сварки приведены в табл.89-93.
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T a te u a  89

Автоматическая дуговая оварка двусторонних швовt
стыковых соединений никеля без скоса кромок на Фадеевой 

подушке

Услов­
ное
обозна­
чение
шва
сварно­
го сое­
динения 
по ГОСТ 
8713-79

Толщи­
на
свари­
ваемо­
го ме­
талла, 

мм

Диа­
метр
сва­
роч­
ной
про­
воло­
ки,
мм

Номер 
слоя 
в шве

Свароч­
ный ток, 

К

Напря­
жение
дуги»

в .

Скорость .
сварки,
и/ч

Скорость 
подачи щ
ВОЛОХИ,
ы/ч

-
1 I 370-400 50,4-57,6
' 5 - .: 3

2 426-450

32-34 25,9-27,7 \

! I 450-500 .60,4-57,6

С29
i 6  •1

2

500-550 30-34 68,4-72,0

. 7 ‘ !j I ,

j

• I ' 
i
1 , 2 600-650

27,7-29,9

72,0-82,8
1с 1I I 550-600 68,4-72,0

i
I 6 i А 1 

> ^
!

_ 2_____  ̂600- >

34-36

72,0-82,8

i
10

:

1

2

650* 25,9-27,7 50,4-57,6 '

-
1

36-40

1 ■ Л 11
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Продолхеяяе ta d s .69

Услов­
ное
обозна­
чение
шва
сварно­
го сое­
динения 
по гост; 
8713-79

Толщи­
на
свари­
ваемо­
го ме­
талла, 

мм

Диа­
метр 
сва­
роч­
ной 
про­
воло­
ки 1 

мм

Номер 
олоя 
в шве

Свароч­
ный ток, 

Л ,

Напря
женив
ДУГИ.
&

- Скорость 
сварки,
ц/ч

Скорость 
подачи про 
волоки, . 
м/ч

•
I •

*

12 4 f,

_ л
2 700-750 ! 61 ,2 -68 ,4

; "  ” 23,8-25,9
С29 , I 36-40

1

И

2 • ' /* j
— ч 750-800 38-40 68 ,4 -72 ,0

- I

*6 -- " Ifr,4 -23 ,8

. •- 2 v 38-42 i
5 800-850 [

I ... 1

18 ■ —- * - ' ! 72 ,0-82 ,8

2 40-42

' 850-900 18,0-18,4

I  - i. . * -
го ; *

|i ■'' !

L _ _ ■2 900-950 
------------ Д

42-44 82 ,8-86 ,4
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Таблица 9Q

Автоматическая дуговая сварка двусторонних швов стыковых

соединений никеля бее скоса кромок на флюсовой подушке о 
доследующей строжкой

Уоловвое 
обозначе­
ние шва 
сварного 
соедине­
ния по 
ГОСТ 
8713-79

Толщина
свари-
ваецого
металла
т

(

Диаметр 
~~~ свароч- 
- ной 

мроволо- 
КИ) мм

Но­
мер 

- слоя 
в
шве

Свароч­
ный ток, 

А

Нап­
ряже­
ние
дуги»
в

Скорооть
сварки»
м/ч

Скорость
подачи
проволо­
ки,
м/ч

10 650*700 25,9-27,7 50,4-57,6

1 4 -

12 1-2 • / ' Зб-40

\ i1 1 700-750 61,2-68,4
|

сзо 14 ' 23,8-25,9

" .К 1 >

5 1 750-800 < ' .72,0-82,8|

18
1

1-3 * 38-40 1
, Tto л ООО------- ,--£-- } j J(о в w f о

1

20
i 1

850-900 I 7 57,6-(31,2
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Таблица 91

Автоматическая дуговая сварка двусторонних швов стыковых 

соединений никеля со охооом двух хромок на фхюоовой 
подушке

Уодовное 
обозначе­
ние шва ■v 
сварного 
соединения 
по ГОСТ . .  
8713-79

Толщи­
на сва­
ривае­
мого 
метал­
ла» мм

Диа­
метр
сва­
роч­
ной
про­
воло­
ки,
мм

Номер 
слоя 
в шве

Свароч­
ный ток, 

А

Нап­
ряже­
ние
дуги»
В

Скорость
сварки,
м/ч

Скорость 
подачи про* 
волоки» 
м/ч

I / 800-850
- L-

38-40
97,2-104,4

■ -
14 *

2 700-750 50,4-57.6
•* 1 (2 )х ; 800-850 72,0-86,4

16
2 700-750 90,4-57.6

сзз
\ ' ■ 5

Н 2 )х 800-850 40-42
27,7-29.9

97,2-104,4
18 '• •У* *7; i

J

г 50,4-57,6

- К 2 )х 700-750 • И 8.6-129 .6

*-■ -  -

20

1
2 “Л * .

, 50,4-57,8 • 
1 ,

(2)х первый сдой может быть выполнен за 2 прохода
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Таблица S2.

Автоматическая луговая сварка дву^отсронннх швов 
отыковых вбедииений никеля во скос см двух кромок 

с предварительной подваркой корня шва

Услов­
ное
обозная
ченне
шва
сварко- 
го сое­
динения 
по tfOCX 
8713-79

ТсОнци- 
fea сва­
ривае­
мого 
метал­
ла, 
им

.

Диа­
метр
сва­
роч­
ной
про-
водо-
кя,
мм

Номер слоя в 
шве

Свароч-
вый
ток, А

Напря­
жение
дуги,

В

Скорость
сваркжф
« л  :

Скоро­
сть
подачи
прово­
локи,
м/ч

* з  ; I  , 370-400 32-40 29,9-31,7 50,4-

14 . 57,6

5 2-ой я пос­ 600-650 30-34 27,7-29,9 72 ,0-

ледующий 82,8

3 I 370-400 32-40 29,9-31,7 50 ,4-

16 57,6

С 21 5 2-ой и пос­ 600-650 30-32 27,7-29.9 72 ,0-

и ле дущий 82.8__

3 I 370-100 32-40 29,9-31,7 50 ,4-
- 18 57,6

- 5 2-ой и пос­ 750-800 22-24 18.4-23,6 68 ,4-

ледующий 72,0

- з - I 370-400 30-32 29,9-31,7 50,4-

20 ✓ 57,6

:5 г 2м>Й и пос­ 800-650 24-26 23,8-25,9 68 .4-

ледующий 72,0
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Таблица 93

Автоматическая дуговая сварка двусторонних стыковых

соединений никеля со скосом двух кромок о предвари­

тельным наложением подварочного шва

Условное 
обозначе­
ние шва 
сварного 
соедине­
ния» по 
ГОСТ 
8713-79

Толщина Диаметр Но­ Свароч­ Нап­
свари- свароч- мер ный ряже­
ваемого ной слоя ток, А ние
метал- провело- в ДУГИ*
ла, га , шве В
мм мв i

5 3 440-460

V 32-34

6 550-600 - .. ,

7

<4 ' 33-35

8 -
I 600-650

9
35-37

10 1 . . .
i
12 5 1650-700

34-36

\ и
J___________ t_ : -

1 j

Скорое™
сварки
м/ч

Скорость 
пбдвчи 
проволоки 9 
м/ч

18,0-?3,€
\

61,2-68,4

82,8-86,4

I 90*0-97,2

I I I ,  6-118,8

[8 ,0-18,4;

86*4-90,0

: 97,2-104,4

111,6-118,8
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12. С В А Р К А  С П Л А В О В  НА Н И К Е Л Е В О Й  .
О С Н О В Е

I 2 . I . С П Е Ц И А Л Ь Н Ы Е  Т Р Е Б О В А Н И Я

12.1 Л * Металл срарвогб шва и вони термнчеокого влияния с в а р и  

сплавов на никелевой основе (табл;93) очень чувствителен к вовдей­

ствию воздушной ап*;'ферм, окислов, масел и прочих загрязнений, 

которые приводят к образования горячих трещин, пор, о имению кор-
' х .

рознонно! стойкости и пластичности, поэтому требуется такая хе 

организация сварочных работ, как и при сварке титана (см.раздел 8 ) ,

12Л . 2 . При сварке необходимо такие принимать меры по пре­

дупреждению роста зерна и выпадения жнтерметадлидоэ в околоиовной 

зоне и в ранее выполненных валиках сварного шва, уменьшая нагрев 

за счет ограничения силы тока, применения теплоотводящих устройств,

перерывов между наложением валиков и т . 5 .
 ̂ .1

12Л . 3. Сварку следует выполнять многослойно, узкими валиками 

ограниченного компактного сечения без поперечных колебаний элект­

рода с возможна большей скоростью сварки.

I 2 . I .4 .  Для ограничения насыщения газами и формирования 

корня шва необходимо обеспечить отвод тепла и защиту обратной 

стороны шва медными подкладками и поддувом аргона.

В случае отсутствия защиты корня шва, обязательно его удале­

ние (зачистка) о наложением подварочного шва.

12.1^5'. Во всех возможных случаях последними необходимо выпол­

нять валики сварного ища, обращенные к коррозионной среде. При 

невозможности выполнения этих валиков последними,для обеспечения 

коррозионной стойкости' и сниженюГтвердости корневой части металла 

шва за счет растворения интерметаллхдных фаз, рекомендуется произ­

водить* термическую\обработку сварных соединений (Ю70°С, выдержка 

3-5 мин/мм толщины, охлаждение в воде).
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12 .1 .6 . Поверхность каждого наплавленного валика перед нало­

жением последущего слоя запищать механическим способом (рекомея--

дуется абразивными кругами); и обезжиривать.
12,1*7» При ергонодуговой сварке недопустимо выводить разогре-

1

тый конец присадочного металла га пределы газовой защиты, В случае, 

если это произошло, п&ред повторным введением в зову плавления окис­

ленная часть проволоки должна быть зачищена и обезжирена.

1 2 .1 .8 , Аргонодуговая оварка без присадочного металла допус­

кается до. толщины, свариваемого металла 1 ,5  мм.

1 2 .1 .9 . кратеры сварных швов подлежат тщательной заварке во 

избежание образования горячих трещин или выаяифовже,

,1 2 .2 . М А Т Е Р И А Л ^

12 .2 .1 , Присадочные материалы для сварки ставов и компози­

ционной сварки сплавов с углеродистой и коррозионностойкими сталя­

ми следует принимать по табд,94.

12 .2 .2 , Для зашиты лицевой и обратной сторон сварного шва 

применять аргон по ГОСТ IOI57-79, сорт "высший* и "первый".

1 2 .2 .3 , Для ручной и автоматической сварки нешшвящимся 

электродом применять вольфрамовые лантаиированные прутки диаметром 

от 2 до 4 мм, поставляемые по ТУ 48-19-27-77 марки ВД-10 и др.

12 .2 .4 , Для промывки кромок .и прилегающих участков после 

зачистки г а также присадочного материала применять апетон по 

ГОСТ 2603-79.

1 2 .2 .5 , Для протирки применять ткань типа "бяэь" по

ГОСТ 11680-76 и протирочные салфетки или другую ткань, не оставляю­

щую ворса на протираемой поверхности.

1 2 .2 .6 , Электрода для дуговой сварки выдаются сварщику про­

каленными при температуре 190-2Ю°С в течение I ч в количестве
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Таблвш 94
Сварочные материалы для оваркв опяавов на никелевой основе

Марка сваривае­
мого сплава

Марка проволоки, 
'технические условия

Марка и тип 
электрода, ГОСТ

ХН65МВ
(ЭП567)

ХН65МВУ
(Э1Г760)

Прутки из лиота ^=1,6-3  мм 

Сплава ХНБ5КВ7 '
. (ЭП760); ’ 

ХН63МБ-ВИ (ЭП758У-ВИ)
ТУ 14-1-3685-84 
2Н65ЫВ (ЭП567)

ОЗЛ-21
(Э-02Х20Н6СЮ5ВЗ) 

ГОСТ 9466-75 
ГОСТ 10052-75

ХН65МБ
ТУ 14-1-683-79 
ХН63МБ-Ш ' 
(ЗП758У-ВИ)

-

Н70ЫФВ-ВИ * 
(ЭП814А-ВИ)

I

• Н7Ш-ВИ (ЭП495-ВИ) 
ТУ 14-1-683-72 

Н65М-ВИ (ЭП982-ВИ) 
ТУ I4-I-328I-8I

IН65М-ВИ 
(ЭП982-ВИ)

Н65М-ВИ
(ЭП982-ВИ)
ТУ 14-1-3281-81 -1 .

ХН78Т 
(ЭИ 435)

1

*

ХН78Т
(ЭИ-435)
ТУ I 4-1-997-74 

Ш75МБГЮ 
. (ЭИ 602)
ТУ I4-I-997-74

’ 0&Л-25Б
(Э-10Х2ОЙ70Г2М2Б2В) 

ГОСТ 9466-75
ГОСТ 10052-75 
03Д-23 .
ГОСТ 9466-75 

• ТУ 14-4-503-74
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необходимой доя одной смени работы» Оотавшяеоя после сменной 

работы электроды должны возвращаться на место хранения !Г упакован-, 

ном виде о маркировочной биркой»
12*2.7» Поставляемая проволока контролируется на наличие 

поверхностных трещин. Поверхность проволоки должна быть ровной беа . 

трещин и закатов. Допускайте* дефекты глубиной» не превышапоей 

удвоенной суммы предельных отклонений по диаметру.

12.3. П ОД Г О Т О В К А ПОД С В А Р К У

12.3.1. Резку, вырубку и пробивку отверстий в лиотовам про­

кате производить в холодном состоянии.
12.3.2. Кромки после резки на ножницах или рубки в штампах 

механически обработать на глубину не менее: доя толщины листа
1-3 мм—1^ ; 3-8 мм-0,8 ^  и 6-10 мм-0,6 (где J  -толщина листа).

12.3.3. Допусхаетбя плазменная резка с последующей обработкой 

на глубину не менее 3 им.

12.3.4. Свариваемые хромки и прилегающие к ним поверхности
металла должны быть зачищены абраэивнш кругом или шабером до шеро­

ховатости yfg 20- -40 на ширину не меКее 20 мм с двух
сторон от края разделки и обезжирены раотворителем (апетрном) и 

протерты чистой тканью, сварочную проволоку зачистить шкуркой, 

очистить от следов смазки, загрязнений я обезжирить раотве ителем.

12.3.5. При вачистке Перегрев металла и появление цветов 

побежалости не допускается.
12.3.6. Сборку производить на црихватхах, нопользуя те же

. • . * /
- материалы, что и доя сварки. Прихватки должны быть выполнены руч­

ной аргонодуговой сваркой с обязательной защитой обратной стороны 
стыка.



Тайлипа 55

Основные т ш ,  конструктивные элементы н раамеры сварных стыковых соединений 

сплавов ХН65МВ, ХН6ЗДВУ и ХН63ЫВ 
Размеры, мм

ОСТ йЛ'-ЗшВО.



Продолжение, та б л .95

Размеры» мм

Условное 
обозначе­
ние свар­
ного вша

Конструктивные элементы

подготовлен­
ных кромок . 
свариваемых 
детален

сварного
соединения

Спо­
соб 
свар­
ки

d  =■ «s'*

8
номин пред.

откл.

' А .i
±2 номин пред*

откл.
номин пред.

откл.

,гр ал
пред.
откл.

±2 °

£4н

С5н

ИНп

от 4 ,0  

до 6 ,0
1 , 0

с в .6 ,0  

до 10 ,0

СВ. м о ,0

до 14,,0

от 10,,0

до 12,,0

СВ..12,,0

до 16.,0

15
±0,5 1 0

св «Гб 

до 2 0 ,0

1 , 0

2,0

1 . 0 :

±1 ,0

1 0  + 2

14

15

1 2

15

35

30

25
ГС
т-
Оз
in

О
ГО



Размеры, мм
[одхвние твбл.95

АПримечание. Сварите соединения типов Оба и С7и применяется ори свирке труйь



Таблица 96

Основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных угловых 

соединений сплавов ХН65МВ, ХН65МВУ и ХН63МБ 

Размеры, им

ОСТ 2&
- 3-87



Продалжание^тайл.96

Размеры, мм

йЛ
’Э 

: 
£ 3

~Б
 "9

2 
1о

5



Таблица 97, *
Основные типы, конструктивные элементы и размеры оварнн* тавровых 

соединении о плавов ХН65МВ, ХН65МВУ и ХН63МБ 

Размеры, мм



Продолжение тайл*97
Размеры/ ш
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12 .3 .7 . Прихватки должны выполнять сварсдаАя той жа к вал л ^ка- 

ц м , что и сварку основного металла.

* Размеры прихваток 15-20 iw , расстояние между прихватками 

150-200 мы при толщине свариваемых деталей до 6 ж  и 200-250 т  
при толщине Солее 6 мм»

Поверхность прихваток зачистить абразивным крутом или нагар- 

товаиными щетками из нержавеющей стали я обезжирить»

12.3*8, При сварке продольных швов х собравши свариваемым 

деталям прихватить технологические планки, на которых начинать 

и заканчивать сварку*

12,3.9* Наличие пор и трещин в прихватках не допускается. 

Дефекты прихватки удалять механичеокнм способом*

12*4. А Р Г О Н О Д У Г О В А Я  С В А Р К А

12.4 .1 . Ооновные типы, конструктивные элементы и размеры 

сварных соединений принимать по табл.95,96,97. .

12.4.2* Сварку выполнять на постоянном токе прямой полярнос­

ти.

12 .4 .3 . Наклон горелки к оси шва должен составлять 80-90°, а 

вылет .вольфрамового электрода 12-15 мм. Присадочный металл пода­

вать под углом 10-20° к оси шва. Перед сваркой продуть горелку и 

шланги аргоном в течение 5-8 с .

12 .4 .4 . Режимы ручной аргонопуговой сварки приведены в 

табл.98.

12 .4 .5 . При возобновлении сварки после случайного или выну Еден­

ного обрыва дуги окончание шва следует перекрывать на 10-15 мм. По­

верхность перекрываемого участка шва перед этим должна быть за чище- 

на абразивным кругом я обезжирена.

12.4.6. При сварке каждый последующий шов выполнять после пол-
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Таблица 96

Режимы аргонодуговой сварки (ручной) сшивов 
ХН65МВ, ХНБ5МВУ, ХЙ63МВ

Толщ- 
на сва­
ривае­
мого* : 
метал- 
ла,им .

■

Форма подготов­
ки кромок и ха­
рактер выполнен-* 
ного шва

Коли­
чест­
во
цро- . 

хо­
дов

Диаметр,Г мм . Сва­
роч­
ный 

! То», 
•А

i1
i

Li

f
i

Расход арго­
на. i /ш и

волв- 
Фра-. . 

мово-

Элек­
трода
‘

'

оварочн 
вой ... 
прово­
локи

ч

на го­
релку

:

ва за­
щиту 
об­
рат­
ной j 
сто- ! 

ровм |

■ва {
1

2 1
t

гБез скоса кро- .
л 1- *

I , 5-2 ,0 2,0.! j 60-75 в - 10
|

2-3
' 1

4 . мок, односто­ 2-3 „ 2,0 : 2 ,0 75-90 8-10 !2-3
ронний и дву­

1 ! i

I
[

сторонний
!

\ " J1 i
-  — .

со скосом двух; 2 ,0-2 ,5 2 ,0 -3 ,0  80-100 ! 8-10 ' 2-3

!•  :
кромок одно- '  . 4-5* 2 ,5-3 ,0 ; 2 ,0 -3 ,0  80-IJ0 10-12 ; ^  j

10 сторонний,и  ’ !: 10-12 2 ,5-3 ,0 3 ,0 100-120 12-14 4-6
1

~  f
двусторонний , . - -  ■ 1- -

6 с двумя симмет-■ ' I 4-51 2 ,5-3 ,0 2 ,0 -3 ,0  80-110 [10-12 :4-6
8 рдяными скосами 6-8 2 ,5-3 ,0 2 ,0 -3 ,0  90-120 i 10-12 4 - 6 ....
10 двух кромок, ! 8-10 3,0 2 ,0 -3 ,0  110-130! 12-14 ,4-6

1
двусторонний. I

, V 1

! 12

i
во С К 00 ом двух | 8-12 4 , 3 120-140 12-15 14-6

t кромок односто­
• - i •

! ■ i
ронний ■ 1! . i: * 1i

i

1
.* I-



Продолжение тайл. 98

Толщи­
на- сва-

Форма подготов­
ки кромок к ха-

Коли-
чест-

Диаметр,ш Сва-
роч-

Расход арго— ! 
на, л/мин

ривае- 
мого 
метад- 
ла.мм .

i

---1

рактер выполнен­
ного шэд

.

!

1
1
к  ..

во / 
про^
ХО­
ДОВ

j
1

■ 14

воль-
фра-
мово-
го
адех- 

,*родч *

свароч­
ной
прово-^
Л ОКИ

\

ннй 
ток, - 
А

на го­
релку

на за­
щиту 
об­
рат­
ной 
сто­
роны 
шва

16
с
двумя сиыметрич- 

шми скосами 

Двух хромок

10-12.;
* 1
1

.1

4 .

1
I

3 ’ ’ 120-140 12-15 4-6

20

» _ .

двусторонний }
*. . .

' * *. 1

14-16 1

i
t

4 . !
\

3

■ 1

120-140 12-15 4-6 .

Примечание. Напряжение должно быть 12-13 В;



ОСТ 2 6 - з _й 7 C i 282

яого охлаждения предыдущего ж аачистки его нагвртовавной деткой на 
нержавеющей стали или абразивным кругом до металлического' (Клеона о 
последующем обезжириванием;,

12 .4 .7 , Сварные соединения иа сплавов ХН65МВУ, ХН63МВ,

Н70МФВ-ВИ и Н65М-ВИ в исходном после сварки состоянии не оклошш 

х мехкристадлитной коррозии, поэтому термическая обработка не произ­

водится.

В оварных соединениях сплава ХН78Т .стойкость против UKK без 
термической обработки (980-IQ20°C, охлаждение в воде или на возду­

хе)' не гарантируется.

При, необходимости термическая обработка сварных соединений 
указанных сплавов должна быть оговорена в конструкторской докумен­
тации.

12.5. С В А Р К А С П Л А В О В СО С Т А Л Я  МИ

12.5.1. Сварку сплавов сорт&дями выполнять с зазорами и формой 
разделки кромок, прйменяемых при сварке сплавов.

12.5 .2 . Подготовку деталей под сварку и прихватку выполнять
о соблюдением требований в отношении защиты металла инертным газом 

как с лицевой стороны, так и с обратной стороны шва.

12.5 .3 . Сварочные материалы для выполнения соединений сплавов 

со сталями принимать по табл.99.



Таблица 99
Сварочные материалы для сварки сплавов на основе никеля д о  сталями .

Марка свариваемых металлов . Проволока для аргонодуговой сварю; Электрода дда ручной дуговой * 
сварки ^

сплав сталь марка по - 
ГОСТ 2246-70 или 
техническим усло­
виям/ -

рабочая тем­
пература,.^, 
не более

' ' i I

марка и тип по 
ГОСТ 10052-75 
или техаичес— ? 
ким условиям

рабочая темпа- 
ратура,°С

ХН65МВ
(ЭП567)
ХН65МВУ
(*ЭП760)
ХНбЗМБ
(ЭП758У)

.ЕГ70МШ-ВИ
(ЭП814А-ВИ)
Н65М-ВИ
(ЭП9Ь2гВиУ
ХН78Т
(ЭИ435)

i 1

Угдеродиотые и низко­
легированные ВСтЗсп ’ 
Ю,20,16ГС,09Г2С .

1

CB-07X25HI3 до 350°С 
В пределах 
применения 
сталей по 

i ОСТ 26-291-79

j

1

ОЗЯ-6
(Э-ЮХ̂ 5Н13Г2)
ЭА-395/4 до 350°С 

В пределах при— 
вменении сталей
ПО

ОСТ 26-291-79

1
■у

1 - <

Высоколегированные 1 
хромонихелевыег и 
хромоникельмолибденовыв 
типа XI8HI0T и Л7Н13М2Т

Св-10Х16Н25АМ6Х̂
СВ-01Х23Н28ЫЗДЗТ

ЗА—395/9^ 
(1Ш5Е25М6АГ2; 
ОСТ 5.3244-75 
0ЭЛ-61 !̂ 
(Э-ЮХ25НГЗГ2)

, , <• —  —  . .. . . . . . .

ОСТ 26-3-87 
С283



Приме чашц:
1. Ёез требовании по стойкости против UKK*

2 . Допускается также применение ,6 варочных материалов, предназначенных для выполнения

однородных соединений сплавов*

ОСТ 26-3-tf? 
С. ?

8'»
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I 3 . t  Р Е Б U В АН И Я Б Е З О П А С Н О ' С Т И  ■

13i t .  Йри организации работах мест, их оборудовании, и., го то меняй
конструкций и разработке технологических процессов по сварке х инструк- 

дай по технике безопасности надлежит руководствоваться ГОСТ 12.3002-75, 

"Правилами пожарной безопасности при проведении сварочных и других ог­
невых работ на объектах народного хозяйства", утвержденных ТУПО МВД СССР 

в 1975 х». и РДИ 26-17-071-86 "Правила по охране труда при электросва­

рочных работах"
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ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

1. РАЗРАБОТАН И ВНЕСЕН НЙИхиммеием

ИСПОЛНИТЕЛИ: В.И.Логвивов, канд.техн.наук (руководитель темн); 

А.Л.Беливкий, кавп.техн.ваук; Ю.£.якинович; 
Б.А.Кузвеиова; Г. А. Севера нова; В.А.Ршшнн.

2. УТВЕРЩЕН Министерством
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от 4,f! Of и в  У г . II U -Ю V/***

4. ВЗАМЕН ОСТ 26-01-82-77
5. ССЫЛОЧНЫЕ ДОКУМЕНТЫ

Обозначение документа, ва Номер пункта,подпункта,
хоте ' 1 хана ссылка перечислены, йркдоження

ГОСТ 8~513-84 
ГОСТ 3̂ 0-71
ГОСТ 492-73
ГОСТ 859-78
ГОСТ 1050-74
ГОСТ 1577-Ы
ГОСТ 2112-79
ГОСТ 2248-70

ГОСТ 2424-83 
ГОСТ 2603-79 
ГОСТ 3789-73 
ГОСТ 2871-75

ПЛ.2.3 
Вводная часть
Вводная часть, пн.11,4.4.
Вводная часть,п .10.2Л

Вводная часть

Вводная часть
ЙЛО.2.1
Л л Л .5 .2 .2 ,2 .2 .3 ; 2 ;? .5 ; 2 .5 .3 ; 
2 .6 ,3 ; 2 .7 .2 ; 2 .8 .4 ; 2.10.4; 2 .10 .7  

3.33; 3*4.3; 3 .6 .3 ; 5.4; 6 .IX ;. 

12.5.3
П .8Л .З;. 1 .3 .8

П.12.2.4

П.8Л.З*

ПЛО.6.4

ГОСТ 3647—ЬО П.8.1.3
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Обозначение документарна Номер пункта ,подпункта ,

которы ! дана ссылка перечисления, црнложаняя

ГОСТ 4233-77 Пп.9.4.3; 9 .7 .Г; 9 .8 .3 ; 10.3.6
ГОСТ 4 ^4 -77 Пп.9.4.3; ’9 .7 .1 ; 9 .8 .3 ; 10 .3 .6
ГОСТ 4421-73 Пп.4.1.2; 10.2.3; 10.6.4
ГОСТ 4422-73 П.10.2.3
ГОЙ ‘4463-76 Пп.9 .8 .3 ; 10.6.4
ГОСТ 4755-80 H .I0.2.3
ГОСТ 4784-74 Вводная часть ..
ГОСТ 5009-82 П .8.1.3
ГОСТ 5100-85 П.10.6.4
ГОСТ 5222-72 П.10.4.6; 10.5.5
ГОСТ 5264-80 ПЛ.2.1.1; 2 .6 .1 ; ;  4 . I . I ;  

5.3
ГОСТ .5520-79 Вводаая часть
ГОСТ 5632-72' Вводная часть; п.5.1

.6032-84 Пп.3.1.2; 6.1.2
• 6376-^4 П.6.1.1

*’ 7168-80. П.4.1.2
«,’Т 7871-75 Пп.9.1.2; 9.3.1

iX>CT 8050-65 Пп.2.7.4; 3.4.3
ГОСТ 8713-79 ЦД.2.2.Г; 2 .2 .2; 2 .2 .5 ; 2 .4 .2 ; 

3*3.1; 5 .3 ; .11.6; 12; I I . -6.13
ГОСТ 9087-81 , Ш .1 .5 .2 .3 ; 2.2.3; 2 .3 .$ ; 3 .10 .4  

3.3*3; 3 .6 .3 ; 5.4; 6.11-г H .6 . I ,
ГОСТ 9293-74 Ш .Ю .4.8; 10.5.5; 10.5.7
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Обозначение документа,, на 
который Дана ссылка

Номер пункта, подпункта, 
перечисления, приложения

ГОСТ 9389-75 П .8 .1 .4
ГОСТ 9466-75 Пп.1 .5 .2 .1 ;  3 .2 .3 ; 4 .1 .3 ; 12.2.1

ГОСТ 9467-75 П л.2 .1 .2 ; 2 .1 .с". 2 .7 .3 ; 2 .8 .4 ;

2 .9 .4
ГОСТ 3656-75 П .10.6.4

РОСТ 10052-75, П п.3 .2 .2 ; 5 .4; 6 .И ;  I 2 .2 . I ;

12 .5 .3
ГОСТ‘10157-^9 Пп.3 .4 .3 ; 6.11; 8 .2 .3 ; 9 .5 .2 ; 

9 .6 .2 ; 9 .9 .0 ; 10.5.5; 10 .5 .7 ;

I I . 4 .3 ; 12.2.2
ГОСТ 10561-80 П п.9 .4 .3 ; 9 .7 Л ; 10.3 .6
ГОСТ 10885-85 Вводная часть, пп.6.1; 6 .2 ; 6.3
ГОСТ 11533^75 П ц.2 .2 .1 ; 2 .4 .2 ; 2 .8 .1 ; 3 .3 .1 ;

5 .3 ; И . 6.12
ГОСТ 11534-75 

ГОСТ 11680-76
П п.2 .1 .1 ; 2 .8 .1 ; 3 .2 .1 ; 5.3 

П п .8 .1 .6; 12.2.5
ГОСТ 13078-81 П п.4 .1 .2 ; 10.2.3
ГОСТ 14771-76 Jto .2 .7 .1 ; 3 .4 .1 ; 4 .2 .1 ; 5.3
ГОСТ 14806-80 П п.9 .1 .1 ; 9 .1 .5 ; 9 .4 .1 5 ; '9 .5 .I I ;

9 .5 .1 2 ; 9 .6 .6 ; 9.9.1
ГОСТ 15164-78 П п.1.4.16; 2 .Ю Л ; 3 ,6 .1
ГОСТ 15527-70 Вводная часть
ГОСТ 16037-80 П п.2 .1 .1 ; 2 .2 .1 ; 2 .4 .2 ; 2 .7 ,1 ;

ГОСТ 16038-80
2 .8 .1 ; 2 ,9 .2 ; 3 .2 .1 Г З ;4 ;1  

ДлЛО.2.2; 1 0 .4 .1
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ООо'значйниё документа* на Номер.пункта, подпункта,
который дана ссылка перечисления, приложения

ГОСТ 16098-80 • Ш.6.4; 6.10
ГОСТ 16130-85 ' Пп.Ю.4.6; 10.5.5; 10.5,7; 10.7.2; 

10.9.1
ГОСТ 16214-70 П.8.1,6
ГОСТ 19282-73 Вводная часть
ГОСТ Т9807-74 Вводная часть
ГОСТ 20072-74 Вводная часть
ГОСТ 23518-79 0*2.7.1
ГОСТ 23949-80 Пй.3.4.8; 8.2.2; *9.6.2; 10.4.9;

I I .4.2
ГОСТ 26389-84 П. 3.1.3
ОСТ 1,90015-77 П.8.2.3
ОСТ 5,9206-75 Пп.3.3.3; Э.6.,3; 5,4; 6 .II
ОСТ 5,9244-75; Пп.3.2.2; 6.I I ; 12.5.3
ОСТ 5.9370-81 П.6.11
ОСТ 26-01-858-80 Вводная, часть
ОСТ 26-01-II83-82 
ОСТ 26-1-87 • ' 
ОСТ 26-11-06-85

Вводная часть
8*4Л: 8*7Л

ОСТ 26-291-79 Вводная часть,гш.1.7.8; 2.1.2; 
5,2; 6,3;6.4;6.7; 6.14; 6.18; 
12.5.3

ОСТ 1485-82 П.4.1.2
ТУ 1-9-922-82 П.8.2.3
ТУ, I-9-1056-86 П.8.2.3

ТУ 6-02-707-77 П, 10.7.3
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Обозначение документа, на •

который дана сошка
. ............... - ................................................. .........—

ТУ 6-I0-I363-7H 
ТУ I4-I-9I4-74
ХУ 14-1-997-"4 
ТУ 14-1-1001-74,
ТУ I4 -Irl140-74 
ТУ 14-1-1389-^75 
ТУ I4-I-I595-76 
ТУ 14-Г-2219-77 
ТУ I4-I-246I-78 
ТУ I4-I-257I-78 
ТУ 14-1-2858-80 
ТУ I4-I-2878-80 
ТУ I4-I-30J3-80 
ТУ.^4-1-3262-81 
ТУ 14-1-8281-81 
ТУ 14-1-3398-82 
ТУ 14-1-3587-83 
ТУ I4-I-3657-83 
ТУ 14-1-3682-83
ТУ I4-1-3685-84

I
,ТУ 14-1-3776-84 
ТУ 14-1-3777^84 '
ТУ 14-1-3 У7Ь-85 
ТУ 14-1-4383-86 
ТУ 14-4-301-73 
ТУ 14-4-316-79 
ТУ 14-4-362-73

Номер пункта»подпункта, 
перечисления, приложения

11,4,1.2
П.6-.Ц
Пп.4.1,2; 4 .2 .2 ; 12,2.1 

П.6.11
Пп.3 .3 ,3 ; 3,4.3-
Пц.3.3.3; 3.4.3
Пп,3 .3 .3 ; 3 .4 ,3 ; 3 ,6 ,3 ; 6,11
П.2.2.3
П .6.II.
П.3.3.3 
П.3.3.2 

Вводная часть 
П.4.2.2
Пп.3 .3 .3 ; 3 .4 .3  
П.12.2,1 
П.5.4
Вводная часть 

П.5.4.
Пп.З*1з.З; 3.4.3 
П.12.2.1  

П.6.II 
П.6.II
Ввод нал часть 
Вводная часть *
П.3,2.2 
й.3 .2 .2  
П.3,2.2
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Обозначение документарна 
который дана ссылка

Номер пунктар подпункта, 
ггеречислешиггириложения

Ту 14-4-503-74 И.12.2.1 V
ТУ 14-4-668-74 k.6.’l l
ТУ 14-4-644-75. а, ю .2.1
ТГ I4-4-7I5-75. Q.3.2.2 .
ТУ 14-4-786^76 П.Н.5.1 -
ТУ I4-4-I270-84 П.10.2,1
ту I4-4-I276-76 П.3.2.2
ТУ I4-I30-I54-76 П.6.Ц
ТУ I4-I30-I73-76 П.6.11
ТУ I4-I68-I8-7B П.3.2.2
ХУ 14-168-23-78
ТУ 14-168-43-89

-ТУ 48-4-347-75 П.9.4.3**
ТУ 48^19-27-7^* Пп. 3.4.6; 10>4.9f- I I . 4.2; 

12.2.3
ТУ 48-I9-22I-82" Пл.8.2.2; 9.6.2; 10.4.9
ТУ 48-21-284-73 Пп.И.4.4; I I .6.1
т/4Ь-21-544-8э„.., Ц,10;2.3
ТУ 51-940-60 Дп.3.4.3,' 8.2.4; 10.4; 10.1 

I I .4.3 - .
ТУ ЙЭС 201-78
ТУ ИЭС 272-80
ТУ ИЗО 375-83 :
ТУ ИЭС' ?70-80 "о*
ТУ ИЭС -376-83 ;‘п < з .ф  7
ТУ ИЭС 453-64 fl'&.ir
ТУ ИЭС 461-85 о;з.з.2
ТУ ИЭС 519-65 .&з1з.2 '
ТУ ИЭС 623-87 rt^  .
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