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1. Настоящий руководящий технический материал распространяет­
ся на способы сварки основных типов сварных соединений из угле - 
родиетых, низколегированных, нержавеющих и двухслойных сталей , 
применяемых заводами ВПО СОЮЗНЕФТЕХИШАШ при изготовлении продоль
ных и кольцевых стыков сосудов и аппаратов.
2. В руководящем техническом материале приняты следующие обоз­

начения способов сварки :
АФ - автоматическая под флюсом на весу ;
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Л*ф - автоматическая под флюсом на флюсовой подулке;
АФо - автоматическая под флюсом на остансейен подкладке;
А %  - автоматическая под флюсом с предварительны?,! наложением 

подварочного шва;
ilia - электрошлак о вая сварка проволочным электродом;
УП - сварка в углекислом газе плавящимся электродом;
Р - ручная дуговая сварка.
3. Типы нестандартных сварных соединений приведены в РД 

РТМ 0352-77-81

4. Выбор способов сварки производится согласно таблиц I...II
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Таблица I
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Продолжение табл. I
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Способ
сварки

Сталь

Диаметр аппа­
рата при свар­
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остающейся под­
кладке
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ои
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аф
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Примечание. Способ сварки АФо рекомендуется применять 
для теплообменных аппаратов.

Формат 11
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Таблица 2
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Таблица 3
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Продолжение табл* 3

&
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Примечания:
I* Способы сварки АФф для сварных соединений С 20, С 21 

РД РТМ 0352-77-81 и АФш рекомендуются применять для корпу­
сов теплообменных аппаратов;

2* Способ сварки ~  рекомендуется применять для рас- УП
предкамер теплообменных аппаратов;

3* Способ сварки Шэ рекомендуется применять для фланцев 
из секторов.

Votm am lT
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Таблица 4
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Продолжение табл. 4

Способ
сварки

[Диаметр аппа- 
|рата при свар­
ке стыка,мм
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Примечание. Способ сварки АФш для сварных соединений 
С 33, С 34 РД РТМ 0352-77-81 рекомендуется применять для 
распредкамер теплообменных аппаратов.
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Таблица 5

Диаметр аппа­
рата при свар­
ке стыка, мм
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Продолжение табл, 5
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Таблица 6

Способ
сварки Сталь

Двухсторонняя 
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под флюсом
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Таблица 7

Способ
сварк]

Сталь

Диаметр аппа­
рата при свар­
ке стыка мм Стандарт 

или руко-ivg 
водящий 
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IS §
>» о

SX
£Г
СО S X «  со А
О <0 \о ш о  о
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ГОСТ
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•! предваритель- 
; нкм наложением 
! подварочного 
шва ручной 
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остающейся 
подкладке
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ГОСТ
16098-80 C 7

6-20 ГОСТ
8713-79 C 19

АФш

АФ
P

АФо
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Таблица 8

|Диаметр аппа­
рата при свар 
ке стыка мм

Способ
сварки

Сталь"
Стандарт 
или руко­
водящий 
материал 
на сварку

х0)
5 s
X ь: 
О CU 
О се•о m 

О  о

I

Двухсторонняя 
’автоматическая 
под флюсом

Двухсторонняя 
полуавтоматиче­
ская в углеки­
слом газе

Автоматическая 
под флюсом с 
предварительным 
наложением под­
варочного шва 
ручной сваркой

]Полуавтомати- 
! ческая 
в углекислом 
газе на оста­
ющейся подклад­
ке

1000 - 2000 .Ю ГОСТ с 29 
8713-79

Щ

1200-

1600

5-10

12-30

5-14

800 - 2000 f

ГОСТ
14771-76

600-
800

16-30

ГОСТ
I 8713-79
(

i

2-5

6-30

С 21

УП

С 25

С 21

39

ГОСТ
14771-76

С 5

А$ш

УП

С 19
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Таблица 9

!

Способ
сварки

Сталь

Диаметр аппа­
рата при свар­
ке стыка, мм

ои.
S
8га Стандарт

ф

1 § Ф X
Ф X X X

свVD
О
О
§

Пр
ед
пр
ия
ти
е-

из
го
то
ви
те
ль

пр
од
ол
ьн
ог
о

ко
ль
це
во
го

То
лщ
ин
а 
св
ар
и 

ме
та
лл
а,
 м
м или руко­

водящий 
материал 
на сварку

со «=С
О Ф
а 8
8 г
Is |
i t>> О Об

оз
на
че
ни
е 
с 

св
ар
ки

400-
3000

1600-
3000 5-14 С 29

I
О 400- 16-24 С 33

Xо

& 1
2

2000
26-40 С 38

о

| [Двухсторонняя 
Щ .'автоматическая

S>> 1600-3000 16-26
1

С 30 АФф
«в
оL.
О

под флюсом
1

11
,5-12 С 29

0

1

1X

1

400-
2000 — 14-16 С 33

5
18-50 ГОСТ

8713-79
С 38

га I св !
СО |
’S ’Автоматическая

300-400 3-12 С 7

ио■оа>
g!
о  i

под флюсом с 
предварительным 
наложением под­
варочного шва 
ручной сваркой

ш,
 а
ус
те
ни
тн
ая 1600-

3000 10-14 С 21 АФш

8!
a;
ш !
(
*

500-
2000

16-60
1

С 39

ii
i
ii

Автоматическая 
под флюсом на 
на остащейся 
подкладке

е
о
§
а
о
2 300-

3-6
I

С 5

АФо

|

_____L

>»

11

2000
8-20 С 19
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Таблица 10

о ч s фЕн в*ч я я ю
Q, О с Е< «=С оФ Сн
Си со С  х

&

Способ
сварки

Двухсторонняя 
автоматическая 
под флюсом

Сталь

Диаметр аппа- 
jpaTa при свар 
ке стыка,мм

•>03
«3 X сб е* <я X 
о  ю &« sos
etCUX o s o  cue- ы 
ф ф о  Ч Ч >> 
и  О «3 
>>« 

со

800 - 4200

1000 - 2400

<о
Р ч

§ 1
О

I ч
§• 5ЧО ф 

Е-* 2

6-14

16-30

32-40

10-16

18-40

Стандарт 
или руко­
водящий 
материал 
на сварку

ГОСТ
8713-79

ГОСТ
16098-80

42-60

СО Ч | 0  
О Ф 

ЧЭ О Ф 
О О Я
Ф О Ф 
О С. ; £Г
х  о : оз s
D S I X  й  о CU; СО CU 
Ч  83.0 cd 
О Й|Ю в>> о о  о

С 29

С 33 АФф

* !
С 381

С 2

с 8
<АФ

С 20

Автоматическая 
под флюсом на 
остающейся под­
кладке

3S*Е" X Сб 
О X X  
Я сб Е* t=Cco S  
О О X 
РчЛФ  O S f
ч  и  о
и  Ф >> 
>>Ч «3

8-30 С 19

800-
2400

ГОСТ
8713-79

32-60

АФо

С 34
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$

Продолжение табл. 10

Способ
сварки

Сталъ

Диамет; 
рата п; 
ке CT1
о
Сч0
5»=?

1

р аппа- 
ри свар- 
ыка,мм

0 и
§
1 
§ То

лщ
ин
а 
св
ар
ив
ае
мо
го
 

ме
та
лл
а,
 м
м

Стандарт 
или руко»- 
водящий 
материал 
на сварку

о 
JУ
сл
ов
но
е 
об
оз
на
че
ни
е j

 
*“• 

j с
ва
рн
ог
о 
со
ед
ин
ен
ия
 |

! 
^ 

| О
бо
зн
ач
ен
ие
 с
по
со
ба
 |
 

св
ар
ки

Элек трошлаковая

.у
гл
ер
од
ис
та
я,

ни
зк
ол
ег
ир
ов
ан
на
я

800-
2600 — 32-60 ГОСТ

15164-78

Электрошлаковая 
с автоматической 
подваркой под 
флюсом

дв
ух
сл
ой
на
я

1000-
2600 — 40-60 ГОСТ

16098-80 С 3 Шэ
АФ

уг
ле
ро
ди
ст
ая
,

ни
зк
ол
ег
ир
ов
ан
на
я

— 1000-
2600

40-60 РД РМ
0352-76- - 81

С 42 АФ+Шэ
АФ

Примечание. Сварные соединения С 34, С 38 ГОСТ 8713-79 
применять для аппаратов из углеродистой и низколегированной 
стали.
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Таблица II

Способ
сварки

Сталь|-

Диаметр аппа- 
!рата при свао-
ке стыка,мм

а а х с?
н
£  1

Стандарт 
или руко­
водящий 
материал 
на сварку

О)
S  «X яО X У о 
ев яX я 
со се 
о  © о  о о о
© О0 и X о
1 S.

>» О

яX
св я  
£0 Ои
о  <а \э а  

о  о

ь
2 В
| i
f  ?

5 s-ио  ее

к  о  о  р«
5 8  
3  S

Двухсторонняя 
автоматическая 
под флюсом «

К  §
S Sо  аа а

1400 - 2000 С 29

Автоматическая 
под флюсом с 
предварительным 
наложением под­
варочного шва 
ручной сваркой

ГОСТ
8713-79

1000 - 1200 С 21j АФш
I

5. В таблицах в графе "Обозначение способа сварки" приведен 
способ сварки в веде дроби, числитель которой соответствует спо­
собу сварки основного слоя, а знаменатель - плакирующего слоя 
или подварочного шва.
Например, - это значит, что основной слой двухслойной стали 
производится автоматической сваркой под флюсом на весу, а плаки­
рующий слой - ручной дуговой сваркой.

В случае,когда в числителе указано два способа сварки,сварку

рорма/ту •ff
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проводят последовательно - сначала первым, а затем - вторым спо­
собом сварки.

6. Выбор сварочных материалов и сварка сосудов и аппаратов 
должны производиться в соответствии с ОСТ 26-291-79.
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Зав. отделом № 8, 
руководитель темы 
Зав. отделом № 9 
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