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УДК 621.791.75.042 Группа В05

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ВЫБОРУ 
СВАРОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ НА 
ПРЕДПРИЯТИЯХ МИНМОРФЛОТА

РД 31.52.21-88 
Взамен
РТМ 31.8010-78

Дата введения 01.07.89 г.

Настоящий руководящий документ (РД) распространяется на 
сварочные материалы, применяемые при постройке и ремонте судов, 
плавсредств и выполнении заказов машиностроения.

РД предназначен для организаций и предприятий Министерства 
морского флота, занимающихся разработкой техдокументации и вы­
полнением сварочных и наплавочных работ.

РД устанавливает:
номенклатуру сварочных материалов применительно к условиям 

и потребностям предприятий Минморфлота;
основные положения по выбору сварочных материалов, реко­

мендуемых к применению в зависимости от вида сварки и свариваемо­
го материала.

РД ограничивает:
в части электродов -  ГОСТ 9467-75, ГОСТ 10051-75, ГОСТ 

10052~т75, ОСТ 5.9224-75;
в части сварочных и наплавочных проволок -  ГОСТ 2246-70, 

ГОСТ 7871-75, ГОСТ 10543-82, ГОСТ 16130-85, ГОСТ 26101-84;
в части флюсов -  ГОСТ9087-81, ОСТ 5.9206-75.
В РД предусматривается дополнительная номенклатура сварочных 

материалов, не включенных в Государственные стандарты, для выполне­
ния работ по заказам машиностроения.

1. КЛАССИФИКАЦИЯ СВАРОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ

1 Л. К сварочным материалам относятся:
электроды для сварки, наплавки и резки;
сварочные и наплавочные проволоки, прутки;
флюсы и защитные газы.
1.2. Классификация электродов для ручной дуговой сварки, 

наплавки и резки по назначению и маркам в зависимости от типа при­
ведена в табл .1.
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Типы электродов в РД приняты в соответствии с ГОСТ 9467—75, 
ГОСТ 10051-75 и ГОСТ 10052-75.

Для сварки судовых конструкций, механизмов и устройств, под­
лежащих техническому надзору Регистра СССР, должны применяться 
сварочные материалы, допущенные Регистром СССР и поставляемые 
признанными Регистром СССР предприятиями.

В Приложении (таблицы 24-26) представлены категории свароч­
ного материала в зависимости от категории основного металла и требо­
ваний, предъявляемых к механическим свойствам сварного соединения 
и наплавленного металла, согласно Правилам Регистра СССР издания 
1985 г.

1.3. Классификация сварочных, наплавочных проволок и прутков 
по маркам и назначению приведена в табл. 2.

1.4. Классификация флюсов и газов по маркам и назначению при­
ведена в табл. 3.

1.5. В табл. 1,2 указаны категории сварочных материалов по Пра­
вилам Регистра СССР, агтакже согласованные Регистром СССР стандарты 
на легированные сварочные материалы, предназначенные для сварки 
конструкций из легированной стали, сплавов на основе алюминия и
меди.

1.6. Рекомендации по применению сварочных материалов в зави­
симости от вида сварки приведены в табл. 4.

1.7. При выполнении сварочных работ необходимо руководство­
ваться ГОСТ 123.003—86 ’’Работы электросварочные. Общие требова­
ния безопасности” и ’’Санитарными правилами при сварке, наплавке и 
резке металлов” № 1009-73.
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Классификация электродов
Т а б л и ц а  1

Назначение Тип Марка
электрода

Стержень
электрода

Категор ия 
по Прави­
лам Регист­
ра СССР

Стандарт, согласо­
ванный Регистром 
СССР

Для сварки Э42 а з е  23 Св-0,8, Св-08А - -

углеродистых АНО-6 Св-08А 2 -

и низколегиро* Э42А УОНИИ-13/45 Св-08, Св-08А 2НН ОСТ 5.9224-75
ванных сталей УОНИИ-13/45Р1 - 5 -

АНО-4 Св-08,Св-08А 2 —

АНО-4С Св-08, Св-08А 2 ОСТ 5.9224-75
Э46 MP3 Св-08, Св-08А 2 ОСТ 5.9224-75

ОЗС-4 Св-08, Св-08А - -

ОЗС-17Н Св-08А 3 ОСТ 5*9224-75
АНО-21 Св-08, Св-08А - -

АНО-29М Св-08, Св-08А - -
Э46А АНО-ТМ Св-08, Св-08А - -
- УОНИИ-13/45А Св-08, Св-08А 2ИН ОСТ 5.9224-75

Э50 АНГ 1 Св-08, Св-08А 2 -
УОНИИ-13/55 Св-08, Св-08А *НН ОСТ 5.9224-75
УОНИИ-13/55Р1 - 6 -

Э50А Э-138/50Н Св-ЮГН 6НН ОСТ 5.9224-75

1 Здесь и далее в тексте приведенные электроды УОИИИ-13/45Р, УОНИИ-13/55Р находятся в стадии разработки



Назначение Тип Марка
электрода

Для сварки Э50А АНО-9
углеродистых 
и низколеги- ИТС-4с
рованных
сталей

АНО-25
АНО-Дс

Э55 ОЗС-27

ВНИИСТ

Для сварки Э-09МХ УОНИИ-13/45МХ
теплоустой­ 03C-11
чивых сталей

Э-09Х1М ТМЛ-1У

48Н-3

Для сварки Э-08Х20Н9Г2Б ЦЛ-11
коррозион­
но-стойких,
жаростой­

Э-07Х19Н11МЗГ2Ф ЭА-400/10У
ЭА-400/10Т

ких, жаро­
прочных и

Э-10Х25ШЗГ2 ОЗЛ-6

разнород­
ных сталей

Э-11Х15Н25М6АГ2 НЙАТ-5

Э-06Х19Н11Г2М2 УОНИИ-13/НЖ

Продолжение табл. 1

Стержень Категория
электрода по Прави­

лам Регист­
ра СССР

Св-OS, Св-08А, 2
Св-08АА
Св-08А, Св-08АА 6НН
Св-08, Св-08А
Св-08, Св-08А 6НН

Св-ОбНЗ

Св-08, Св-08А 
Св-08А

Св-08ХМ

Св-07Х19НЮ6

Св-04Х19Н11МЗ
Св-04Х19Н1ШЗ

Св-07Х25Н13

Св-1 ОХ 16Н25 АМ6

Стандарт, согласо­
ванный Регистром 
СССР

ОСТ 5.9224-75 

ОСТ 5.9224-75

ОСТ 5.9224-75

ОСТ 5.9369-81

ОСТ 5.9370-81 

ОСТ 5.9224-75

Св-04Х19Н9 ОСТ 5.9224—75



Э-12Х13 УОНИИ-13/НЖ

Для сварки 
корролнонно- 
сюйких, жа- 
рос Iойких. 
жаропрочных 
и разнородных 
ciалей

Для наплавки 
поверхностных 
слоев с особы­
ми етжетвами

Э-11Х15Н25М6АГ2

Э-07Х20Н9

Э-08Х20Н9Г2Б

08Х24Н60М10Г2

08Х24Н40М7Г2

08Х24Н25М4Г2

Э-70ХЗСМТ

Э-320Х23С2ГТР

Э-! 75Б8Х6СТ

Э-190К62Х29В5С2

Сз42Х13

ЭА-395/9

АН В-2 9

АНВ-35

ЦЛ-41
ЦЛ-51

АНЖР-1

АНЖР-2.

АНЖР-3

ОЗЛ-19

ЭН-60М

Т-620

UH-J6 

ЦН 2

Э-08Х17Н8С6Г ЦН-6Л

Св-12X13

Св-10Х16Н25АМ6 ОСТ 5В.9374-81

Св-06Х14
Св-01Х12Н2-ВИ

ОСТ 5.9919-83 
ОСТ 5.9919-83

Св-08Х25Н60М10 (ЭП-606) ТУ 14-4-568-74

Св-Х25Н40М7 (ЭП-673) ТУ 14-4-598-75

Св-07Х25Н13

Св-08, Св-08А 

Св-08, Св-08А

Св-08, Св-08а  

взк ОСТ 5.9224-75 
ОСТ 5.9937-84

Св-04Х19Н9С2 ОСТ 5.9937-84



Назначение Тип Марка
электрода

Для сварки 
цветных ме­
таллов 
(медь и мед­
ные силаны, 
алюминий и 
алюминие­
вые сплавы)

АНЦ-3 
АНЦ-ЗМ 
АНЦ/ОЗМ 2 
АНЦ/ОЗМ-З 
Комсомолец-100 
ЗТ (МНЖ5-1) 
Бр-1/ЛИВТ

ЛПИ48-АБ-2
ЛПИ48-МАБ-1
ОЗБ-2М
03 А-2

Для сварки ОЗЧ-6
и наплавки МНЧ-2
чугуна ОЗЧ-З

ОЗЖН 1
ЦЧ-4
ОЗЧ-4

Для резки - АНР-3
металлов ОЗР-1

Окончание табл. 1

Стержень
электрода

Категория Стандарт, согласо- 
мо Прави- ванный Регистром 
лам Регист- СССР 
ра СССР

БрХ07 - -

м т ~ —

м т — —

м т — —
м т __ ОСТ 5.9171-83
МНЖ5-1 - ОСТ 5.9171-83
Бр АМц9-2 ОСТ 5.9578-84
БрОФ6,5-0,15 
Бр 010Ц2
БрАЖНМц8,5-4-5-1,5 - ОСТ 5.9782-79
БрМцАЖН 12-8-3-2 - ОСТ 5.9782-79
БрОФ6,5-0,4 - -

Св-АК5 -

МТ —

НМжМЦ28-2,5-1,5 - ТУ 14-4-780-76
НП 2 — —

Св-08 Н50 — ТУ 14-4-318—73
Св-08, Св-08 А — ТУ 14-4-831-77
НП-2 — —

Св-08, Св-08А 
Св-08, Св-08 А



Т а б л и ц а  2

Классификация проволок и прутков

Назначение Марка Категория по 
Правилам Регистра 
СССР

Стандарт, 
согласованный 
Регистром СССР

Для сварки и Св-08А 2М (флюс ОСЦ-45, ГОСТ 2246-70
наплавки угле- Св-08 АА АН-348А)
родистых и низ- СВ-08ГСЮ1 - —
колегирован- СВ-08Г2СЮ1

СВ-08ГЗСЮ1.
- —

ных сталей —
Св-ЮГН 6М (флюс ОСЦ-45, 

АН-348А)
5М (флюс ОСЦ-45М, 
АН-348AM)

ГОСТ 2246-70

Св-08ГСМТ 5М (флюс ОСЦ-45, 
ОСЦ-45 М)

ГОСТ 2246-70

Св-08Г2С 5М (газ С02) ГОСТ 2246-70
Св-08ГСНТ 6М (газ СС>2) ОСТ 5.9083-83
Св-09Г2СЦ - _

Св-14Г2Сч 6M.6MS 
(газ СО,)

ТУ 14-1-3487-82

ПП-АН11 - —
ПП-АН19Н 6НН ТУ 88 УССР 

085.323-82
ПП-АН21 - _

ПП-АН45 6MSHH ТУ ИЭС-335 -82
ПП-АН46 - -

Для сварки и ПП-АН54 *

наплавки вы­
сокопрочных 
низколегиро­
ванных сталей

ПП-АН57

Для сварки ле­ Св-08ХМ — ГОСТ 2246-70
гированных Св-08МХ - ГОСТ 2246-70
теплоустойчи­ Св-08ХГСМА - ГОСТ 2246-70
вых сталей Св-08ХГСМФА — ГОСТ 2246-70

Для сварки Св-06Х19Н9Т — ГОСТ 2246-70
легирован­ Св-12Х13 ГОСТ 2246-70
ных, высоко­ Св-20Х13 - ГОСТ 2246-70
легированных, Св-18ХМА - ГОСТ 2246-70
коррозионно- ПП-АНВ1 -
стойких сталей ПП-АНВ2 -
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Продолжение табл. 2

Назначение Марка Категория Стандарт, сог­
по Правилам ласованный Реги­
Регистра СССР стром СССР

СВ-04Х19Н11МЗ - ГОСТ 2246-70 
ОСТ 5.9633-75

Св-08Х19Н10Г2Б - ГОСТ 2246-70
f Л/ И  "Ус

Св-08Х 19Н9Ф2С2 —

VJK* 1 /о
ГОСТ 2246-70
ТУ 14-Ы383-75

Для сварки БрАМц9-2 - ГОСТ 16130-85
меди и сплавов БрАЖНМц8,5-4-5-1,5 - ОСТ 5.9573-84
на ее основе БрМцАЖН12-8-3-2 - ОСТ 5.9782-79

БрКМцЗ-1 - ГОСТ 16130-85
ЛК62-0.5 - ГОСТ 16130-85
МНЖКТ5-1-0,2-0,2 - ГОСТ 16130-85
БС-ЗС - ОСТ 5.9171-83
Л63 - ГОСТ 16130-85
БрОФб,5-0,15 - ГОСТ 16130-85
БрО 101Д2 - ОСТ 5.9578-84
ЛЖМц59-3-1 - ГОСТ 16130-85
ЛОК59-1-0,3 - ГОСТ 16130-85

Для сварки СвАМг5 — ГОСТ 7871-75
алюминиевых. СвАМгб - ГОСТ 7873-75
алюминиево­ СвАМгб] - ГОСТ 7871-75
магниевых и СвАК5 ГОСТ 7871 '75
магниевых СвАКЮ - ГОСТ 7871-75
сплавов

Для сварки Прутки
чугуна ПЧ 1

ПЧ 2 - -
ПЧ 3

ПАНЧ-11 - —
ПАНЧ-12 - -
ПП-АНЧ5 - -

Для наплавки ПП-НП-90Г13Н4 — _

поверхностных (ПП-АН105)
слоев с особы­ ПП-НП-10Х14Т - -
ми свойствами (ПП-АШ06)

ПП-НП-30Х5Г2СМ - -
(ПП-АН122)
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Окончание табл. 2

Назначение Марка Категория по Стандарт согласо-
Правдлам Регистра ванный Регистром
СССР СССР

ПП -Нп-200Х 15 С1ГРТ 
(ПП-АН125)
(ПП-АН134)
ПП-Нп-10Х15Н2Т
(ПП-АН138)
(ПП-АН157)
ПП-Нп-200ХГР
(ПП-АН160)
ПП-Нл-07ХГ2НЗМ2Г2С -  
(ПП-АН163)
ПП-НП-80Х20РЗТ
(ПП-АН170)
ПП-Нп-30Х2Н2Т 
ПП-Нп-35 В9ХЗСФ 
(ПП-ЗХ2В8)
ВЗК -  ОСТ 5.9937-84

Для сварки 
и резки ак­
тивных метал­
лов

Для сварки и 
резки активных 
металлов

Прутки вольфрамо­
вые иттрированные

ЭВИ-1

ЭВИ-2

ЭВИ-3

Прутки вольфрамо­
вые лантанированные
э в л
Прутки из чистого 
вольфрама
эвч

ГОСТ 23949-80, 
ОСТ 5.9171-83

То же

1 В настоящее время выпуск данных проволок по временным ТУ прекращен.
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Т а б л и ц а  3

Классификация флюсов ц газов

Назначение Марка

Для сварки и наплавки углеродистых и низколегированных 
сзалей

ОСЦ-45
РСЦ-45М
АН-348А
АН-348АМ
ЛНЦ-!
АН-22М
АН-42
АНК-46

Для сварки и наплавки сталей повышенной прочности АНК-47

Для сварки и наплавки низколегированных сталей, ра­
ботающих в условиях пониженных температур

АНК-57

Для сварки и наплавки легированных и высоколегированных 
сталей

АН-26
АН-45
АН-20
48-ОФ-Ю

Для износостойкой наплавки АНК-18

Для газопламенной обработки металлов Кислород

Для газовой сварки и резки Ацетилен

Для резки, пайки, поверхностной закалки, сварки чугуна 
и цветных металлов (заменяет ацетилен)

Пропан-бутан

Для сварки и наплавки углеродистых, низколегированных и 
среднелегированньк сталей, а также сталей типа ЗОХГСА и не­
ржавеющих сталей

Углекислый газ

Для сварки сплавов на основе алюминия и магния, а также Аргон
других сплавов, чувствительных к примесям газов, растворимых 
в воде

Для дуговой сварки и наплавки меди и бронзы 
Для плазмообразующего газа при плазменной резке 
и плазменном напылении

Азот

Для газопламенной обработки в качестве заменителя ацетилена; Водород
для газовой сварки сталей, чугуна, алюминия; для газовой резки 
под водой, для плазменной резки в смеси с аргоном и азотом; 
при газовой резке полностью заменяет ацетилен
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Рекомендуемые сварочные материалы в зависимости от вида сварки и свариваемых металлов
Т а б л и ц а  4

Виды сварки

Свариваемые Автоматическая дуговая сварка Полуавтоматическая дуговая сварка
материалы __  — - - . . ___ - - ■ . —

под флюсом в защитных газах под флюсом в защитных газах порошковой
проволокой

Сварочные материалы

проволока флюс проволока газ проволока флюс проволока газ проволока

Углеродистые и Св-08 А 0СЦ45 С»-08Г2С Углскис- Св-08 А ОСЦ-45 М Св-08 Г2С Углекис- ПИ-АН! 1
низколегированные Св-08 АЛ АН-348А Св-08 ГСНТ Л Ы Й  г 23 С в-08 АЛ АП-348М Св -08 ГСНТ лый газ ПП-А1П9Н
стали Св-МГН СВ-09Г2СЦ Св-!0Ги Св-08 ГСЮ ПП-АН45

Св-08 ГСМТ ОСЦ-45 
ОСЦ-45 М

СВ-08Г2СШ
Св-08ГЗСЮ
Св-09Г2СЦ

ПП-АН46
ПП-ЛН21
ПН-АН54

Св-14Г2^ч Углекис­
лый газ и 
кислород

ПП-ЛП57

Легированные и вы- СВ-06Х19И9Т ЛИ-45 СВ-06Х19И9Т Углскис* Св-06Х19Н9Т АП-45 Св-06Х19Н9Т Углекис- ПП-ЛИВ1
соколсгнрованные
стали

Св-12Х13
Св-20Х13

АН-26

СВ-04Х19Н11МЗ

лый газ 
Аргон CO.J2X13

Cu-20XI3

АИ-26
CB-04X19IH 1МЗ

лый газ ПГ1-АПВ2

Сп-08ХГСМА 
Св-08ХГСМФА 
Св-08Х19И9Ф2С2 
Св-08Х19Ш 1Ф2С2

Аргон

Св-18ХМА АН-22 св-оахгсмА Аргон Cb-ISXMA Углекис-
Св-08 ХМ СВ-08ГСМФА Углскис* Св-08ХМ АН-22 СВ-08Х19Н10Г2Б лый газ
Св-08 MX лый газ Св-OSMX 20%  и ар­

гон 80%

Медь н медные БрКМцЭ-1 ОСЦ-45 БрАЖНМц-8,5-4-5-1,5 Аргон БрКМцЗ-1 ОСЦ-45 М БрАЖНМц-8,54-5-1,5 Аргон -

сплавы АИ-348А БрМцАЖШ2-8-3-2 АН-348АМ ПрМцАЖН 12-8-3-2
А11-20 БрАМц9-2 АН-20 БрАМц9-2

БС-ЗС БС-ЗС
М11ЖКТ5-1-0,2-0,2 Mll«KT5-t4),2'0,2

Алюминиевые — — Сп АМг5 Аргон _ СвАМг5 Аргон -

сплавы СвАМгб Св^Мгб
СпАМгб! СпЛМгб 1
СвЛК5 СвЛК5
СвЛКЮ СвАКЮ

Чугун - - - - ~ - ПАНЧ-11
ПАНЧ-12

- ПП-ЛНЧ5



Продолжение taQn. 4

Виды сварки
Свариваемые —  - . . _ _ . — ------
материалы ручная дуговая сварка Сварка Ручная дуговая сварка ясплавящимся электродом

наклонным в защитных газах
электродом

Сварочные материалы

Электроды присадочные прутки газ
пруткн вольфрамовые

Углеродистые и А П О-6 АНО-2 i ОЗС-17Н СВ-08Г2С Л ап га я крова иные клк Аргон
низколегирован- УОШШ-13/45 ЛИО-29М А11Г-1 итгрированные
ные стали УОНЙИ-13/45Р АНО-ТМ

УОПИ)1-13/45А ИТС4С
ЛИО-4 АНО-25
АИ04С АНО-Дс
МР-3 ОЗС-27
ОЗС-4
ОЗС-23
УОШ11МЗ/55
УОИИИ-13/55Р
Э-138/50Н
АНО-9

ВНИИСТ

Легированные н ц л - м ТМЛ-1У Св-06Х19Н9Т Лангаиироваииые Аргон
высокопег нровак- ЭА400/ЮУ НИАТ-5 СВ-04Х191ШМЗ или нттрнрованные
ные стали ЭЛ-400/ЮТ A1IB-29

ОЗЛ-6 AI ЕВ-35
УОНИИ-13/431Ш ШМ J
ЭА-395/9 ЦЛ-51
УОИИИ-13/45МХ 48Н-3
АИЖМ
АНЖР-2

УО'НШ 13НЖ

АИЖР-3 
ОЗС-П 
03 Л-19

12X 13

Медь и медные АНЦ-3 ЛЖМц59-1-1 Пантаннропзнны е . Аргон
сплавы АИЦ-ЗМ БрАМд9-2 или нттрнрованные

АИЦ/ОЗМ-2 - - БС-ЗС
АНЦ/ОЗМ-З М11Ж КТ5 -1 -0,2-0,2
Комсомолсц-100 БрАЖНМц-8,54-5-1,5
ЭТ (МИЖ5-1) БрКМЦЭ-1
Бр-1/ЛИВТ Бр0Ф6,5-О,Т5
ПШМ8-АБ-2 
ЛПИ-48-МАБ-1 
ОЗБ 2М

Бр010Ц2

Алюминиевые ОЗА-2 СяЛМг$ Лантапированные Аргон
сплавы СвАМгб 

Св ЛМб1
клн нттрнрованные

Чугун ОЗЧ-6
ОЗЧ-З
МИЧ-2
ЦЧ-4
ОЗЖН-1
0344

- - -



Окончание табл. 4

Свариваемые
материалы

Виды сварки

Ручная и механизированная наглавка поверхностных 
слоев с особыми свойствами

Газовая сварка

Сварочные материалы

электроды проволока флюс присадочная
проволока

газ флюс

Углеродистые 
и низколегирован­
ные стали

Легированные 
и высоколегирован­
ные стали

ЭН-60М
Т-620
ЦН-16
ЦП-2
ВЗК
ЦН-6Л

ПИ-НП-30Х2Н2Г 
ПП-Нп-90Г13Н4 (ПП-А11105)
ПП-Нп-10Х14Т (ШТАШОЗ)
ПП-НпЗОХ5Г2СМ (ПП-АШ22)
ПП-Нп-200Х J5C1ГРТ (ПП-АН125)
ПП-Нп-200ХГР (ПП-АН160) (ПП-АН134)
ПЛ-Нп-1 OX 15Н2Т (ПЛ-АН138)
ПП-Нп-8 0X2 0P3T (П П - АН 17 0)
ПП-Нп-35В9ХЗСФ(ПП-ЗХ2В8) (ПП-АН157) 
Г1П-Нп-07Х 12НЗМ2Г2 (ПП-АН 163)

Св-08А АНК-18 
Св-08АА

Св-08А 
Св-08 АА 
Св-08 Г2С 
Св-ЮГН

Ацетилен к
кислород

Бура

Медь и медные 
сплавы

- - -

БрКМцЗ-1 
ЛК62-0г5 
ЛОК59-1 -0,3 
Л63

Ацетилен н 
кчелород

Бура

Алюминиевые
сплавы

- - - - - -

Чугун - - - Прутки ■ 
ЛЧ 1

Ацетилен 
н кислород

Бура

ПЧ 2 
ПЧ 3



2. ЭЛЕКТРОДЫ ДЛЯ СВАРКИ И НАПЛАВКИ

2.1. Общая характеристика, назначение и область применения, 
основные свойства и технологические особенности электродов приве­
дены в табл.5.

2.2. Рекомендуемые режимы сварки, механические свойства 
и химический состав металла, наплавленного электродами, приведе­
ны в табл. 6,7.

2.3. Дополнительные данные по электродам даны в Приложе­
нии (табл. 27).

2.4. При применении электродов (табл. 5), отмеченных знаком*, 
кроме общеобменной вентиляции требуется дополнительное применение 
респиратора или подача чистого воздуха под маску.

2.5. При применении электродов (табл. 5), отмеченных зна­
ком**, обязательно устройство местной вытяжной вентиляции и допол­
нительное применение респиратора.
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Т а б л и ц а  5
Общая характеристика и сварочно-технологические свойства электродов для сварки и наплавки

Марка электрода Назначение и область применения Основные свойства и технологические особенности

03С-23

АНО-6*

Для сварки различных изделий из Сварка выполняется на постоянном и переменном токе,
тонколистовой углеродистой стали. Характеризуются высокими сварочно-технологическими
Сварка может производиться от бытовых свойствами и малой чувствительностью к пористости при 
трансформаторов марок АДЗ-50, АДЗ-50У4 сварке по окисленным поверхностям 
и др., включаемых в осветительную сеть

Универсальные электроды с ильмени- 
товым покрытием для сварки отечест­
венных металлоконструкций и дета­
лей машин из стали марок СтЗс,
Ст4с и других малоуглеродистых 
сталей в любом пространственном по­
ложении

Сварка выполняется на постоянном и переменном токе. 
Отличаются легким возбуждением дуги. Устойчивость 
дуги высокая, разбрызгивание умеренное, формирование 
шва хорошее (валик слегка возгнутый с мелкочешуйча­
той поверхностью), отделимость шлаковой корки хо­
рошая. Допускается из-за малой склонности к образо­
ванию пор сварки незащищенных кромок и увлажнение 
поверхности. Умеренная склонность к образованию го­
рячих трещин.
Сварку следует производить средней или короткой дугой 
с наклоном электрода в направлении сварки (дута на­
правлена на ванну), чтобы не допускать затекания шла­
ка перед дугой.
После прокалки рекомендуется вылеживание электро­
дов перед сваркой не менее одних суток



Марка электрода Назначение и область применения

УОНИИ
УОНИИ

АНО-4
АН0-4С

I 3/45 * Электроды с основным покрытием для
I 3/451’ сварки сталей марок А, В, Д,ВОгЗсп,

ВСтЗпс, С, БСтЗсп, 10, 35, 20, отливок 
из стали марок 20Л, 25Л, 08ГДНЛ, 
08ГДНФЛ и поковок в любом прост­
ранственном положении

Универсальные электроды с рутило­
вым покрытием для сварки корпусных, 
конструкций из сталей марок ВСтЗсп, 
С, А, В, Д, ВСтЗсп, ВСтЗпс, 10, 15, 20 и 
других углеродистых сталей в любом 
пространственном поло жен ни,кроме 
вертикального "сверху вниз"

Продолжение табл. 5

Основные свойства и технологические особенности

Сварка выполняется на постоянном токе обратной по­
лярности.
Электроды склонны к пористости сварных швов при уд­
линении дуги, сварке по окисленной поверхности, а 
также при сварке по металлу, наплавленному электрода­
ми со стабилизирующим покрытием.
Рекомендуется производить сварку только предельно 
короткой дугой (опиранием) и тщательно защищать по­
верхности, подлежащие сварке. Сварные швы не склон­
ны к образованию трещин. Электроды обеспечивают 
низкое содержание водорода в наплавленном металле. 
Наплавленный металл обладает высокими пластическими 
свойствами и большой вязкостью, при положительных 
и отрицательных температурах.
Форма шва нормальная.
Жидкотекучесть металла и шлака в сварочной ванне не­
значительна

Сварка выполняется на постоянном и переменном токе. 
Отличаются легким зажиганием дуги. Допускают сварку 
на повышенных режимах. В сравнении с отечественными 
рутиловыми универсальными электродами других марок, 
менее склонны к образованию пористости в корне тав­
ровых швов.
При сварке выделяется сравнительно небольшое коли­
чество пыли, дыма, газов и токсичных соединений мар­
ганца.



АНО-4
АН0-4с

МР-3 Электроды с рутиловым покрытием для 
сварки конструкций из углеродистых 
сталей С, ВСтЗсп; БСтЗсп, А, В, Д, 10,
15,20 и других во всех пространствен­
ных положениях, кроме вертикально­
го ’’сверху—вниз”. Применяются для 
сварки судов внутреннего плавания

45

Устойчивость дуги высокая, разбрызгивание малое, от­
личное формирование шва (валик слегка вогнутый с 
мелкочешуйчатой поверхностью), отделимость шлаковой 
корки отличная.
Допускается из-за малой склонности к  образованию пор 
сварка незачищенных кромок.
Низкая склонность к  образованию горячих трещин. 
Сварку следует производить средней или короткой дугой 
с наклоном электрода в направлении сварки (дуга направ­
ляется яа ванну), чтобы не допускать затекания шлака 
вперед дуги

Сварка выполняется на переменном и постоянном токе 
обратной полярности.
Не склонны к образованию пор, вызванных ржавчиной 
на кромках или увлажнением покрытия.
В корне тавровых швов с зазором между стенкой и 
полкой тавра при сварке на повышенных токах воз­
можно образование пор.
Сварку можно выполнять как короткой, так и сред­
ней дугой.
Формирование шва отличное.
Валик вогнутый с мелкочешуйчатой поверхностью



Марка электрода Назначение и область применения

0 3  С-4

ОЗС-17Н

Универсальные электроды с покрытием 
рутилового типа для сварки малоуглеро­
дистых сталей во всех пространственных 
положениях, кроме вертикального ”свер- 
ху вниз”.
При построке и ремонте судов и 
плавсредств не применять

Электроды с рутиловым покрытием, 
содержащим железный порошок,, 
для сварки методом наклонного 
электрода угловых и тавровых 
соединений корпусных конструкций 
из сталей марок А,В, Д, Е в нижнем 
положении угловых и тавровых соедине­
ний и стыковых соединений 
углеродистых сталей. Сварка осуществ­
ляется с использованием специальных 
сварочных установок типа УН-2У

Продолжение табл. 5

Основные свойства и технологические особенности

Сварка выполняется на постоянном и переменном токе. 
Сварку рекомендуется производить дугой средней дли­
ны. Допускается сварка кромок со слегка окисленной 
поверхностью.
Характеризуется высокой устойчивостью дуги, уме­
ренным разбрызгиванием, отличным формированием шва. 
Валик плоский с мелкочешуйчатой поверхностью

Сварка выполняется на переменном и постоянном токе 
обратной полярности.
Толстопокрытые электроды отличаются достаточно высо­
кими сварочно-технологическими свойствами, сварочный 
процесс протекает без участия сварщика.
Электрод, находящийся над швом, расплавляется и под 
действием веса направляется в )ггол сварного соедине­
ния. При этом своим верхним концом, закрепленным 
в каретке, скользит по направляющему устройству ус­
тановки.
При использовании электродов длиной 600—700 мм один 
сварщик способен обслужить три-четыре сварочных ус­
тановки за счет увеличения времени плавления.
Электроды обеспечивают устойчивое горение дуги, 
без разбрызгивания, отличное отделение шлаковой корки 
и очень хорошее формирование металла шва. Для автома­
тического возбуждения дуги контактный торец покрыт 
специальной пастой



АНО-21

АНО-29М

АНО-ТМ

Электроды универсальные с покрытием 
рутилового типа малых диаметров 
2,0 мм, 2,5 мм и 3,0 мм для сварки кон­
струкций малых толщин из низко- 
углеродистых сталей во всех простран­
ственных положениях.

Электроды универсальные с покрытием 
рутил-целлюлозного типа для сварки, 
рядовых и ответственных конструкций 
из низкоуглеродистых марок сталей. 
Электроды обеспечивают провар свари­
ваемых кромок в зоне корня шва как 
при выполнении вертикальных швов спо­
собом "сверху вниз”, так и при сварке 
горизонтальных швов

Электроды с основным покрытием 
для сварки корневых швов неповоротных 
стыков трубопроводов из углеродистых 
и низколегированных сталей.
Могут быть использованы для спе­
циальных работ при соединении трубо­
проводов. в частности для сварки за- 
хлестов, фитингов и т.п.
Сварка возможна во всех простран­
ственных положениях

Сварка выполняется на переменном или постоянном токе. 
Электроды обеспечивают легкую отделимость шлаковой 
корки. Показывают стабильную работу на малых токах

Сварка выполняется на переменном или постоянном то­
ке обратной полярности.
Обеспечивают легкое повторное зажигание и стабильное 
горение дуги при сварке переменным током с U не ме­
нее 65 В, хорошее формирование металла шва, особенно 
при сварке вертикальных швов способом "сверху вниз", 
высокую стойкость против образования пористости. 
Сварку вертикальных швов предпочтительно выпол­
нять способом "сверху-вниз" о пи раннем или корот­
кой дугой, при этом электрод должен находиться в бис- 
секторной плоскости под углом 40...70° к направлению 
сварки, которую в нижнем положении рекомендуется 
выполнять короткой дугой

Сварка выполняется на постоянном н переменном токе. 
При сварке корневых проходов электроды обеспечива­
ют качественное формирование обратного валика, в свя­
зи с этим при их использовании подварка корневого шва 
изнутри трубы не требуется. Обеспечивают более мел­
кокапельный перенос электродного металла, чем боль­
шинство электродов аналогичного назначения, в силу чего 
их можно применять при сварке на малых токах без 
опасности "примерзания" электродов к изделию, что 
позволяет перекрывать зазоры повышенной ширины.



Марка электрода Назначение и область применения

АНО-ТМ

УОНШМЗ/45А* Электроды с покрытием основ­
ного типа для сварки конструкций 
из сталей марок А,В, Д, ВСт Зсп,
ВСт Зпс, С, БСтЗсп, 10, 15, 20, отли­
вок из стали марок 20Л, 25 Л, 08ГДКЛ, 
08ГДНФЛ и поковок. Сварка возможна 
во всех пространственных положе­
ниях кроме вертикального ’’сверху
ВНИЗ

Продолжение табл. 5

Основные свойства и технологические особенности

При сварке выделяется значительно меньше пыли и вред­
ных газов, чем при использовании электродов УОНИИ- 
13/55.
По сварочно-технологическим свойствам, в том числе 
по стойкости про!ив образования пор в металле шва 
при воздействии ветрового потока (Vb ^  10 м /с), пре­
восходят такие широко применяющиеся при сварке труб-, 
ных стыков электроды, как УОНИИ-13/55, АНО-Т

Сварка выполняется на постоянном токе обратной поляр­
ности.
Склонны к  образованию пористости сварных швов при 
удлинении дуги, при сварке по окисленной поверхности, 
а также при сварке по металлу, наплавленному электро­
дами со стабилизирующим покрытием. Рекомендуется 
производить сварку предельно короткой дутой (опира- 
нием ) и тщательно защищать поверхности, подлежащие 
сварке. Сварные швы отличаются хорошей устойчивостью 
против образования трещин.
Электроды марки У О НИИ-13 /45 А по сравнению с 
электродами марки УОНИИ-13/45 обеспечивают получе­
ние металла шва более благоприятного химического сос­
тава и с повышенными пластическими свойствами. Это 
имеет большое значение для предотвращения образования 
водородных трещин при сварке тонко листов легирован­
ной стали, особенно при отрицательных температурах



АНГ -!

УОНИ1МЭ/55* 
УОНИИ-l 3/55Р

Высокопроизводительные электро­
ды с покрытием рутилового типа 
для сварки наклонным электродом 
металлоконструкций из низкоугле­
родистых и низколегированных 
сталей типа 09Г2

Электроды с покрытием основного 
типа для сварки ответственных конст­
рукций из стали марки 10ХГ-СН1Д, 
а также для сварки со сталями марок 
ЮХГСН1Д, А,Б,Д,Е,А32,Д32,А36.Д36, 
Д40,Е40.ВСтЗсп,ВСтЗпс, С, 09Г2, 
ШГ2С1Д, 10ХСНД с отливками из 
стали марок 20Л, 25 Л, 08ГДНЛ, 
08ГДНФЛ и поковками

NJ

Сварка выполняется на переменном к постоянном токе. 
Электроды обеспечивают меякочеитукчатое формирование 
металла шва, легкую и самопроизвольную отделимость 
шлаковой корки, стабильное горение и легкое повторное 
зажигание дуг и, малью потери металла шва от разбрыз­
гивания и высокую производительность сварки. Во избе­
жание магнитного дутья и образования связанных с ним 
дефектов предпочтительнее применять переменный ток

Сварка выполняется на постоянном токе обратной по­
лярности.
Склонны к образованию пористости сварных швов при 
удлинении дуги, сварке по окисленной поверхности, а 
также при сварке по металлу, наплавленному электрода­
ми со стабилизирующим покрытием, поэтому сварку нуж­
но производить только предельно короткой дугой (о пи ра­
ннем) и тщательно зачищать поверхности, подлежащие 
сварке. После зажигания дуги электрод нужно продви­
нуть назад на 5 -8  мм от места возбуждения, получить спо­
койную ванну и только после этого продолжать сварку. 
Также поступают при смене электрода или случайном 
обрыве дуги.
Сварные швы не склонны к образованию трещин

Электроды обеспечивают низкое содержание водорода 
в наплавленном металле. Наплавленный металл обладает 
очень высокими пластическими свойствами и ударной 
вязкостью при положительных и отрицательных темпера­
турах.
Форма шва нормальная. Жидкотекучссть металла и шлака 
в сварочной ванне незначительна.



Марка электрода Назначение и область применения

Э-138/50Н

АНО-9

Электроды с покрытием основного 
типа для сварки в любом прост­
ранственном положении, кроме 
вертикального "сверху — вниз”, 
наружной обшивки корпусов судов 
и других конструкций, подвер­
женных коррозии в морской воде 
из стали марок А,В,Д,Е,А32,
Д32, Е32, А36, Д36, Е36, Д40, Е40 
ВСтЗсп, ВСтЗпс, С, 09Г2, 10Г2С1Д, 
10ХСНД и других корпусных сталей 
при постройке и ремонте корпусов 
судов, строящихся на класс П, УЛ,
У Л-Арктика, ледоколов и судов 
тропического плавания

Электроды с покрытием основного 
типа для сварки корпусных конструкций 
из углеродистых и низколегированных 
сталей А,В,Д,ВСтЗсп, ВСтЗпс, С, 10, 15, 
20 способом ’’сверху—вниз” вертикаль­
ных швов. Возможна сварка в других 
положениях (кроме потолочного)

Продолжение табл. 5

Основные свойства и технологические особенности

Электроды пригодны для сварки на постоянном токе 
обратной полярности. Склонны к образованию пористо­
сти сварных швов при удлинении дуги, сварке по окис­
ленной поверхности, а также сварке по металлу, наплав­
ленному электродами со стабилизирующим покрытием, 
поэтому сварку нужно производить только предельно 
короткой дугой (опиранием) и тщательно зачищать по­
верхности, подлежащие сварке.
Сварные швы не склонны к образованию трещин. После 
зажигания дугу нужно продвинуть назад на 5 -8  мм, по­
лучить спокойную ванну и после этого продолжить сварку. 
Так же поступают при смене электродов или случайном 
обрыве дуги.
Электроды повышают коррозионную стойкость сварных 
швов и обеспечивают получение металла шва и сварного 
соединения по всем показателям свойств, удовлетворяю­
щих требованиям ОСТ В5.9797-80.
Коррозионная стойкость наплавленного металла повы­
шается примерно в 2 раза по сравнению с коррозионной 
стойкостью металла, наплавленного электродами марки 
УОНИИ-13

Электроды пригодны для сварки на переменном токе 
(напряжением холостого хода не ниже 65 В), возможна 
сварка и постоянным током обратной полярности.
Состав покрытия обеспечивает низкое содержание водоро­
да, высокую пластичность, стойкость против кристалли­
зационных трещин и хрупкого разрушения металла шва 
и др.



АНО-9

ИТС-4с Электроды с основным покрытием для 
сварки конструкций из углеродистых 
и низколегированных сталей с номиналы 
ным пределом текучести 450 МПа 
(45 кгс/см2) марок А,В,Д,Е,А32, Д32, 
Е32, А36, Д36, Е36, Д40, Е40, ВСтЗсп, 
ВСтЗпс, С, 09Г'2,10Г2С1Д, 10ХСНД, 
отливок марок 20Л, 25 Л, 08ГДНЛ, 
08ГДНФЛ и поковок.
Предназначены для сварки во всех 
пространственных положениях кроме 
вертикального ’’сверху вниз”

АНО-25 Электроды с основным покрытием 
для сварки ответственных конструкций 
из низко-, среднеуглеродистых и низ­
колегированных сталей, эксплуати­
руемых при низких температурах 
(до -7 0  °С ). Сварка производится 

в любом пространственном положении

Ы

Благодаря особым физико-химическим свойствам обра­
зующегося шлака электроды рекомендуются специаль­
но для высокопроизводительной сварки способом ’’свер­
ху-вниз'* угловых, нахлесточных и стыковых швов* на­
ходящихся на вертикальной плоскости. При этом обес-* 
печивается отличное формирование металла шва, незначи­
тельные потери металла от разбрызгивания и самопроиз­
вольное отделение шлаковой корки. Провар умеренный. 
Сварка производится методом опирания. В случае повы­
шенных зазоров необходимо уменьшать скорость сварки

Сварка выполняется на постоянном токе обратной поляр­
ности

Сварка выполняется на переменном и постоянном токе 
обратной полярности.
Электроды отличаются мелкокапельным переносом рас­
плавленного металла.
Сварку конструкций, предназначенных для эксплуатации 
при низких температурах, рекомендуется выполнять 
с ограниченной погонной энергией (на малых режимах



Мирка электрода

ДНО-25

АНО-Дс

Назначение и область применения

Электроды с основным покрытием 
для монтажной сварки ответственных 
судовых конструкций из углеродис­
тых и низколегированных сталей 
(типа ВСтЗсп, 09Г2,10ХСНД и др.) 
эксплуатируемых в условиях стати­
ческих и динамических нагрузок^ 
Сварка возможна во всех простран­
ственных положениях кроме верти­
кального "сверху—вниз”

Продолжение табл. 5

Основные данные и технологические особенности

сварочного тока) в несколько проходов с целью получе­
ния высоких значений ударной вязкости. Возможность 
сварки на пониженных токах -  существенное технологи­
ческое преимущество, при этом характерен устойчивый 
процесс сварки в широком диапазоне режимов *

Покрытие у электродов АНО-25 не перегревается на по­
вышенных токах, отсутствуют крупные выплески при од­
новременном уменьшении количества брызг. Электроды 
отличаются высокой стабильностью горения дуги на пере­
менном токе

Сварка выполняется на переменном и постоянном токе 
обратной полярности. .
Электроды обеспечивают более мелкокапельный перенос 
металла, чем электроды УОНИИ-13/55, ИТС-4. Характе­
ризуются высокой стабильностью горения дуги на пере­
менном токе. Благодаря высоким стабилизирующим 
свойствам двухслойного покрытия сварку электродами 
АНО-Дс можно выполнять от стандартных трансформа­
торов с напряжением холостого хода 60-65 В. Металл 
шва характеризуется высокой коррозионной стойкостью 
в морской воде. По стойкости металла шва против 
образования горячих и холодных трещин электроды 
АНО-Дс уступают электродам УОНИИ-13/45 и УОНИИ- 
13/55



ОЗС-27

ВНИИСТ

У0НИИ-13/МХ*

ОЗС-М*

ТМЛ-1У*

Для сварки трубопроводов и особо 
ответственных конструкций из хла­
достойких низколегированных ста­
лей типа 09Г2С, 10ХСНД и других, 
когда к  металлу швов предъявля­
ются повышенные требования по 
ударной вязкости при отрицатель­
ной температуре (до 60 °С) *
Пригодны для сварки во всех про­
странственных положениях

Электроды с покрытием основного 
типа для сварки труб из стали марок 
12МХ, 15 MX и др., работающих в ус­
ловиях высоких температур в 
любом пространственном положении, 
кроме вертикального ’’сверху вниз”

Электроды с рутилово-основным 
покрытием для сварки во всех про­
странственных положениях конструк­
ций из сталей 12МХ, 15ХМ, 12ХМФ, 
15Х1М1Ф и им подобных, работающих 
при повышенных температурах до 510 °С

Электроды для сварки стыков труб 
диаметром 100 мм и менее из стали 
марки 20ХМЛ, 12Х2МФБ, 12Х2МФСР,
12X1МФ и 20ХМФЛ при рабочей темпе­
ратуре до 540 °С.

к>

Сварка выполняется на постоянном токе обратной поляр­
ности

Сварка выполняется на постоянном токе обратной поляр­
ности.
Не склонны к образованию пор и трещин

Сварка выполняется на переменном и постоянном токе 
обратной полярности.
Сварку стали толщиной более 12 мм рекомендуется про­
изводить с предварительным и сопутствующим подогре- 
вом до 150-200 °С

Сварка выполняется на постоянном токе обратной поляр­
ности.
Обеспечивают легкое зажигание дуги и равномерное го­
рение без чрезмерного разбрызгивания металла и шлака



Марка электрода Назначение и область применения

ТМЛ-1У* Электроды с основным покрытием 
для сварки стыков паропроводов 
из сталей 12МХ, 15ХМ, 12Х1МФ, 
15Х1М1Ф, 20ХМФЛ, работающих при 
температурах до 540 °С, и элементов 
поверхностей нагрева из сталей 
12Х1МФ, 12Х2МФСР и 12Х2МФБ неза­
висимо от рабочей температуры

48Н-3* Электроды с основным покрытием для 
сварки теплоустойчивых сталей марок 
12МХ, 12ХМ, 15ХМ, 12Х2МФА, 
15Х2МФА, 18Х2МФА, 20ХМА. Сварка 
возможна во всех пространственных 
положениях

ц л -п * Электроды с покрытием основного 
типа для сварки ответственных кон­
струкций из коррозионно-стойких 
сталей марок 12Х18Н10Т, 12Х18Н9Т, 
08Х18Н12Т, 08Х18Н12Б и им подобных, 
когда к металлу шва предъявляются тре­
бования стойкости против межкристаллит- 
ной коррозии.
Пригодны для сварки во всех прост­
ранственных положениях, кроме 
вертикального ’’сверху—вниз”

Продолжение табл. 5

Основные свойства и технологические особенности

Сварка выполняется на постоянном токе обратной поляр­
ности

Сварка выполняется на постоянном токе обратной поляр­
ности. Сварка производится короткой дугой.
Электроды мало склонны к образованию горячих трещин. 
Металл шва после стабилизирующего отжига (870- 
,920 °С) отличается повышенной коррозионной стой­
костью в агрессивных средах при температуре 450-
600 °с.
Жаростойкость примерно такая же, как у стали Х18Н10Т



ЭА-400/10У* Электроды с покрытием основного
типа для сварки конструкций из 
нержавеющих сталей аустенитного 
класса* марок 10Х17Н13М2Т 
(Х17Н13М2Т) и 10X17H13M3T 
(X17H13M3T), а также 08Х18Н10Т, 
(0Х18Н10Т), 08Х18Н12Т (0Х18Н12Т) и 
им подобных

ЭА-400/ ЮТ* Электроды для сварки высоколегиро­
ванных сталей наряду с электродами 
ЭА400/10У.
Пригодны для сварки во всех прост­
ранственных положениях кроме вер­
тикального ’’сверху вниз”

ОЗЛ-6* Электроды с основным покрытием для
сварки во всех пространственных 
положениях, кроме вертикального 
’’сверху-вниз”, литья и проката из 
высоколегированных сталей типа 
20Х23Н13, 20Х23Н18 и аналогичных, 
работающих в окислительных средах

Сварка выполняется на постоянном токе обратной поляр­
ности.
Сварку рекомендуется вести предельно короткой дугой 
по тщательно зачищенной поверхности с перерывами 
после наложения каждого слоя, чтобы обеспечить ос­
тывание шва до температуры ниже 100 °С.
Достоинством электродов является малая склонность 
наплавленного металла к  образованию горячих трещин. 
Формирование шва в разделке хорошее, отделимость 
шлака в разделке удовлетворительная.
При сварке жесткой пробы трещины отсутствуют

Сварка выполняется на постоянном токе обратной поляр­
ности.
Практика использования электродов показала, что при 
одинаковом химическом составе наплавленного металла 
и механических свойствах металла шва и наплавленного 
металла (в исходном состоянии и после термической 
обработки) электроды по сварочно-технологическим 
свойствам значительно превосходят электроды марки 
ЭА-400/10У. Отличаются толщиной покрытия

Сварка выполняется на постоянном токе обратной 
полярности.
Сварка выполняется короткой дугой.
Огневая подготовка кромок недопустима.
Структура металла шва аустенитно-ферритная.
Склонность к трещинам пониженная. Могут быть исполь­
зованы для сварки промежуточных слоев (не имеющих



Марка электрода Назначение и область применения

ОЗЛ-6*

НИ АТ-5*

УОИИИ-1 з/нж * 
(Св-04Х19Н9)

при температуре до 1000 °С. Могут 
быть использованы для сварки стали 
25Х25И20С2, мало углеродистых и 
низколегированных сталей со сталями 
аустенитного класса, а также сварки 
хромистой стали марки 15Х25Т и 
аналогичных

Электроды с основным покрытием 
для сварки сталей 30ХГСА, 30ХГСНЛ. 
а при условии предварительной про­
верки -  для сварки других низколе­
гированных и среднелегированных сталей 
в закаленном состоянии без последующей 
термообработки, а также аустенитных 
сталей и их сочетаний с низко- и средне­
легированными.
Пригодны для сварки в нижнем* верти­
кальном и ограниченно потолочном по­
ложении

Электроды с основным покрытием 
для сварки конструкций из стали 
марок 20X13, 12Х18Н9Т и других 
коррозионно-стойких, кислото-стойких, 
жаростойких и мало магнитных сталей 
в любом пространственном положении,

Продолжение табл. 5

Основные свойства и технологические особенности

непосредственного контакта с агрессивной средой) двух­
слойного металла со стороны высоколегированных ста­
лей.
Наблюдается некоторая склонность наплавленного метал­
ла к охрупчиванию в температурном интервале сигмати- 
зации. Металл шва характеризуется высокой жаростой­
костью до 1000 °С, стойкостью против межкристаллит-
ной коррозии по методу АМУ (ГОСТ 6032-75)

Сварка выполняется на постоянном токе обратной поляр­
ности

Сварка выполняется на постоянном токе обратной 
полярности.
Сварка производится возможно короткой дугой (опи- 
ранием). Поверхности* подлежащие сварке, следует 
тщательно зачищать. Рекомендуется проводить сварку 
валиками небольшого сечения с минимальным проплав-



УОНИИ-1 з/нж* 
(Св-04Х19Н9)

УОНИИ-1 З/НЖ*

(Св-12Х !3)

ЭЛ 395/9*

а также для наплавки поверхностных 
слоев на конструкционные стали. 
Применяются для сварки ответствен­
ных конструкций, сосудов и аппара­
тов, работающих в коррозионной 
среде при высоких и низких темпе­
ратурах, при отсутствии требования 
устойчивости против межкристаллит- 
ной коррозии

Электроды с основным покрытием 
дли сварки во всех пространствен­
ных положениях ответственных кон­
струкций из хромистых сталей типа 
08Х 13, 12X13 и наплавки уплотни­
тельных поверхностей стальной 
арматуры

Электроды е покрытием основного 
типа для сварки низколегированных 
и углеродистых конструкционных 
сталей е аустенитными сталями типа 
08Х18И10Т и IOX17III3M2T. 
Пригодны для сварки во всех прост 
ранствсннмх положениях кром е 
вертикального "сверху вниз"

лением свариваемых кром ок. Перегрев сварного соеди­
нения за счет интенсивности процесса сварки на ограни­
ченном участке не допускается, кратеры следует запол­
нять без резких отрывов электрода частыми короткими 
замыканиями. Не рекомендуется выводить кратер на сва­
риваемый металл.
В наплавленном металле не наблюдается резкого охруп­
чивания даже в условиях длительной, работы при темпе­
ратурах до 650—700 °С.
Высокотемпературный нагрев (аустенизация при 1000— 
1150°) наплавленного металла, вызывает повышение 
пластических свойств и ударной вязкости

('варка выполняется на постоянном токе обратной поляр­
ности.
Сварка хромистых сталей производится с предвари­
тельным подогревом до 2 0 0 -2 5 0  °С

Сварка выполняется на постоянном токе обратной поляр­
ности. Сварку следует производить короткой дугой по 
тщательно зачищенной поверхности с перерывами, обес­
печивая остывание шва до температуры ниже 100° после 
наплавки каждого слоя. Формирование шва в разделке 
хорошее; отделимость шлака в разделке удовлетвори­
тельная.

При сварке жесткой пробы трещины отсутствуют.
Металл шва нестоек против меж кр металл и тной ко р ­
розии. Требования по стойкости против межкристаллит- 
ной коррозии обеспечиваются при наличии протекторной 
защиты.
Структура наплавленного металла -  аустенит



Марка электрода Назначение и область применения

АНВ-29
АНВ-35

Электроды с покрытием рутил- 
алюминатного типа для сварки 
коррозионно-стойких хромоникелие- 
вых сталей марок 08Х18Н10Т, 
12Х18Н10Т во всех пространствен­
ных положениях, кроме вертикаль­
ного ’'сверху вниз”

ЦЛ-41 Электроды для ручной заварки дефек­
тов и повреждений на стальных греб­
ных винтах из стали марки 08Х14НДЛ в 
нижнем и наклонном положениях 
(угол наклона не более 60°)

ЦЛ-51 Предназначены для ручной заварки 
дефектов и повреждений на стальных 
гребных винтах из стали марки 
08Х15НЧДМЛ в нижнем и наклонном 
положениях (угол наклона не более 
60°)

АНЖР-1 * Электроды с основным покрытием для 
сварки разнородных сталей (высоко­
легированных жаропрочных со средне- 
и низколегированными теплоустойчивы­
ми) , а также для сварки закаливающих­
ся сталей без последующей термообработ­
ки и без предварительного подогрева при 
изготовлении и ремонте конструкций, 
работающих при температурах 550-600 °С- 
Сварка возможна во всех простран­
ственных положениях.

Продолжение табл- 5

Основные свойства и технологические особенности

Обеспечивают высокую стабильность горения дуги на 
постоянном и переменном токе, хорошее формирование 
шва, отделимость шлака с поверхности шва самопро­
извольная, разбрызгивание составляет менее 1%.
При использовании электродов рутил-алюминатного 
типа обеспечивается мелкокапельный перенос металла 
без коротких замыканий, что позволяет значительно 
расширить рабочий диапазон сварочных токов

Сварка выполняется на постоянном токе обратной поляр­
ности.
Сварка выполняется с обязательным предварительным 
подогревом до температуры не ниже 160 ^С

Сварка выполняется на постоянном токе обратной 
полярности-

'Сварка выполняется с обязательным предварительным 
подогревом до температуры не ниже 160 лС

Сварка выполняется на постоянном токе обратной поляр­
ности



АНЖР-2*

ЛНЖР-3*

ОЗЛ-19*

и*и>

Электроды с основным покрытием для Сварка выполняется на постоянном токе обратной'поляр- 
сварки разнородных сталей (высоко- ности.
легированных жаропрочных со средне- 
и низколегированными, теплоустойчивы- 
ми), а также для сварки закаливающих­
ся сталей без последующей термообра­
ботки и без предварительного подогрева 
при изготовлении и ремонте конструкций, 
работающих при температурах 450-550  °С.
Сварка возможна во всех пространст­
венных положениях-

Электроды с основным покрытием Сварка выполняется на постоянном токе обратной поляр-
для сварки разнородных сталей ности
(высоколегированных со средне- 
и низколегированными или углеродис­
тыми) , а также закаливающихся 
сталей без предварительного подо: 
грева и последующей термообработки 
при изготовлении и ремонте конструк­
ций, работающих при температурах 
350-450 °е .
Сварка возможна во всех пространст­
венных положениях

Для заварки дефектов из высоко- 
марганцовистой стали типа I Н)Г1 ЗЛ. 
Пригодны для сварки стали НОГ-13 Л 
в сочетании с другими сталями, в том 
числе низколегированными и угле­
родистыми сталями типа 30ХГСА или 
Ст35.
Сварка возможна в.нижнем, вертикаль­
ном и ограниченном потолочном поло­
жении

Сварка выполняется на постоянном токе обратной поляр­
ности.
Характеризуются малым проплавлением основного ме­
талла, что способствует повышенной сопрртивляемости 
основного и наплавленного металла образованию горя­
чих трещин



Марка электрода Назначение и область применения

ЭН-60М Электроды с покрытием основного типа 
для наплавки быстроизнашивающихся 
деталей штампов (матриц и пуансоновt, 
работающих с нагревом контактных 
поверхностей до 400 °С, а также 
быстроизнашивающихся деталей ста­
ночною оборудования — направляющих, 
эксцентриков, шестерен.и др. изделий из 
конструкционных и легированных ста­
лей с содержанием углерода более 0.3%, 
а также для наплавки чугуна.
Пригодны для наплавки в нижнем и 
полу вертикальном положениях

Т-620** Электроды с легирующим покрытием для 
наплавки быстроизнашивающихся сталь­
ных и чугунных деталей машин, работаю­
щих в условиях абразивного истирания

Продолжение табл. 5

Основные свойства и технологические особенности

Наплавка выполняется на постоянном токе обратной 
полярности.
При наплавке на сталь содержанием углерода более 0,3% 
обязателен подогрев детали до 2 5 0 -4 0 0  °С. Непосред­
ственно после наплавки рекомендуется медленное охлаж­
дение (с печью или в сухом песке) или отпуск. Наплав­
ка производится короткой дугой. Наплавку на конструк­
ционные и инструментальные стели производят в 2 -5  
слоев толщиной до 10 мм или ванным способом до 300— 
400 °С. Наплавленный металл обеспечивает повышение 
износостойкости в 1 ,5 -3  раза по сравнению с йена плав­
ленным и штампами.
Сопротивление ударам удовлетворительное, непосредст­
венно после наплавки обрабатывается абразивным инст­
рументом. После отжига возможна обработка режущим 
инструментом.
Пригодны для наплавки ' ’ванным” способом. Термооб­
работка: отжиг при температуре 7 4 0 -8 6 0  °С (в зависи­
мости от марки основного металла) два часа, охлаждение 
с печью, после закалки восстанавливается первоначальная 
твердость наплавленного слоя.

Наплавка выполняется на постоянном и переменном токе- 
Во избежание выкрашивания не рекомендуется произво­
дить наплавку по стали более чем в 2 слоя, а по чугуну — 
более чем в 1 слой.



ЦН-16**

при наличии умеренных ударных 
нагрузок. Применяются для наплавки 
деталей черпаковой цепи, улиток земле­
сосов, рефулерных насосов.
Пригодны для наплавки в нижнем и на­
клонном положении

Для наплавки быстроизнашиваю- 
щнхся стальных деталей, работаю­
щих в особо тяжелых условиях интенсив­
ного абразивного износа со значительны­
ми удельными нагрузками и ударами 
(козырьки черпакодраг, зубья ковшей 
экскаваторов, детали черпаковой цепи). 
Пригодны для наплавки в нижнем 
и наклонном положениях

и>о»

При большом износе следует наплавлять только верхние 
(рабочие) слои, нижние наплавляются другими марками 
электродами, выбор которых зависит от состава основно­
го мегалла
Наплавленный металл склонен к образованию трещин, 
обычно не снижающих эксплуатационной стойкости на­
плавленных деталей.
Отделимость шлаковой корки затруднена.
Наплавленный металл не отжигается.
Обработка наплавленного металла производится только 
абразивами.
Структура наплавленного металла — первичные крупные 
карбиды, окруженные карбидной эвтектикой.

Наплавка осуществляется на постоянном и переменном 
токе не менее чем в два слоя.
Наплавленный металл обладает высокой износостой­
костью при абразивном износе и стойкостью к ударным 
нагрузкам. Обрабатывается абразивами, режущим ин­
струментом после отжига.
Длина дуги короткая, возможна наплавка ' ’ванным” 
способом на повышенных режимах тока



Марка электрода Назначение и область применения

ЦН-2**

ЦН-6Л**

Электроды с покрытием основного 
типа для наплавки деталей из аустенит­
ных хромоникелисвых сталей, работаю 
щих при высоких температурах (до 
600 °С, удельном давлении до 78 МПа, 
в агрессивных средах.
Применяются для наплавки уплот­
нительных поверхностей деталей 
арматуры котлов (тарелки, седла, 
шпиндели и пр.). Пригодны для на­
плавки в нижнем и наклонном поло­
жении х

Элекфоды для дуговой наплавки 
у илшнителъных и трущихся поверх­
ностей трубопроводной и котельной 
арматуры, деталей судового машино­
строения и специальных судовых энер- 
1етически\ установок, работающих 
при температурах до 570 °С и удельном 
давлении не выше 78 МПа (800 кгс/см~). 
Пригодны для наплавки в нижнем и на­
клонном положениях

Продолжение табл. 5

Основные свойства и технологические особенности

Наплавка выполняется на постоянном токе обратной 
полярности.
Наплавка производится короткой дугой с обязательным 
предварительным и сопутствующим подогревом изделия 
до температуры не ниже 600 °С из-за повышенной склон­
ности металла шва к образованию трещин. После наплав­
ки детали помещают в печь с температурой 600-700 °С 
и охлаждают вместе с печью.
Наплавленный металл не поддается термической обра­
ботке.
Отличается очень высокой износостойкостью как при 
обычных, гак и при повышенных температурах. Сопро­
тивление ударам — удовлетворительное. Высокое сопро­
тивление коррозии в среде азотной кислоты, отличная 
окали ностой кость.
Возможна механическая обработка твердосплавным 
инструментом.
Устойчивость дуги удовлетворительная, разбрызгивание 
малое, хорошее формирование наплавленного валика и 
хорошая отделимость шлаковой корки

Наплавка выполняется на постоянном токе обратной по­
лярности.
Наплавка производится с предварительным подогревом 
не менее 300 °С. На небольшие изделия наплавка может 
осуществляться без предварительного подогрева



Л1Щ-3**
ЛПЦ-ЗМ**

Электроды покрытые металлические 
для ручной дуговой сварки в 
нижнем положении конструкций 
из меди и хромовой бронзы средних 
и больших толщин без подогрева 
или с минимальным подогревом 
(IS O -350 ) основного металла

ЛНЦ ОЗМ-2** 
ЛИЦ. ОЭМ-3**

Высокопроизводительные злею роды 
для сварки меди и ее низколегирован­
ных сплавов без подог рова или с мини* 
мальвым предварительным подогревом

Сварка производится на постоянном токе обратной 
полярности.
Электроды обеспечивают стабильное горение дуги, хоро­
шее формирование шва и отделимость шлака. Рекомен­
дуются для сварки и ремонта изделий из меди и хро­
мовой бронзы толщиной 15 мм. Они разработаны взамен 
электродов ЛНЦ-1 и обеспечивают более высокие меха­
нические свойства швов при сохранении остальных сва­
рочно-технологических характеристик.
Процесс выполняется короткой дугой при вертикальном 
расположении электрода. Для получения глубокого про­
вара сварку производят пол у погруженной дугой

С варка выполняется на постоянном токе обратной поляр­
ное! и.
При сварке требуется незначительный предварительный 
(без сопутствующего) подогрев изделий (150-350 °С ). 
Полое чем в 2 раза повышается производительность свар­
ки по сравнению с электродами "Комсомолец-100” . 
Достшастся это применением форсированных режимов 
сварки и концентрированным тепловложением, обеспе­
чиваемым при плавлении толегопокрытого электрода. 
Обеспечивается минимальное легирование шва, тем са­
мым повышается сто электропроводность. Обеснечива- 
1ш стабильное горение дуги, малое разбрызгивание метал­
ла, удовлетворительное формирование шва. По энерге­
тическим свойствам несколько уступают электродам 
АНЦ-3
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Марка электрода

м Комсомол ец- 
100” *

ЗТ (МНЖ5-1) *

Назначение и область применения

Электроды с покрытием основного типа 
для сварки и наплавки меди марок Ml, 
М2, М3, а также сварки меди с малоугле­
родистой сталью.
Электроды применяются для сварки 
листовых конструкций и трубопро- 
кодов. Пригодны для сварки и наплав­
ки в нижнем и наклонном положениях

Для сварки медно-никелевого сплава 
МНЖ5-1, МН-5, латуни Л90, бронзы 
БрАМц9-2. Применяются для сварки 
трубопроводов из медно-никелевого 
сплава МНЖ5-1 и приварки фланцев,

Продолжение табл. 5

Основные свойства и технологические особенности

Сварка выполняется на постоянном токе обратной поляр­
ности.
Пии сварке металла толщиной более 5 мм требуется 
предварительный подогрев до температуры 300-500 °С- 
Сварка выполняется короткой дугой* Чувствительность к 
порам в корне тавровых швов с зазором между стенкой 
и полкой тавра при сварке ”в лодочку" при хорошем по­
догреве отсутствует.
Структура наплавленного металла -  крупные и средние 
зерна меди, имеющие вытянутую форму. Включений оки­
си меди не наблюдается. Наплавленный металл не имеет 
склонности к  трещинообразованию.
Формирование шва — хорошее. Отделимость шлака -  
удовлетворительная.
Наплавленный металл хорошо обрабатывается, обладает 
высокой коррозионной стойкостью в атмосферных ус­
ловиях и морской воде.

Сварка выполняется на постоянном токе обратной поляр­
ности.
Сварку следует производить быстро по возможности, 
в один слой, короткой дугой. Сварка стыков труб, 
компенсаторов и патрубков, изготовленных из сплавов



ЗТ (МНЖ5-П*

b p - l/ЛИВТ*

отростков, бобышек, штуцеров. 
Электроды могут также применяться для 
сварки сплава МНЖ5-1 со сталью в ниж­
нем и наклонном (до 4 0 -4 5 ° )  положе-* 
ниях при толщине изделия 2 мм и выше

Для сварки бронзовых деталей 
и исправления пороков, литья при 
изготовлении новых и ремонте 
поврежденных изделий. 
Применяются при сварке изделий, 
работающих на трение при больших 
нагрузках и скоростях скольжения. 
Пригодны для сварки и наплавки в 
нижнем положении

WЧО

МНЖ5-1, производится без предварительного подогрева. 
Приварка фланцев к трубам из сплава МНЖ5-1 произво­
дится с предварительным начальным подогревом. 
Подогрев в зоне влияния снижает коррозионную стой­
кость сварных соединений.
Места обрыва дуги и начала сварки должны перекрывать­
ся на длине 10-15 мм. Сварка кольцевых швов произво­
дится на асбестовой подкладке. При сварке металла 
толщиной более 5 мм требуется предварительный подо­
грев.
Сварные соединения по механической прочности не усту­
пают прочности основного металла.
Высокий нагрев при сварке вызывает частичное выпаде­
ние кристаллов железа из твердого раствора в зоне терми­
ческого влияния основного металла. Выделившееся же­
лезо снижает коррозионную стойкость сплава.
Такое явление наблюдается главным образом при мед­
ленном ведении процесса сварки швов больших сечений- 
Этим и вызвано требование вести сварку быстро, по воз­
можности, в один слой

Сварка выполняется на постоянном токе обратной поляр­
ности.
Структура наплавленного металла мелкозернистая.
В процессе сварки обеспечивается хорошее формирова­
ние шва и надежная защита наплавленного металла от 
воздействия воздуха.
Наплавленный металл получается без газовых пор, ш лако­
вых включений и трещин.
Электроды отличаются лёгким зажиганием
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Бр-1 /Л И ВТ* Электроды со стержнем БрАМц9-2 
пригодны для сварки бронзы марки 
БрА9Мц2Л, латуней марок ЛЦ40, 
ЛЦ40Ми1,5, Лц40МцЗЖ.
Электроды со стержнем БрОФ6,5-0,15 
пригодны для сварки бронз марок 
Бр010Ц2, БрОЮФЬ 
Электроды со стержнем БрОЮЦ2 при­
годны для сварки бронзы марки 
Бр08Ц4.

ЛПИ48-АБ-2* Для сварки, наплавки и заварки 
дефектов на отливках и изделиях 
из алюминиево-никелевых бронз 
типа БрА9Ж4Н4МцК БрА9Ж4Н4

ЛПИ48-МАБ-1* Для сварки и заварки дефектов 
на отливках изделий из марган­
цево-алюминиевых бронз типа 
БрАбМц 15 ЖЗН2 Ц2. 
БрА7Мц15ЖЗН2Ц2

ОЗБ-2М* Электроды с основным покрытием 
для наплавки оловянисго-фосфорйегой 
бронзы на сталь и бронзу, сварки

Продолжение табл. 5

Основные свойства и технологические особенности

дуги, стабильным ее горением без сильного разбрызги­
вания. Сварку следует производить быстро, не создавая
перегрева металла в зоне шва.
Перед сваркой поверхность детали в районе сварки долж­
на быть очищена от окислов, следов жира и грязи до чис­
того металла. При многослоййой сварке алюминиевых 
бронз, прежде чем накладывать последующий валик, 
предыдущий валик следует зачистить наждачным кругом 
на глубину 0,2-0,3 мм.
Бронзовые детали непосредственно после заварки жела­
тельно помещать в печь или горячий песок для равномер^ 
ного и медленного охлаждения

Сварка выполняется на постоянном токе обратной поляр­
ности

Сварка выполняется на постоянном токе обратной поляр­
ности

Наплавка производится на постоянном токе обратной 
полярности



ОЗБ-2М*

ОЗА-2*

ОЗЧ-6*

оловянисто-фосфористой бронзы и 
заварки дефектов бронзового литья. 
Возможна сварка других типов бронз, 
а также сварка, наплавка и заварка 
дефектов литья в деталях из чугуна 
(после предварительной проверки). 
Пригодны для сварки в нижнем и 
вертикальном положениях

Для заварки брака литья и наплавки 
деталей из алюминиево-кремнистых 
сплавов типа АЛ-4, АЛ-9, АЛ-11 и др. 
Пригодны для сварки в нижнем и огра­
ниченно в вертикальном положениях

Электроды с основным покрытием, 
содержащим железный порошок, для 
холодной сварки в нижнем и верти­
кальном положении конструкций из 
серого и ковкого чугуна.
Электроды предпочтительны при 
ремонте сквозных дефектов, особенно 
в тонкостенных деталях

Сварка выполняется на постоянном токе обратной по­
лярности.
Сварка производится с предварительным подогревом до 
250—400 °С (в зависимости от толщины свариваемого 
изделия) и очисткой его от окислов и грязи. Шлак уда­
ляется промывкой швов горячей водой с применением 
стальных щеток.
Горение дуги стабильное, плавление без откалывания кус­
ков обмазки и без образования дефектов

Сварка выполняется на постоянном токе обратной поляр­
ности.
Сварку необходимо производить с минимальным теп­
лое ложением, небольшими валиками длиной 3 0 -50  мм с 
послойным охлаждением до 100 °С и проковкой шва 
ударами молотка
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Наименование и область применения

Для холодной сварки и наплавки 
чугуна, при исправлении несквозных 
дефектов небольших и средних раз­
меров в чугунных отливках до и после 
механической обработки. Могут быть 
использованы при восстановлении 
деталей бывших в эксплуатации из 
серого, высокопрочного и ковкого 
чугуна. Рекомендуется для сварки 
соединений, к которым предъявляются 
повышенные требования в отношении 
чистоты поверхности после обработ­
ки, а также особенно рекомендуются 
для заварки первого слоя в соединениях, 
требующих высокой плотности. 
Рекомендуется применять в сочетании 
с электродами ОЗЧ-6 для сварки 
первого (обеспечивающего плотность) 
или последнего (обрабатываемого 
слоя).
Пригодны для сварки и наплавки в 
нижнем и наклонном положениях

Электроды с основным покрытием для 
холодной сварки, заварки дефектов 
литья в деталях из серого и высоко­
прочного чугуна. Особо рекомендует­
ся для сварки соединений, к которым 
предъявляются повышенные требования

Продолжение табл. 5

Основные данные и технологические особенности

Сварка выполняется на постоянном токе обратной поляр­
ности.
Наплавленный металл плотный имеет медно-никелевую 
основу с твердостью 120-160 НВ, легко поддается обра­
ботке резанием. Проплавление основного металла мини- 
мальное.В зоне оплавления образуется узкая полоска 
повышенной твердости.
Зажигание дуги легкое (с одного прикосновения), горе­
ние дуги стабильное, почти без разбрызгивания.
Сварка производится короткими швами длиной 2 0 -  
30 мм. После наложения каждого шва наплавленный 
участок проковывается легкими ударами молотка. Свар­
ка возобновляется после охлаждения места сварки до 
температуры 60 °С.
Электроды позволяют выполнять сварку на малых токах. 
Сварное соединение обладает высокими показателями 
прочности, плотности и пластичности, стоек в агрессив­
ных средах, водных растворах солей, щелочей, органи­
ческих соединений, пара и горячих газов

Сварка выполняется на постоянном токе обратной по­
лярности.
Сварка производится короткими швами длиной 30 - 
50 мм, после наложения каждого шва наплавленный 
металл проковывается легкими ударами молотка. Для 
сварки чугуна, подвергавшегося при эксплуатации тер-



ОЗЧ-З* по чистоте обрабатываемой поверх­
ности.
Обеспечивают твердость наплавленно­
го слоя, более близкую к твердости 
чугуна, чем электроды марки МНЧ-2. 
Заварку крупных дефектов или 
наплавку больших объемов рекомен­
дуется производить чередуя слои, 
наплавляемые электродами ОЗЧ-З и 
ОЗЖН-1.
Пригодны для сварки в нижнем и верти 
кальном положении.

ОЗЖН-1* Электроды с основным покрытием 
для холодной сварки, наплавки и 
заварки дефектов литья в деталях 
из серого и высокопрочного чугуна.
При заварке крупных дефектов или 
наплавке больших объемов металла 
используется совместно с электро­
дами марок ОЗЧ-6 или МНЧ-2.
Первый и последний слои выполняются 
электродами ОЗЧ-6 или МНЧ-2, а 
промежуточные слои поочередно запол­
няются электродами ОЗЖН-1 и МНЧ-2. 
Пригодны для сварки в нижнем и верти­
кальном положении

ЦЧ-4* Электроды с покрытием основного 
типа для сварки и наплавки без 
подогрева деталей из серого и высо­
копрочного чугуна, а также из чу-
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мическому воздействию, применять специальную тех­
нологию

Сварка выполняется на постоянном токе обратной по­
лярности.
Сварка производится короткими швами длиной 3 0 - 
50 мм, после наложения каждого шва наплавленный 
металл проковывается легкими ударами молотка.
Сварка возобновляется после охлаждения места сварки 
до 60 °С

Сварка выполняется на постоянном токе обратной поляр­
ности.
Сварка производится небольшими участками, длиной 
25—35 мм с послойным охлаждением. При сварке ков-



Марка электрода Назначение и область применения

цц_4* гуна в сочетании со сталью, и заварки
дефектов в отливках.
Электроды употребляются в основном 
при заварке механически обработан­
ных поверхностей и при заварке 
трещин и незначительных сквозных 
отверстий в деталях, подвергающих­
ся гидроиспытаниям.
Могут применяться для восстановления 
без последующей термообработ­
ки ответственных деталей судовых 
механизмов (дифференциальные короб­
ки, крышки насосов, втулки брашпиля 
и т.д.)
Применяются также при ремонте 
плит шпилей, брашпилей судов СРТ, 
корпусов гидронасосов судов МРТ. 
Пригодны для сварки и наплавки 
в нижнем положении

ОЗЧ-4* Электроды с основным покрытием для
наплавки деталей из серого и высоко­
прочного чугуна без подогрева. 
Особенно рекомендуются для наплавки 
последнего слоя при работе поверхно­
стей на истирание или при наличии 
ударных нагрузок. В этом случае

Продолжение табл. 5

Основные свойства и технологические особенности

кого и высокопрочного чугуна длина валика может быть 
увеличена до 80-100  мм.
Для улучшения механической обрабатываемости мест 
сварки рекомендуется накладывать на ранее наплав­
ленный валик отжигающий валик (не заходя на основ­
ной металл).
При сварке больших толщин обварку производить элект­
родами ЦЧ-4, а заполнение разделки -  электродами типа 
УОНИИ-13/55.
В целях уменьшения напряжения в сварном соединении 
рекомендуется наплавленный металл проковывать легки­
ми ударами молотка и возобновлять сварку после ох­
лаждения шва до температуры 5 0 -6 0  °С.
Наплавленный металл и переходная зона обрабатывают­
ся обычным режущим инструментом.
Электроды дают химически стойкую плотную наплавку, 
наплавленный металл -  высоколегированная сталь. 
Наплавленный металл при увеличенных объемах дефектов 
склонен к  трещинообразованию и надрывам в переход­
ной зоне

Наплавка производится на постоянном токе обратной 
полярности.
Наплавку производят короткими швами длиной 30 - 
50 мм. После наложения каждого шва наплавленный 
участок проковывается легкими ударами молотка.
Сварка возобновляется после охлаждения места 
сварки до 60 °С.



ОЗЧ-4*

АНР-3*

ОЗР-1*

подслой наплавляется электродами 
марки ОЗЧ-З.
Пригодны для сварки и наплавки 
в нижнем и вертикальном положениях

Электроды предназначены для резки, 
строжки, удаления д  ефектных участ­
ков сварных швов, разделки дефектов 
литья и других изделий из стали в 
монтажных и цеховых условиях на откры­
том воздухе и в помещении. 
Рекомендуются для использования при 
резке металла или выплавке дефектов 
швов во всех пространственных поло­
жениях, предпочтительней в верти­
кальном

Для резки, строжки, прошивки отвер­
стий, удаления дефектных мест, раз­
делки дефектов изделий из стали 
(в том числе высоколегированных), 
чугуна, медных сплавов.
Пригодны для резки во всех простран­
ственных положениях

•СьС/>

Резка и строжка металла электродами АНР-3 производит­
ся на переменном или постоянном токе обратной поляр­
ности.
Отличаются легким возбуждением дуги, дуга горит ста­
бильно без отрывов.
Поверхность реза равномерна по ширине без выхватов. 
Допускается чешуйчатость, но не более 2 мм по высоте. 
При резке электрод производит обратно поступательные 
движения. При резке в вертикальном положении электрод 
устанавливается перпендикулярно поверхности. При рез­
ке в нижнем положении (на горизонтальной плоскости 
после возбуждения дуги) электрод наклоняется и дуго­
вая строжка производится практически ’’лежачим элект­
родом”

Резка выполняется на переменном и постоянном токе. 
Применение электродов повышает производительность 
труда по сравнению с вырубкой и шлифовкой. Наугле­
роживание кромок реза отсутствует, поверхность реза 
чистая, выделяющиеся при резке аэрозоли не содержат 
токсичных примесей.
Среднее значение скорости резки электродами диаметром 
4,0 мм: для стали СтЗ (толщиной 14 мм) и стали 
08X18Н9Т (толщиной 12 мм) составляет 12 м/ч
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О Рекомендуемые режимы сварки, механические свойства шва, выполненного электродами для сварки и наплавки
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ОЗСМ 3,0 90-100 80-90 80-90
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электрода S

!ЧЧан
XоЧг>
£V
«)
Я
d

Сила тока, Л Характеристика расплавления 
электрода

Положение шва в пространстве

нижнее верти* потолоч- 
кальное ное х - я  я я х 

•в- И
-9- 2 я-
о 1  ̂Й ж~£-

еао
н 5$ ах *“* ж * Ж W■в* п
t  а

Я 5
5 1о *
Я о

а.

и? • “ «С b  s

4>ч

Я ^
5 « 3 «э
Н в)

Чrtаи
с*to
£ а»« км я

>. ж

УОНИИ-13/45 А 3.0 100-130 90-120 90-120 430-530 155
4,0 160-210 130-160 130-160 7,5-9,5 - 1,60 (44-54) 26 (16) 180
5,0 220-280 160-210 -
6,0 260-320 - —

ДНГ-1 4,0 180-200
5,0 210-240 — - 12,0-12,5 70 — 510 28 160 -
6,0 250-280 (164)

УОНИИ-13/55 3,0 100-130 90-120 90-120 490 130 150
4,0 160-210 130-160 130-160 8 4 - 9 4 - 1,60 (50) 20 (13)
5,0 220-280 160-210 -
6,0 260-320 - —

Э-138/50Н. 3,0 100-130 130-160 130-160 490 140
4,0 160-210 160-210 160-210 8 4 - 9 4 -*■ 1,70 (50) 22 (14) 150
5,0 220-280 200-240 -
6,0 260-320 — —

АНО-9 4,0 160-190 ’’сверху -
вниз”
160-200

5,0 180-240 220-270 —
4,0 - ’’снизу 9 4-Ю ,0 - 1,60 490 20 130

вверх” (50) (13)
5,0 - 130-150

160-180 —



ИТС-4с 3,0 100-130

о«ч7оO
' 90-120 8,0-8,5

4,0 160-210 130-160, 130-160
5,0 . 220-280 160-210 —

АНО-25 3,0 60-100 70 -110 80-130
4,0 140-170 130-150 130-170 9 4-10 ,5
5,0 160-230 160-180 —

АНО-Дс 3,0 80-120 70-110 190-250
4,0 120-180 100-140 160-180 10,0-11,0
5,0 190-250 100-140 —

ОЗС-27 3,0 90-110 -j 0 1 'О о 70-90
9,0-10,0

ВНИИСТ 4,0 130-150

о7оO' 90-110

УОНИИ-13/45МХ 3,0 100-120 90-100 90-100
4,0 160-180 130-160 130-160 7,8-94
5,0 200-240 160-190 —

ОЗС-11 3,0 90-110 70-90

оо7оO'

4,0 130-150 120-140 120-140 8,0-9,0
5,0 160-210 150-180

ТМЛ-1У 3,0 60-100
4,0 100-170 — — —
5,0 140-200

4811-3 3,0 100-130
4,0 150-180 — — —
5,0 210-250

о

ак45-20

1,60
490
(50) 22

Дж
(кгс*м)
47
(4,8) 180

— 618 24 180
(63) (18)

При -70 °С  
65 (64)

530 зи45
(54,0) 28

П

245
(25,0) "

540 157
1.5 (55) 20 (16) —

450 135

(46)
22 (14)

450 88
14 (46) 22 (9) —

490
(50)

8 88
(9)

550(55)
18

60(6) —



Сила тока, Л
__________Продолжение табл. 6

М еханические свойства наплавленного металлаМарка
э л е к т р о д а

Х арактеристика расплавления 
электрода

я
=1

Положение шва в пространстве

нижнее верти- потолоч- 
калм ю с ное а.
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О
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X
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н
X
о
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х  , 3

о

2
4 )О о.*

2
В .  C l У 4 )

£ х: « Ч X
4 ) et х £ оо £ '' X > ,  я 2

3£Х£_
£
£ •я « с*1) X -  «
о *

£  г

ПЛ-1 1 3.0 70-00 50-80 50-80
4,0 130-110 1 ю -1 3 0 11 0 -ПО 10,0-12,0 1,70 540(55) 22 78(8) -
5.0 150-180 120-160 -
Ь. 0. 120-180 - -

ЭЛ-400/10У 2,0 40-55 35-50 35-50
ЭЛ-400/10Т 3,0 80-100 60-80 60-80 11*5 — 12,0 - 1,65 550(55) 25 88 (9) —

4,0 130-150 110-130 110-130
5,0 150-170 120-140 --

о зл -6 2,0 30-50 25-40 25-40
3,0 60-80 55-75 55-75 11,0-12,0 - 1,59 560(57) 33 98(10) -

4,0 120-140 90-120 90-120
5,0 140-160 - -

11ИЛТ-5 2,0 30-50 25-40
2,5 40-70 30-50 - 12,0-13,0 98-100 - 590 (60) 30 98(10) 90
3,0 60-100 4 0 -8 0 —

4,0 100-140 80-120 —

5,0 130-170 - -

У0НИИ-13/НЖ 2,0 30-45 25-40 25-40
3,0 80-100 70-90 70-90 10,0-11,0 98 1,60 490 (50) 27 90(9) 160
4,0 120-140 110-130 110-130
5,0 160-180 145-165 —



УОНИИ-1 з/нж 4 0 -50

Св-12X13

ЭА-395/9

АП В29

АНВ-35

Ц Л 41

2,0 40-60 40-50

3,0 8 0 - 100 60-90 60-90

4,0 110 -14 0 10 0 -110 10 0 -110  10,0
5,0 160 -18 0 14 5 -16 5 —

3,0 8 0-;100 60-90 60-90 .
4,0 120--140 110 -13 0 М О -130 10,0
5,0 140--160

О'Г?*7о

-

3,0 6 0 -110 50 -9 0 60-100
4,0 9 0 -150 60-100 7 0 -1 1 0  14,5
5,0 110 -18 0 90 -120 —

3,0 6 0 -110 Цу О 1 '‘С о 60-100
4,0 9 0 -150 60-100 7 0 -1 1 0  144
5,0 110 -18 0 9 0 -120 —

3,0 90- 110 80-100 75-9 5
4,0 130 -15 0 110 -13 0 10 0 -120  10,0
5,0 170--19 0 0 1 О 100 -1

ЦЛ-51 3,0 9 0 -110 80-100 75-9 5
4,0 13 0 -15 0 110 -13 0 100 -120 12,0
5,0 170 -19 0 15 0 -17 0 —

Аннам 3,0 85-95 70-90 70-90
4,0 П О -12 5 100-120 100-120 15,0
5,0 130 -145 120-135 —

АНЖР-2 3,0 8 5-95 70-90 70-90
4,0 1 10 -125 100-120 100-120 144
5,0 140-160 120-140 —

АНЖР-Э 3,0 8 5 -9 5 70-90 70-90
4,0 110 -12 5 100-120 100-120. —

5,0 13 0 -150 120 -14 0 —

СУ1

12,0 90-95 588 (60) 16 50(5)

11,5

12,0

14,0

1,60

1,60

1 ,6

1,65

610(62) 30 118 (12)

540(55) 30 100(10)

540(55) 22 80(8)

640(65) 14 49(5)

1,65 65(640) 16

1,7 610(62) 25

1,6 590(60) 35

6(59)

115 (12 )

118 (12 )

590 (60) 30 125(13)
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Марка

электрода
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Продолжение Табл. 6
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Сила тока, Л Характеристика расплавлении 
электрода

Механические свойства наплавленного металла

Положение шва в пространстве

ккжнес верти- iu.no дон* 
калвнос нос
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ер

ех
од

 м
ет
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ня
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5h4»
T
оu
О*X«/ч
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П д*
g c  х,
1 * 2  
О* аа оС to®*

г?>ч
It р,
х ^
$> ы
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|  £ €
t  X 4>О £ х

S .
§  *Л —ч arrv ™
« 1 1 SS u

а *  2 £
5  х*  Й

£5АА

Ф
е »
Я X
X 5О *fc- 4>X

3,0 7(1-80 60-70
4,0 110—130 100-120 - 12,0-13.0 90-95 i f75 540(55) 25 98(10} -

3,0 80-100
4,0 110-140 -  - 8,0-9,0 - 1,50 — — — -

5,0 140-180
6,0 180-240

4,0 200-220
5.0 250-270 -  - 8,5 - U<* - - - -

4.0 JJO -J60
5,0 190-200 - 9 ,0 - IQ,Q — - - - - -

4,0 100-140
5,0 160-200 -  - 12,2 - 1,35 - — - -

6 М 200-240
7,0 240-280

3,0 8 0 - W 0
4,0 W0-140 -  - 14,0 - 1,4 - — - —

5,0 160-190

4,0 300-400
5,0 400-500 — * — 20,0-22,0 - - 230-260 30-33 180
6,0 500-600 (24-27)



АИЦ/ОЗМ-2 2,0 120-160 -

ЛНЦ/ОЗМ-3 3,0 180-240 _ _ 16,0-19,0
4,0 220-300
5,0 350-400
6,0 420-520

Комсомолец-100 3,0 90-110 Наклон­
ное
70-90

4,0 120-140 100-120 - 13,5-14,8
5,0 170-190 150-170

ЗТ (М11Ж5-1) 3,0 140-160
4,0 180-200 -  _ 18,0
5,0 200-250

6,0 200-220
8,0 240-260 - -

ЛШ148-ЛП-2 4,0 160-180
5,0 180-200 —  _ —

6,0 210-240

ЛШМ8-МЛБ-1 4,0 110-120
5,0 130-150 -  - —

6,0 160-180 *

ОЗБ-2М 3,0 100-120 90-110 13,0-15,0
4,0 140-/60 120-140

ОЗЛ2 4.0 100-120 100-120
5,0 130-150 120-140 6,3-6,5
6,0 160-180 -

034-6 2,0 60-80 50-70 143-16,0
2,5 70-90 60-80 -

3,0 80-100 70-90
4,0 140-160 130-150
5,0 180-200 160-180ел

ш

180-220

1,75 (19-23) 25-35 -  160-180

130 250(25,0) 10 20(2)
'

- 245 (25,0) - 160

- 205 (21,0) 3-4 - -

- 570(57) 15 - -

- 650(65) 18 - -

1,45 290 (30) 8 - -

2,00 72(7,2) - - 90

290-340
(29,5-35) 12
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Положение шва в пространстве
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тр
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ов

 н
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1 
кг

 н
ап
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ен
но
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нижнее верти­
кальное

потолоч­
ное

3.0 9 0 - ПО 70-90
4,0 120-140

0т1

- 11 ,0-12,0 - 1,50
5,0 160-190 140-170
6,0 210-230 190-210

3.0 8 0-110 70-100
4.0 110-130 НК)-120 - 10,5-11,5 90-95 1,60
5,0 140-160 120-150

3,0 100-120 9 0 -110
4,0 (30 -150 120-140 - (л 1 Ьч* О -- 1,3
5,0 160-170 150-170

3,0 6 0 -8 0
4.0 9 0 -1 2 0 - - 9 ,5-12 ,5 (.80
5.0 130-150

2.5 6 0 -8 0 5 0 -7 0
3,0 8 0 -1 1 0 70-100 - 10,5-12.0 8 0 -9 0 1,75
4,0 110-130 100-120
5,0 *40-160 120-150

Продолжение табл. 6

Механические свойства наплавленной» металла

8 sX У
и8.

5 с  *
=Г а; £

'в  а» С о х

о ^X
<ю 
а» 8
5 *

О  п X

ос
ть
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390(40) 18

440(45)

480-510
(49-52)

240(25) 15



Производительность резки выплавленною  
металла, кг,/ч, не мсисс

АИР-3 4,0 2 3 0 -3 0 0 6
5,0 3 0 0 -4 0 0  - — 11
6.0 3 5 0 -4 5 0 17

0 3 1 4 3.0 1 1 0 -1 7 0 1 1 0 -1 7 0 1 1 0 -1 7 0 Среднее значение скорости резки электродам и диам етром  4 мм  для стали СтЗ (толщ иной

4,0 1 8 0 -2 6 0 1 8 0 -2 6 0 1 8 0 -2 6 0 14 м м ) и стали 08X181191' (толщ иной 12 м м ) составляет 12 м/ч

5,0 2 5 0 -3 5 0 2 5 0 -3 5 0 2 5 0 -3 5 0
6,0 3 6 0 -6 0 0 3 6 0 -6 0 0 3 6 0 -6 0 0

и»
1 Л»



Химический состав металла

Марка
электрода

Химический состав

углерод Марганец кремний никель хром молибден ванадий

03С-23 0,09 0,40-0,60 0.08-0,18 - - - -

АНО-6 0,09 0,60-0,80 0,08-0,15 - - - -
УОН ИИ-13/45 Не более 

0,12
0,35-0,75 6,18-0,35 — - - -

АНО-4
АНО-4С

0,06-0,10 0,60-030 Не более 
18

— — — —

МР-3 0,09-0,12 030-0,80 0,15 - - - -

ОЗС-4 0,08-0,12 035-0,70 0,20-0,30 - - - -

ОЗС-17Н 0,07-0,12 030-0,80 0,10-0,25 - - - -

АНО-21 Не более 
0,10

030-0,80 0,30 - - - -

АНО-29М Не более 
0,10

0,45-0,65 0,20 - - - -

АНО-ТМ

УОНИИ-13/45 А 
УОНИИ-13/45Р

Не более 
0,11

0,35-0,65 0 QO 1 О С» СЛ - - - -

АНГ-1 0,06-0,10 0,70-1,0 0,17—0,30 - - - -

УОНИИ-13/55
УОШШ-13/55Р

Не более 
0,11

0,65-1,20 0,18-0,50 - - - -

Э-138/50Н Не более 
0,11

0,45-0,75 0,15-0,35 0,7-1,1 - - -

АНО-9 0,06-0,10 0,90-1,20 0,30-0,60 - - - —

ИТС-4С Не более 
0,11

0,80-1,20 0,15-0,35 - - - -

АПО-25 Не более 
0,40

0,8-1,2 0,20-0,40 1,60-2,20 - - -

АНО-Дс 0,10 1,10 0,35 — - - —

ОЗС-27 Не более 
0,09

030-0,85 0,10-0,30 2,90-330 - - -

ВНИИСТ



наплавленного электродами
Т а б л и ц а  7

наплавленного металла, % Примечание

титан железо медь сера, 
не более

фосфор, 
не более

прочие
комп»*
кенты

примеси

-  Оси, - 0,040 0,040 - -

-  Осн. - 0,040 0,040 - -

-  Оси. -  ■ 0,030 0,030 - -

— Осн. - 0,040 0,040 -

-  Осн. - 0,030 0,030 - -

Осн. - 0,040 0,045 - -

-  Осн. - 0,030 0,030 - -

-  Осн. - 0,040 0,040 - -

— Осн. _ 0,040 0,040 _

— Осн. 0,030 0,030 — ~

- Осн. - 0,040 0,040 -

- Осн. - 0,030 0,030 -

- Осн. - 0,030 0,030 -

~ Осн. - 0,040 0,040 -

- Осн. - 0,030 0,030 -

- Осн. **- 0,025 0,025 -

- Осн. - 0,022 0,019 -

— Осн. - 0,07-0,15
факульта­
тивно

0,027 Не более -  
0,032

Нормы по содср 
жанию меди фа 
культатквны

57



Марка
электрода

Химический состав

углерод марганец кремний никель хром молибден ванадий

УОНИИ-13/45МХ Не более 
0,И

0,35-0,65 0,18-0,35 - 0,35 -0,60 0,35-0,60 -

03011 0,06-0,12 0,40-0,90 0,15-0,35 - 0,35-0,65 0,35-0,65 -

ТМЛ-1У 0,06-0,12 0,50-0,90 0,15-0,40 - 0,8-1,2 0,40-0,70 -

48Н-3 0,12 0,50-1,00 Не более 
0,60

- 0,70-1,20 0,40^.0,70 -

ЦЛ-11 0,05-0,12 1,00-2,50 Не более 
1,30

8,00-10,50 18,00-22,00 —

ЭА-400/10У
ЭА-400/10Т

Не более 
{U0

1,10-3,10 Не более 
0,60

9,00-12,00 16,80-19,00 2.00-3,50 0,30-0,75

ОЗЛ*6 Не более 
0,12

Не более 
2,50

0,30-0,80 1130-1330 24,00-27,00 -

НИАТ'5 0,08-0,14 1,00-2,30 До 0,70 23,0-27,0 13,50-17,00 430-7,00 -

У0НИИ-13/НЖ Не более 
0,10

1,00-2,00 030 - 1,20 8,00-11,0 16,00-19,00 - -

У0НИИ-13/НЖ 0,08-1,16 0,50-1,50 0,30-1,00 Не более 11,0-14,00 - -
1 -1 V « л П АП

ЭА-395/9 Не более 
0,12

1,20-2,80 0,35-0,70 22,00-27,00 1330-17,00 4,50-7,00 -

АНВ-29 До 0,09 1,00-2,00 0,30-1,20 730-10,00 18,00-2130 - -

АНВ-35 0,05-0,12 1,00-2,50 До 1,30 8,00-1030 18,00-22,00 - -

ЦЛ-41 Не более 
0,08

0,20-0,60 Не более 
0,38

1,0-13 11,5-143 - -

ЦЛ'51 0,035 0,15-0,60 Не более 
0,35

1,80-2,50 12,0-15,0 - -

А11ЖР-1 Не более 
0,11

1,40-2,60 Не более 
0,45

57,00-61,50 22,00-26,00 8,80-11,0 -



Продолжение табл. 7

наплавленного металла, % Примечание

титан железо медь сера, 
не более

фосфор, 
не более

прочие
компо­
ненты

примеси

-  Осн.

\

- 0,30 0,30 - -

-  Осн, - 0,025 0,035 - -

-  Осн, - 0,025 0,035 - -

-  Осн. - 0,030 0,035 - -

— Осн. - 0,020 *0,030 Ниобий 
0,7-1,3, 
но не ме­
нее 8С

-  Оси. - 0,025 0,030 - -

-  Осн. 0,020 0,030 - ~

-  Осн. - 0,020 0,030 - Азот не 
более 0,20

— Осн, - 0,030 0,030 - -

-  Осн. - 0,030 0,035 - -

-  Осн, - 0,018 0,030 - Азот 0,10-0,15

-  Осн. 0,03 0,020 0,030 -

-  Осн. - 0,020 0,030 - Ниобий 0,70-1,0

-  Осн, - 0,030 0,035 - -

-  Осн. 0,030 0,035 - -

Не более Осн. 
0,10

- 0,016 0,023 - -

59



Марка
электрода

Химический состав

углерод марганец кремний никель хром молибден ван;

АНЖТ-2 Не более 
0,10

1,29-240 Не более 
0,50

38,00-42,00 2 240-26,00 6.30-8,80 -

АНЖР-3 Не более 
0,11

1,50-2.60 более
0,40

23,00 -26,00 1-1 m  лл 2,70—440 —

03 Л-19 Не более 
0,12

1,00-2,50 0,20-0,90 11,00-14,00 22,00-26,00 -

ЭН-60М 0.50-0,90 0,40-1,00 0,80-1,20 2,30-3,20 0,30-0,70 -

Т-620 3.00-340 ЬОО-1,50 2,00-2,50 — 22,00-24,00 - —

ШМ6 1,60-1,90 0,60-1,20 0,70-1,50 - 5,0-6,0 -

ЦН-2 1,60-2,20 - 1,50-2,60 - 26,0-32,0 -

ЦИ-6Л 0,05-0,12 1,0-2,0 4,8-6,4 7,0-9,0 15,0-18.4 _

АНЦ-3
АНЦ-ЗМ

- - 0,10-0,35 - 0,6-1,2 - -

АНЦ/ОЗМ-2 - 0,12-0,20 0,03-0,08 - - -

АНЦ/ОЗМ-З - 0,20 Не более 
0,05

- - --

Комсомолец-100 _ 4,50-5,70 0,70-0,80 _
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Продолжение табл. 7

наплавленного металла, % Примечание

титан железо медь сера, 
не бопее

фосфор, 
нс более

прочие
компо­
ненты

примеси

Не более 
С,10

Оен. — 0,016 0,025 - --

Нс более 
0,10

Осн. - 0,015 0,023 - -

- Ося. - 0,030 0,030 - -

Не более 
0,03

Оск. 0,030 
1 и 2 гр. 
качества 
0.020 
3 гр. ка­
чества

0,035 
1 и 2 гр. 
качества 
0,030 
3 гр, к а* 
чества

Твердость наплав­
ленного металла 
52-60 HR С

1 .0 0 -1 3 0 Осн. — Бо?
1 ,0-2 ,0

Твердость 
наплавленного 
металла 5 8 -5 9  HRC

Не более 
0,40

Осп. — 0,035 0,030 Ниобий 
7,0-8,0

- Твердость наплавлен­
ного металла 5 2 -5 7  HRC

Осн. 0,035 0,04G Вольфрам
4 .0 -  5,0 
Кобальт
5 9 .0 -  65,0

Твердость наплавлен­
ного металла 4 0 -5 0  HRC

- Оси, - 0,025 0,030 - - Твердость 2 8 -3 7  HRC

- - Осн. — - Алюминий
0,05-0,30

- Электропроводность 
шва от меди 40-60%

Не более 
0,005

Нс более 
0,15

Осн. - - Алюминий
0,15-0,22

Электропроводность 
шва от меди 50-80%

0,30 Осн. " — Алюминии Бор 
ке более не более 
0,20 0,020

- 0,75-0,85 Осн, - - — — Твердость нзплавлен*
ного металла (факуль 
татипио) U 5-12G  НВ
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Марка Химический состав
электрода

углерод марганец кремний никель хром молибден ванадий

ЗТ (МНЖ5-1) - 0,69 , 0,47 5,02 - - -

Бр-1/ЛИВТ 
ЛПИ 48-АБ-2

0,39-0,41
1,00-1,60 0,50 4,70-5,30 Бор

0,005-0,010
- 0,005-0,010

ЛПИ 48-МАБ-1 11,90-12,80 0,50 2,00-2,60 Бор
0,005-0,010

- 0,005-0,010

ОЗБ-2М - - - - - - -

ОЗА-2 Не более 
0,20

Следы Не более 
5,00

- - - -

ОЗЧ-6 0,05 1,10 0,30 1,20 0,7 - -

МНЧ-2 - 1,80-2,60 - 64,00-68,00 - - -

ОЗЧ-З Не более 
0,04

Не более 
0,10

Не более 
0,14

Не менее 
99,00

- - -

ОЗНЖ-1 0,90-1,10 0,30-0,50 0,50-0,80 47,00-48,00 - - -

ц ч ^ Не более 
0,25

Не более 
1,20

Не более 
0,80

-  ‘ - - 8,5-10,5

034-4 0,30 0,50 0,50 95,00 - - -
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Окончание табл. 7

наплавленного металла, %  Примечание

титан железо медь сера, 
не более

фосфор, 
не более

прочие
компо­
ненты

примеси

- 0,67 92,9 - - - -

_ _ 87,5-88,0 _ 0,09 Олово 1,36
3,70-4,30 Остальное Алюми­

ний
8,20-9,00

1,4 Примеси: цинк -  1,0; 
кремний -  0,1; олово -  
0,1; сера -  0,05; фос­
фор -  0,05; свинец — 
0,01

2,70-3,30 Остальное Алюми­
ний
7,40-8,00

1,4 Примеси: цинк -  1,0; 
кремний -  0,1; олово -  
0,1; сера-0 ,0 5 ;  фос­
фор -  0,05; свинец -  
0,01

Твердость наплавлен­
ного металла в исход­
ном состоянии нс ме­
нее 100 НВ

0,15-0,25 — — — — Алюми­
ний ос­
тальное

“ —

10,0 Остальное Бор
0,2

Твердость наплавлен­
ного металла ( второй 
слой на чугуне) 
СЧ-12-28 не более 
200 НВ

- 2,20-3,50 Остальное - - - - Твердость наплавлен­
ного металла 120- 
160 НВ *

Не более 
0,10

Не более 
0,08

0,005 0,003 Твердость наплавлен­
ного металла 
150-180 НВ

— Остальное 0,030 0,030 Алюми­
ний -  
следы

— Твердость наплавлен­
ного металла 
180-210 НВ

- Осн. - 0,040 0,040 - - Твердость наплавлен­
ного металла

— 1,50 1,50 0,005 0,003 — — 160-190 НВ
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3. ПРОВОЛОКИ СВАРОЧНЫЕ И НАПЛАВОЧНЫЕ

3.1. Обшая характеристика, назначение, область применения, 
основные свойства и технологические особенности сплошной и порошко­
вой проволоки приведены в табл. 8, прутков -  в табл. 9.

3.2. Рекомендуемые режимы сварки, механические свойства 
сварного соединения (для наплавочных материалов -  наплавленного ме­
талла). химический состав металла шва приведены в табл. 10,11 (сплош­
ная проволока); табл. 12,13,14 (проволока из цветных сплавов); 
табл. 15 (сплошная проволока для сварки чугуна) ; табл. 16,17 (порош­
ковая проволока).

3.3. Химический состав прутков дан в табл. 18.
3.4. Дополнительные данные по сварочным и наплавочным про­

волокам и пруткам даны в Приложении (табл. 28).
3.5. При применении проволок и прутков (табл. 8,9), помечен­

ных знаком *, требуется кроме общеобменной вентиляции дополнитель­
ное применение респиратора или подача чистого воздуха под маску.

При применении проволок и прутков (табл. 8,9), помеченных 
знаком **, обязательно устройство местной вытяжной вентиляции и до­
полнительное применение респиратора.



ЛГ аб  л и ц а  8
Общая характеристика и сварочно-технологические свойства сварочных и наплавочных проволок

Марка проволоки Назначение и область применения Основные свойства и технологические особенности

Св-08А 
Св-08 АА

Св-08 ГСЮ* 
Св-08 Г2СЮ* 
Св-ОНГЗОО*

Нйзкоуглерсдис.тая сварочная Сварка производится на переменном и постоянном токе
проволока для автоматической и
полуавтоматической сварки под
флюсом марок ОСЦ-45, АН-348А
сталей марок А,В,Д, ЮХ1СН1Д
между собой и отливками из
стали марок 20Л, 25Л, 08ГДНЛ,
08ГДНФЛ и поковками. Может 
применяться при сварке чугуна 
в углекислом газе для наплавки 
первого (облицовочного слоя).
Пригодна для сварки и наплавки в 
нижнем положении

Сварочные проволоки с алюми­
нием для полуавтоматической 
сварки в защитных газах низко- 
углеродистых и низколегиро­
ванных сталей

Сварка производится на постоянном токе.
Добавление в проволоку алюминия обеспечивает по­
вышенную стойкость металла шва против кристаллиза­
ционных трещин. Применение проволок с добавлением 
алюминия целесообразно яри сварке изделий, для ко­
торых использование стандартных проволок марок 
Св-08Г2С, Св-08ГС не обеспечивает требуемого качест­
ва швов по стойкости против пор из-за плохого качества 
свариваемого металла (влага, ржавчина, краска, масло, 
изморозь и т.д.)



O'

Марка проволоки

Св-08ГСШ*
Св-08Г2СЮ*
Св-08ГЗСЮ*

Св-ЮГН

Св-08ГГМТ

Назначение и область применения

Легированная сварочная проволока 
для автоматической и полуавтома­
тической сварки под флюсом ма­
рок ОСЦ45, АН-348А, АН-66, 
АН-37П, ОСЦ45М, АН-348-АМ 
сталей марок Е, А32, D32, Е32, 
А36, D40, D36, Е36, Е40, отлив­
ками марок 2 О Л, 25 Л, 08ГДНЛ, 
08ГДНФЛ и поковками.
Пригодна для сварки конструкций, 
эксплуатируемых при воздействии 
Морской воды

Легированная сварочная проволо­
ка для автоматической многоду­
говой сварки на флюсо-медной 
подкладке и автоматической дуго­
вой сварке на медном ползуне ста­
лей марок А,В, D, А32, D32, А36, 
D36, D40, флюс марок ОСЦ-45 и 
ОСЦ-45М

Продолжение табл. 8

Основные свойства и технологические особенности

Уровень потерь электродного металла на угар и раз­
брызгивание в среднем на 40—50% ниже, а коэффи­
циент наплавки на 20-30% выше, чем у стандартной 
проволоки Св-08Г2С.

Сварка производится на переменном и постоянном токе 
обратной полярности

Сварка производится на постоянном токе прямой и 
обратной полярности



Св-08 Г2С

Св-С8ГСНТ

Легированная сварочная прово­
лока для сварки в углекислом 
газе изделий из углеродистых и 
низколегированных конструк­
ционных сталей марок А,В* D, 
A32,D32, А36, D36, D40,
ВстЗсп, ВСтЗпс, С, О 9Г2,
10Г2С1Д, 10ХСНД, БСтЗсп,
С т4 ,10,20,35,40,10ХГСН4Д, 
отливок из стали 20Л, 25 Л, 
08ГДНЛ, 08ГДНФЛ и поковок. 
Сварка углеродистых и низколе­
гированных сталей производит­
ся проволокой Св-08 Г2С, когда 
требуется равнопрочное» и 
высокая пластичность наплав­
ленного металла. Применима 
для сварки сталей 45, 20ХГС, 
когда к металлу шва предъяв­
ляются требования равнопроч- 
ности.
Применяется для сварки чугуна. 
Пригодна для сварки во всех 
пространственных положениях

Сварка производится на постоянном гоке обратной по­
лярности.
Процесс сварки характеризуется повышенным разбрыз­
гиванием расплавленного металла. Сварка выполняется 
короткой дугой.
Вылет электродной проволоки должен составлять 
10-20 мм

Для полуавтоматической сварки Сварка производится на постоянном токе обратной по- 
в углекислом газе сталей марок лярности.
Е, Е32, Е36, Е40, A,B,D,A32,D32, Проволока обеспечивает получение металла шва с высо- 
А36, D36, D40, отливок марок кими прочностными и пластическими свойствами и необхо- 
20Л, 25Л,08ГЖНЛ, 08ГДНФЛ димые коррозионные свойства сварных соединений в
и поковок, ВСтЗсп, 09Г2, морской воде. Перенос расплавленного металла через



Марки проволоки Назначение и область применения

Св-С8ГСНТ ЮХСНД, а также швов наружной 
обш ивки корпусов судов и дру­
гих корпусных конструкций, под­
верженных интенсивным корро­
зионным разруш ениям в морской 
воде. Пригодна для сварки во 
всех пространственных положе­
ниях

Св-09Г2СЦ* Сварочная проволока предназна­
чена для автоматической и полу­
автоматической сварки углеро­
дистых и низколегированных 
сталей с защитой углекислым 
газом. Применяется наряду с 
проволокой 08Г2С в тех слу­
чаях, когда требуется обеспе­
чить механические свойства 
металла шва на уровне требо­
ваний, предъявляемых к штуч­
ным электродам типа Э50А

Св-14Г2Сч* Сварочная проволока микроле- 
гированная редкоземельными 
металлами (РЗМ) предназначена 
для дуговой сварки низкоуглеро­
дистых и низколегированных 
сталей в двуокиси углерода и 
кислорода

Продолжение табл. 8

Основные свойства и точно логические особенности

дуговой про межуток-мел ко капельный, разбрызгивание 
меньше, чем при сварке проволокой марки Св-08 Г 2С. 
Швы стыковых и тавровых соединений хорошо ф ормиру­
ются в нижнем, вертикальном, горизонтальном, пото­
лочном положениях; образующиеся на поверхности каж ­
дого прохода отдельные чешуйки шлака легко удаляются 
с помощью щетки

Сварка производится на постоянном токе.
Проволока Св-09Г2СЦ обеспечивает при свгрке как  на 
прямой, так и на обратной полярности уменьшение прива­
ренных к основному металлу брызг на 50—60$ по срав­
нению с проволокой Св-08 Г 2С. При сварке на прямой 
полярноеги коэффициент наплазкн но сравнению со 
сваркой на обратной полярности повы ш ается,на 3 0 -3 5 $ . 
По сравнению с проволокой Св*08Г2С увеличивается 
стабильность горения дуги: улучшаются санитарно-
гигиенические условия труда сварщ иков, повышается 
стойкость металла шва против пор, в особенности при 
сварке по ржавому металлу.
Сварка производится на постоянном токе прямой поляр­
ности (минус на электроде).
Применяется наравне с проволокой Св-08Г2С, однако 
имеет по сравнению с ней следующие преимущества: 
1) возможность струйного переноса металла при сварке 
в СО2 и СО2 + О2 на токах выше критического 
JKp 280А. Легкоионизируемые добавки РЗМ повыша­
ют плотность тока в дуге, стабильность ее горения и зна­
чительно снижают уровень общих потерь метая л а на раз­
брызгивание при сварке;



Св-14Г2Сч*

ПП-АН11 * П орош ковая проволока для полу­
автоматической сварки  откры той 

os дугой конструкций из малоуглеро
д и еты \ и низколегированны х кон-

2) брызги практически не привариваю тся к  изделию, 
поэтому не требуется его последующ ая очистка и отпа­
дает необходимость в нанесении на поверхность 
изделий различных защитных см азок  и средств, пред­
отвращающих приваривание брызг к м еталлоконструк­
циям ;
3) из-за более вы сокой  стабильности горения дуги она 
менее подвержена вредному воздействию  магнитного 
дутья;
4) РЗМ активно связы вает серу и водород, поэтому кон ­
центрация этих элементов в шве снижается. Т ак , содержа­
ние остаточного водорода в ш вах, выполненных проволо­
кой с РЗМ. в 1 ,5 -2 ,С раза ниже, чем в швах, сваренных 
проволокой С'в-08Г2С.
Возможно использование более форсированны х режимов 
сварки без ухудш ения ф орм ирования и механических 
свойств ш вов.
Для повыш ения производительности сварки  рационально 
использовать проволоку диам етром  1,6—2,0 мм. Процесс 
сварки проволокой с РЗМ в активны х газах характеризу­
ется струйным переносом металла, поэтому сварка про­
волокой малых диаметров 1,2—1,4 м м  возм ож на только в 
нижнем положении.
Расход ССЬ или смеси газов при сварке проволокой  с 
РЗМ такой же, к а к  и при использовании проволоки 
Св-08Г2С.
О днако при сварке проволокой  с РЗМ увеличивается 
излучение дуги и концентрация озона в воздухе

Сварка вы полняется на постоянном токе обратной поляр­
ности .
Стабильность горения дуги вы сокая, перенос металла 
среднекапельный, привариваемость брызг к основному



о
Назначение и область примененияМарка проволоки

ПП-АН11* струкционных сталей при нижнем, 
горизонтальном на вертикальной 
плоскости и вертикальном поло- 
жениях швов.
Допускается сварка потолочных 
швов
Рекомендуется для сварки металла 
толщиной более 3 мм.
Благодаря возможности сварки в 
различных пространственных поло­
жениях проволока используется в 
монтажных условиях в судострое­
нии и строительстве.
Проволокой можно выполнять 
сварку вертикальных швов спосо­
бом '’сверху вниз” и ’’снизу вверх” . 
Типичные объекты применения: 
узлы машин различных типов, ем­
кости и технологические трубо­
проводы, строительные металло­
конструкции, надстройки судов

________________________________ Продолжение табл. 8

Основные свойства и технологические особенности

металлу средняя. Формирование шва благоприятное с 
небольшой выпуклостью, поверхность шва гладкая с 
небольшой чешуйчатостью.
Шлак покрывает поверхность шва равномерно, отдели­
мость отличная. Провар основного металла глубокий, 
стойкость против трещин высокая. Сварку ’’сверху 
вниз” выполняют при толщине металла 3—10 мм, при 
этом используют минимальные рекомендуемые ре­
жимы по напряжению. Положение электродной проволо­
ки перпендикулярно оси шва. При сварке ’’снизу вверх” 
обязательны поперечные колебательные движения элект­
родной проволоки. При сварке в нижнем положении за 
один проход выполняются швы калибром не более 
6—8 мм. Сварка потолочных швов выполняется на режи­
мах вертикальной сварки.
В проволоке отсутствуют гигроскопичные материалы, 
в то же время содержание газообразующих материалов 
достаточно высокое, что исключает необходимость ис­
пользования нитридообразователей. Шлакообразующая 
часть сердечника обеспечивает при расплавлении высо­
кую основность шлаков. Указанные особенности компо­
зиции сердечника позволяют получить при сварке этой 
проволокой шлак с хорошими физическими свойства­
ми, препятствующий стеканию металла с вертикальной 
плоскости.
Надежная защита металла от воздуха, достаточная сте­
пень раскисленности, высокая основность шлака 
позволяют при сварке этой проволокой получать высо­
кие механические свойства металлов шва и сварного 
соединения, которые находятся на уровне, достигаемом



ПП-АН11*

ПП-АН19Н*

ПП-АН21*

Порошковая проволока для ав­
томатической сварки с прину­
дительным формированием верти­
кальных швов на корпусах судов 
из малоуглеродистых и низколе­
гированных сталей в зоне пере­
менной ватерлинии. Отличается 
повышенной коррозионной стой­
костью.
Рекомендуется для сварки метал­
ла толщиной 10—30 мм. 
Используется на сварочных авто­
матах А-1381, А-1150У,’’Океан”

Порошковая: проволока для сварки 
металлоконструкций из малоугле­
родистых и низколегированных 
сталей, работающих с приложе­
нием статических и динамических 
нагрузок, при нижнем, горизонталь­
ном и вертикальном положениях 
швов.
Рекомендуется для сварки металла 
толщиной более 2 мм. Сварка вы­
полняется в защитной среде угле­
кислого газа

при сварке электродами типа Э50А и Э55А. Применение 
проволоки взамен электродов этого типа с диаметром 
стержня 4 -5  мм позволяет значительно повысить произ­
водительность сварочных работ

Сварка выполняется на постоянном токе обратной по­
лярности.
Устойчивость горения дуги хорошая, перенос металла 
среднекапельный.
Шлак покрывает поверхность шва равномерно, отдели­
мость отличная.
Стойкость против образования пор и трещин высокая. 
Чувствительна к  образованию технологических дефек­
тов при шунтировании дуги шлаком.
В процессе сварки необходимо следить за уровнем шла­
ковой ванны и периодически сливать избыток шлака че­
рез край ползуна. Перед сваркой проволоку рекоменду­
ется прокаливать при температуре 230-250 °С в тече­
ние 2 ч

Сварка выполняется в постоянном токе обратной по­
лярности.
Стабильность горения дуги вы[сокая, перенос металла 
мелко капельный.
Привариваемость брызг к металлу слабая.
Шлак покрывает поверхность шва равномерно, отде­
лимость хорошая. Стойкость против образования тре­
щин и пор высокая. Перед сваркой проволоку рекомен­
дуется прокалить при температуре 230-250 °С в течение 
2 ч. Сварка в нижнем положении выполняется при рас­
положении проволоки перпендикулярно к  шву или с 
наклоном ’’углом -  назад” . Сварка вертикальных швов,



Марка проволоки

ПГ1-АН21 *

ПП-ЛН45*

Назначение и область применения

Самозащитная порошковая про­
волока для автоматической и полу­
автоматической сварки сталей кате­
гории от А до Е40 включительно 
по ГОСТ 5521 -85  при нижнем или 
наклонном положении швов

Продолжение табл. 8

Основные свойства и технологические особенности

свариваемых способом "снизу вверх", выполняется при 
расположении проволоки "углом-вперед" или перпен­
дикулярно к  шву. При сварке угловых швов катетом - 
более 8 мм обязательны поперечные ко л ебания элект­
рода

Сварка выполняется на постоянном токе обратной по­
лярности (металл толщиной более 3 м м ).
Стабильность горения дуги высокая- 
Перенос металла среднекапельный, приварнваемость 
брызг к  основному металлу средняя, формирование 
швов благоприятное с небольшой выпуклостью. По­
верхность шва гладкая с небольшой чешуйчатостью, 
шлак покрывает поверхность шва равномерно, от-' 
делимость шлака хорошая, провар основного металла 
глубокий, обеспечивается стойкость против пористости 
швов при сварке на ветру до 12 м/с
Сварка вертикальных швов выполняется проволокой 
диаметром 2,5 мм способом "снизу вверх", при этом ис­
пользуют минимальные рекомендуемые режимы по то­
ку и напряжению. Положение электродной проволоки — 
под углом до 110° к оси шва, рекомендуются попереч­
ные колебательные движения электродной проволоки 
при минимальном вылете проволоки.

. Сварка горизонтальных швов производится проволокой 
диаметром 2,5 мм. При сварке в нижнем положении за 
один проход выполняются швы калибром не более 
6 -8  мм



ПП-АН46* Самозащитная порошковая прово­
лока для сварки в монтажных ус­
ловиях металлоконструкций из ста­
лей нормальной и повышенной проч 
ности с содержанием углерода до 
0,23% и временным сопротивлени­
ем разрыву до 560 МПа при распо­
ложении свариваемых швов в ниж­
нем, горизонтальном на вертикаль­
ной плоскости и вертикальном 
положениях швов

ПП-АН54** Порошковая проволока с сердеч­
ником рутил-флюоритного типа 
для полуавтоматической и авто­
матической сварки низколегиро­
ванных высокопрочных сталей ма­
рок 14Х2ГМР, 12ГН2МФАЮ и дру­
гих с 0q 2 ^ 5 8 8  МПа в нижнем, 
наклонном и горизонтальном по­
ложениях швов. Рекомендуется 
для сварки металла толщиной бо­
лее 5 мм. Сварка выполняется в 
защитной среде углекислого газа

'-jиг

Сварка выполняется на постоянном токе прямой поляр­
ности. Стабильность горения дуги очень высокая, пере­
нос металла от мелко капельного до среднекапельного, 
разбрызгивание металла незначительное, формирование 
швов благоприятное, поверхность шва гладкая с неболь­
шой чешуйчатостью. Шлак покрывает поверхность швов 
равномерно, отделимость шлака отличная.
Провар основного металла небольшой. Стойкость про­
тив образования трещин высокая. Обеспечивается стой­
кость против пористости при сварке на ветру до 10 м/с. 
Сварка вертикальных швов выполняется способом 
’’снизу вверх” при расположении электродной проволо­
ки под углом до 110° к  оси шва и совершении попереч­
ных колебательных электродной проволоки при мини­
мальном вылете проволоки.
При сварке в нижнем положении за один проход выпол­
няются швы калибром не более 8—10 мм.

Сварка выполняется на постоянном токе обратной по­
лярности.
Стабильность горения дуги умеренная. Перенос металла 
крупнокапельный. Привариваемость брызг к  металлу 
умеренная. Шлак покрывает поверхность шва равномер­
но, отделимость хорошая в глубоких разделах удовлет­
ворительная. Стойкость к образованию трещин и пор вы­
сокая. Сварка выполняется при расположении проволо­
ки перпендикулярно к шву или с наклоном ’’углом-- 
назад”.
При сварке металла толщиной более 20 мм требуется 
предварительный подогрев свариваемых кромок до 
100-150 °С. Перед сваркой проволоку рекомендует­
ся прокалить при температуре 230-250 °С в течение 
2 ч.



’-J Продолжение табл. 8

Марка проволоки 

ПП АН54**

Г1П-АН57**

Св-08ХМ

Наименование и область применения Основные свойства и технологические особенности

При сварке стали толщиной более 40 мм ее использо­
вание сопровождается снижением производительности, 
связанным с необходимостью зачищать поверхности 
швов от шлака после каждого прохода.

Высокопроизводительная порошко­
вая проволока с сердечником рутил- 
флюоритного типа для сварки в 
углекислом газе высокопрочных 
сталей большой толщины (до 
100 мм и выше) марок 
12ГН2МФАШ, 14Х2ГМР,
14Х2ГМРЛ и др. с пределом 
текучести свыше 588 МПа в ниж­
нем, наклонном и горизонтальном 
положениях

Легированная сварочная проволока 
для автоматической и полуавтома­
тической сварки под флюсом АН-22 
теплоустойчивых сталей марок 
15ХМ, 20ХМЛ. Используется в ка­
честве присадочной проволоки 
при ручной аргонодуговой сварке 
неплавящимся вольфрамовым 
электродом

При сварке хорошо формируются швы, разбрызгивание 
электродного металла невелико, металл шва равномер­
но покрывается тонкой шлаковой коркой, которая лег­
ко удаляется. Сварка многопроходных швов выполняет­
ся по слою шлака. Шлаковая корка удаляется пос­
ле выполнения 4—5 проходов. Проволока обеспе­
чивает механические свойства металла шва на уровне ос­
новного металла и высокую сопротивляемость образо­
ванию холодных и горячих трещин. Содержание диффу­
зионного водорода в металле, наплавленном проволо­
кой ПГ1-АН57, не превышает 3 мп/100 г.
Перед использованием проволоку необходимо прока­
лить при температуре 230—250 °С в течение 2—3 ч для 
удаления влаги и следов волочильной смазки



Св-08 MX

СВ-08ХГСМА*

Св-08ХГСМФА*

Легированная сварочная проволока 
для автоматической и полуавтома­
тической сварки под флюсом АН-22 
теплоустойчивой стали марки 12МХ. 
Используется в качестве присадоч­
ной проволоки при ручной аргоно- 
дуговой сварке неплавящимся 
вольфрамовым электродом

Легированная сварочная проволока 
для полуавтоматической сварки 
в углекислом газе теплоустойчи­
вых сталей марок 15ХМ и 20ХМЛ. 
Используется в качестве приса­
дочной проволоки при ручной 
аргонодутовой сварке неплавя­
щимся электродом

Легированная сварочная проволока 
для полуавтоматической сварки 
в углекислом газе теплоустой­
чивых сталей марок 12Х1МФ, 
15Х1М1Ф, 20ХМФ-Л, 15Х1М1Ф-1. 
Используется в качестве приса­
дочной проволоки при ручной 
аргонодуговой сварке неплавя­
щимся электродом



Продолжение табл. 8

Марка проволоки Назначение и область применений Основные свойства и технологические особенности

С в-06Х 19Н 9Т * Высоколегированная сварочная 
проволока для аргонодуговой 
сварки неплавящимся электродом, 
сварки под флюсом и в углекислЬм 
газе плавящимся электродом ста­
лей 12X21Н5Т, 12X18Н9Т, 
12Х18Ш0Т, сталей 12Х21Н5Тс 
12Х18Н10Т, когда к металлу шва 
предъявляются требования корро­
зионной стойкости в средах, не 
вызывающих межкристаллитную 
коррозию при отсутствии требова­
ния равно прочности; для сварки 
стали I ОХ 14Г14Н4Т, стали 
10Х14Г14Н4Т с 10Х18Н10Т, 
когда предъявляются требования 
Коррозионной стойкости в слабых 
агрессивных средах при отсутствии 
требования пластичности и вязкости 
при отрицательных температурах. 
Пригодна для сварки во всех 
пространственных положениях

Сварка в углекислом газе сталей 12XI8H9T, 12Х18Н10Т 
производится проволокой диаметром 1,0—1,6 мм с 
вылетом не более 8-15 мм на максимальных скорос­
тях сварки без поперечных колебаний электрода, ко­
роткой дугой. При многослойной сварке наложение пос­
ледующего слоя производится после полного остывания 
предыдущего слоя



CB-12XI3*
СВ-20Х13*

Высоколегированная сварочная 
проволока для автоматической и 
полуавтоматической сварки под 
флюсом АН:26, АН-45 и в угле­
кислом газе коррозионно-стой­
ких высокохромистых сталей 
12X13, 20X13, 12X17. Пригодна 
для сварки в нижнем положении

Св 18ХМА Легированная проволока для свар­
ки под флюсом АН-348-А низколе­
гированных конструкционных ста­
лей 25ХГСА, 30ХГСА, 30ГСНА

ПП-АНВ1* Порошковая проволока для свар­
ки высоколегированных и корро­
зионно-стойких сталей типа 
18—10, работающих в агрессивных 
средах, когда к  металлу шва предъ­
являются требования стойкости 
против м^жкристаллитной корро­
зии в нижнем и горизонтальном на 
вертикальной поверхности положе­
ниях швов. Рекомендуется для 
сварки металла толщиной более 
5 мм

ПП-АНВ2** Порошковая проволока для свар­
ки комбинированных соединений 
перлитных сталей типа ЗОГ с аусте­
нитными марганцовистыми типа

Сварка выполняется на постоянном токе обратной по­
лярности. Металл толщиной до 10 мм сваривается без 
предварительного и сопутствующего подогрева. Более 
толстый металл сваривают с предварительным и сопут­
ствующим подогревом до температуры 250-300 °С с 
последующим отпуском при температуре 680-700 °С в 
течение 2 -3  часов

Сварка выполняется на переменном и постоянном 
токе

Сварка выполняется на постоянном токе обратной 
полярности. Стабильность горения дуги умеренная. 
Перенос металла крупнокапельный. Привариваемость 
брызг к  металлу умеренная. Шлак покрывает поверх­
ность шва равномерно, отделимость хорошая, в глу^ 
боких разделах удовлетворительная. Стойкость к об­
разованию трещин и пор высокая.
Сварка выполняется при расположении проволоки 
перпендикулярно к шву или с наклоном "углом назад", 
не допускается сварка кромок, покрытых маслом, а 
также обработанных газовой или плазменной резкой. 
Перед сваркой проволоку рекомендуется прокалить при 
температуре 230—250 °С в течение 2 ч

Сварка выполняется на постоянном токе обратной по­
лярности.
Стабильность горения дуги умеренная.
Перенос металла крупнокапельиый. Привариваемость



Марка проволоки Назначение и область применения

ПП-АНВ2** 110Г13 Л в закаленном состоянии, 
а также малоуглеродистых сталей 
с аустенитными в нижнем и гори­
зонтальном на вертикальной 
плоскости положениях швов 
(110Г13Л+30Г), (45Г17ЮЗ + 
45Г17ЮЗ), (45 Г17ЮЗ+ВСтЗсп), 
(45Г17ЮЗ+12Х18Н10Т), 
(12Х18Н10Т+ВСтЗсп). 
Рекомендуется для сварки 
металла толщиной более 5 мм

Св-04Х19Н11МЗ* Высоколегированная сварочная про­
волока для автоматической и руч­
ной сварки в защитных газах непла- 
вящимся и плавящимся электродом 
судовых трубопроводов из сталей 
марок 08Х18Н10Т, 08Х18Н12Т, 
12Х18Н9Т, 12Х18Н10Т,
12Х18Н12Т, 10Х17Н13М2Т, 
12Х18Н9ТЛ, 08X22 Н6Т,
08Х22Н6Т с 12Х18Н10Т и 
08Х18Н10Т

Св-08Х19Н10Г2Б* Высоколегированная сварочная 
проволока для полуавтомати­
ческой сварки в защитных газах 
плавящимся электродом сталей 
марок 08Х18Н10Т, 08Х18Н12Т, 
12Х18Н9Т, 12Х18Н10Т, 
12Х18Н12Т, 10Х17Н13М2Т, 
12Х18Н9ТЛ

Продолжение табл. 8

Основные свойства и технологические особенности

брызг к  металлу умеренная. Шлак покрывает поверх­
ность шва равномерно, отделимость хорошая, в глу­
боких разделках удовлетворительная:.
Стойкость к образованию трещин и пор высокая.
Сварка выполняется при расположении проволоки пер­
пендикулярно к  шву или с наклоном *’углом-назад’\  
Не допускается сварка кромок, покрытых ржавчиной, 
а также обработанных газовой или плазменной резкой. 
Перед сваркой проволоку рекомендуется прокалить 
при температуре 230-250 °С в течение 2 ч

Сварка плавящимся электродом выполняется на пос­
тоянном токе обратной полярности

Сварка выполняется на постоянном токе обратной по­
лярности



Св-0819Н9Ф2С2*
Си 08Х19Н11Ф2С2*

БрАМц9-2

БрАЖНМц8,5-4-5-1,5*

Высоколегированные сварочные 
проволоки для полуавтоматической 
сварки в защитных газах плавящим­
ся электродом сталей марок 
08Х22Н6Т, 08Х22Н6Т с 
12X18HI0T и08Х18Н10Т

Для ручной аргонодуговой 
сварки в защитных газах 
алюминиево-марганцевой бронзы, 
мышьяковистой латуни, меди и 
медно-никелевого сплава с алю­
миниево-марганцевой бронзой, 
ручной и механизированной на­
плавки на сталь. Для полуавто­
матической сварки в защитных 
газах алюминиево-марганцево­
железистой и марганцево-железис­
той латуни.
Используется при ремонте гребных 
винтов, а также при сварке деталей 
и арматуры судового машинострое­
ния. Пригодна для сварки во всех 
пространственных положениях

Для сварки, наплавки при ремонте 
гребных винтов из бронзы марок 
БрА9Ж4Н4 и ’ Никалиум”

Сварка выполняется на постоянном токе обратной по­
лярности

Автоматическая и полуавтоматическая сварка плавя­
щимся электродом выполняется на постоянном токе 
обратной полярности. Ручная сварка неплавящимся 
электродом в среде аргона выполняется на переменном 
токе.
Проволока малочувствительна к образованию трещин 
при сварке в жестком контуре, что является ее самым 
главным преимуществом перед другими марками

Полуавтоматическая аргонодуговая сварка плавящимся 
электродом выполняется на постоянном токе обрат­
ной полярности. Заварка дефектов на винтах произво­
дится с перерывами на охлаждение ранее выполненного 
шва до температуры не выше 200 °С



Марка проволоки Назначение и область применения

БрМцАЖН 12-8-3-2*

БрКМцЗ-1 **

ЛК62-05*

Для сварки, наплавки и пайки при 
ремонте гребных винтов из бронз 
марок БрА9Ж4Н4, 
БрА7Мц15ЖЗН2Ц2, 
БрАбМц15ЖЗН2Ц2, "Никалиум”, 
”Суперстон-70'\ ’’Новостон”, ла­
туни марки "Стоун”

Для газовой сварки бронз различ­
ных марок,, сварки меди угольным 
электродом в среде азота, автома­
тической и полуавтоматической 
сварки меди под флюсом марок 
ОСЦ-45, АН-348А, АН-20 и лату­
ней под флюсом АН-20, ручной 
сварки в защитных газах не­
жестких конструкций из меди

Для.пайки меди, латуни, стали; 
пайки разнородных металлов 
(медь, латунь и сталь). 
Применяется только в том случае, 
если припой не имеет контакта 
с морской водой. Может приме­
няться при наплавочных работах

Продолжение табл. 8
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Полуавтоматическая аргонодуговая сварка плавящим­
ся электродом выполняется на постоянном токе об­
ратной полярности.
Колебания проволоки при сварке должны быть мини­
мальными во избежание перегрева или чрезмерного 
проплавления металла винта

Сварка под флюсом выполняется на постоянном токе. 
Сварка в среде азота выполняется на переменном токе с 
применением осциллятора и на постоянном токе. 
Применение проволоки при сварке угольным элект­
родом и в среде защитных газов меди различных марок 
с бронзой КМцЗ-1 обеспечивает высокое качество 
сварки и хорошее формирование шва

Шов плотный, без раковин и пор, значительно умень­
шается вероятность образования горячих трещин по 
сравнению с проволокой Л62, уменьшается склон­
ность к  коррозионному растрескиванию.
По сравнению с проволокой Л-62 уменьшается вред­
ность процесса сварки, так как он не сопровождается 
заметным выделением паров окиси цинка.
При аргонодуговой сварке с присадкой ЛК62-0,5 соеди­
нение меди с латунью обладает высокими механически­
ми свойствами



МНЖКТ5-1 -0,2-0,2*

БС-ЗС*

JI63

Ьр0Ф6,5-0,15*

Для ручкой, полуавтоматической и 
автоматической сварки в защитных 
газах медно-ник слово го сплава, 
медно-никелевого сплава и меди 
с бронзой, латунью и сталью (угле­
родистой, легированной и кор­
розионно-стойкой) , а также для 
наплавки на сталь.
Используется при сварке судовых 
трубопроводов

Сварочная проволока для автома­
тической и полуавтоматической 
сварки в защитных газах плавя­
щимся и неплавящимся электродом 
изделий из материалов марок 
МНАЖМцб-0,8-0,8-06 (Б С З), 
МНАЖМцб-0,8-0,8-0,6 (БСЗ) с 
БрА7Н4Ж2, Л90, МНАЖМцб-0,8- 
0,8-0,6 (БСЗ) с БрА9Ж4Н4Мц1. 
Используется при сварке судовых 
трубопроводов

Для газовой сварки безо ловя нистых 
латуней и на план к и на углеродистую 
сталь•

Проволока для ручной аргоно­
дуговой сварки неплавящимся 
электродом оловянно-фосфорис­
той бронзы и оловянных бронз 
марок Бр()1()Ц2, Ьр08Ц4, 
Бр08П4Ц2,ЬрО 10ФI. Используется 
для исправления дефектов отливок 
гребных винтов

Формирование швов удовлетворительное как на пос­
тоянном токе прямой полярности, так и на переменном 
токе

Сварка плавящимся электродом выполняется на пос­
тоянном токе обратной полярности* Сварка неплавя­
щимся электродом выполняется на постояннном токе 
прямой полярности. Защитный газ - аргон или смесь 
аргона с гелием

Флюс — плавленная бура

Сварка производится на постоянном токе прямой 
полярности. В процессе аргонодуговой ручной сварки 
конец присадочного прутка должен находиться в зоне 
защитного газа, дугу необходимо зажигать на уголь­
ной или графитовой пластине и только после разогрева 
электрода сварку переносить на отливку
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Марка проволоки Назначение и область применения Основные свойства и технологические особенности

Бр010Ц2* Прутки для ручной дуговой и Сварка производится на постоянном токе обратной 
ручной дуговой сварки неплавя- полярности при ручной дуговой сварке и на постоян- 
щимся электродом изделий из ма- ном токе прямой полярности при аргонодуговой свар- 
териалов марок Бр010Ц2, ке неплавящимся электродом 
Бр08Ц4. Используется для ис­
правления сваркой дефектов 
отливок гребных винтов

ЛЖМц59-1-1* Прутки для газовой и ручной Для газовой сварки применяется флюс — плавленная 
аргонодуговой сварки неплавящим- бура.
ся электродом изделий из мате- При отсутствии проволоки БрАМц9-2 применяется 
риалов марок ЛЦ10, ЛЦ40Мц 1,5» Для аргонодуговой сварки (постоянный ток, прямая 
ЛЦ40МцЗ 1, а также сварки вин- полярность) 
тов из марганцовисто-железистой 
латуни марки ЛЦ40МцЗЖ

ЛОК 59-1-0,3* Прутки для: газовой сварки судовых Используемые газы -  кислород и ацетилен (либо его 
трубопроводов из материалов марок заменители), флюс -  плавленная бура 
МЗр., МЗр с ЛМЦ58-2, МЗр с ЛЦ16К4,
Л63, Л63 с ЛМц58-2, ЛС59-1,
ЛЦ40Мц1,5, биметаллических труб 
10+МЗр, 12ХНЗА+МЗр с шайбами 
из СтЗсп,20; сварки со стороны 
разъема биметаллических труб 10+
МЗр, 12ХНЗА+МЗр с МЗр (отрос­
тки и промежуточные вставыши)



СвАМг5* Для автоматической и полуавтома 
тической сварки плавящимся 
электродом и ручной аргонодуто- 
вой сварки неплавящимся элект­
родом алюминиевых, алюминиево­
магниевых сплавов марок 
1520 (АМг2), 1530 (АМгЗ),
1550 (АМг5), 1543 (АМг4)

СвАМгб* Для автоматической и полуавто­
матической сварки плавящимся 
электродом и ручной аргонодуго­
вой сварки алюминиевых, алюми­
ниево-магниевых сплавов марок 
1543 (АМг4),1550(АМг5),1560 
(АМгб).

00

Сварка плавящимся электродом выполняется пульси­
рующим однополярным электрическим током на об­
ратной полярности (импульсно-дуговая сварка), свар­
ка неплавящимся электродом — на переменном токе. 
Применение проволоки для данных марок сплавов 
обеспечивает прочность сварных соединений при ручной 
и полуавтоматической сварке во всех пространствен­
ных положениях и автоматической сварке в нижнем 
положении не менее 0,9 прочности основного металла. 
Перед производством сварных работ проволока подвер­
гается химической или электрохимической очистке. 
После очистки проволока должна иметь серебристо­
матовый цвет. На поверхности не допускается нали­
чие загрязнений и желтого цвета.
Срок хранения сварочной проволоки после травления 
до сварки не должен превышать трех сут. При хране­
нии проволоки свыше установленного срока (3 сут) 
проволоку необходимо протравить вторично. Повтор­
ную очистку допускается производить один раз. 
Обработанную электрохимическим способом прово­
локу можно хранить один год при условии герметич­
ной упаковки.
В случае отсутствия герметичной упаковки время хра­
нения проволоки в сухом отапливаемом помещении 
после электрохимической обработки до сварки не 
должно превышать 10 сут.

Сварка плавящимся электродом выполняется пульси­
рующим однополярным электрическим током на обрат­
ной полярности (импульсно-дуговая сварка).
Сварка неплавящимся электродом на переменном токе. 
Применение проволоки для данных марок сплавов 
обеспечивает прочность сварных соединений при руч­
ной и полуавтоматической сварке во всех пространст­
венных положениях и автоматической сварке в ниж-
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( вЛМгб*

С ' в Л М г б  1
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нем положении не менее 0,9 прочности основного метал 
ла.
Перед производством сварочных работ проволока под­
вергается химической или электрохимической очистке. 
После очистки проволока должна иметь серебристо­
матовый цвет. На поверхности не допускается наличие 
загрязнений и жслюго цвета.
Срок хранения сварочной проволоки после травления 
до сварки нс должен превышать трех сут. При хране­
нии проволоки свыше установленного срока (3 сут) 
проволоку необходимо протравить вторично. Повтор­
ную очистку допускается проводить один раз. 
Обработанную электрохимическим способом прово­
локу можно хранить один год при условии герметичной 
упаковки.
В случае отсутствия герметичной упаковки время хра­
нения проволоки в сухом отапливаемом помещении 
после электрохимической обработки до сварки не 
должно превышать 10 сут.

Сварка плавящимся электродом выполняется на пос­
тоянном токе обратной полярности, ручная -  на пере­
менном и постоянном токе обратной полярности.

Для автоматической и полуавтома­
тической сварки плавящимся элект­
родом и ручной аргонодуговой свар­
ки деталей и конструкций из алю­
миниевых, алюминиево-магниевых 
сплавов 1543 (АМг4), 1550 (АМг5), 
1560 (АМгб), 1561 (АМгбП, 
!561Н(АМг61Н), 19$5чТ 
(АМг62Т). 1980Т1 (В48-4Т1)



СвАМг61*

00

Применение сварочной проволоки обеспечивает проч­
ность сварных соединений при ручной и полуавтома­
тической сварке во всех пространственных положе­
ниях и автоматической сварке в нижнем положении 
не менее 0,9 прочности основного металла, гарантируе­
мой техническими условиями.
Указанная прочность для сварных соединений из сплава 
1561 (АМг61) обеспечивается при толщине деталей 
до 20 мм включительно.
При многопроходной сварке после выполнении каж­
дого валика необходимо производить его зачистку ме 
таллической щеткой. Выполнение каждого последую­
щего валика при многопроходной сварке высоко­
прочных. алюминиевых сплавов марок 156111 (АМгбШ) 
|985чТ(АМг62Т) и 1980Т1 (В48-4Т1) необходимо произ­
водить после охлаждении свариваемых деталей до темпе­
ратуры ниже 50 °Г.
После проведения сварочных работ проволока подверга­
ется химической или злектро химической очистке. 
После очистки проволока должна иметь серебристо 
-матовый цвет. На поверхности не допускается нали­
чие загрязнений и желтого цвета.
Срок хранения сварочной проволоки после травления 
до сварки не должен превышать грех еут.
При хранении проволоки свыше установленного срока 
(J сут) проволоку необходимо протравить вторично. 
Повторную очистку допускается проводить один раз. 
Отработанную злектро химическим способом прово­
локу можно хранить один год при условии герметичной 
упаковки.
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СвАМгб! *

СвАК5*
CbAKIO*

ПЧ 1 
ПЧ 2

Назначение и область применения Основные свойства и технологические особенности

В случае отсутствия герметичной упаковки время хра­
нения проволоки в сухом отапливаемом помещении 
после электрохимической обработки до сварки не долж­
но превышать 10 сут.

Для арго но дуговой и газовой свар­
ки алюминия и его сплавов. Исполь­
зуется при исправлении дефектов 
силумина.
Пригодны для сварки в нижнем и 
пол ув ер тик ал ь ном положениях

Аргонодуговая сварка вольфрамовым электродом вы­
полняется на переменном токе.
Аргонодуговая сварка плавящимся электродом вы­
полняется на постоянном токе обратной полярности. 
Сварка производится с максимально возможной ско­
ростью,, при которой происходит нормальное сплав­
ление присадочного металла с кромками. Перед 
сваркой поверхность основного и присадочного метал­
ла должна быть очищена от загрязнений, обезжирена 
и с нее должна быть удалена окисная пленка. При сварке 
применяют общий или местный подогрев при темпера­
туре 300-350 ° С  Для уменьшения внутренних напря­
жений в литых деталях применяется отжиг изделия 
после сварки с последующим медленным охлаждением

Прутки для газовой сварки серого 
чугуна с перлитной и перлитоферрит­
ной структурой. Используются в 
качестве электродных стержней для 
дуговой сварки и наплавки



ПЧ 3

ПАНЧ-11*

ос-J

Прутки для газовой сварки серого 
чугуна с ферритной структурой. Исполь­
зуются в качестве электродных стерж­
ней для дуговой сварки и наплавки

Самозащитная высоколегированная 
проволока сплошного сечения из 
сплава на основе никеля для исправ­
ления дефектов литья, а также для 
ремонта судовых деталей из серо­
го чугуна марок СЧ10, СЧ15,
СЧ20, СЧ25 без подогрева.
Возможно использование при изго­
товлении сварно-литых тонкостен­
ных деталей из ковкого и высоко­
прочного чугуна.
Самозащитная проволока ПАНЧ-11 
в основном предназначена для ис­
правления дефектов чугунных де­
талей с толщиной стенки 5 -1 5  мм. 
Можно восстанавливать и толстостен­
ные детали, используя проволоку 
для облицовки кромок разделки

Сварка выполняется на постоянном токе обратной по­
лярности. Полуавтоматическая сварка выполняется 
открытой дугой, без дополнительной защиты газом 
или флюсом. Малый диаметр проволоки позволяет 
использовать разделку кромок в виде щели, благо­
даря чему не только повышается стойкость соединений 
против трещин, но и снижается расход проволоки. 
Состав проволоки и ее технологические свойства обес­
печивают герметичность сварных соединений под дав- 
нием и ра в непрочность с основным металлом. Металл 
шва отличается высокими показателями прочности 
О =  540 МПа (55 кгс/мм2) и пластичности (5$ доВ
25%). Твердость металла шва 170-180 HV.
В околошовной зоне твердость повышается до 280— 
320 HV, но это не мешает выполнять обработку соеди­
нений любым режущим инструментом.
При подготовке деталей под сварку выполняются об­
щие рекомендации, зачистка поверхности, засверлов- 
ка в концах трещин и т.п.). Ширина разделки и развал 
кромок должны быть по возможности малыми, чтобы 
снизить количество наплавленного металла и обеспечить 
важное условие -  возможно меньший разогрев основ­
ного металла при сварке. Глубина проплавления при 
сварке проволокой ПАНЧ-11 до 2 мм.
Сварка без подогрева выполняется участками длиной 
30-50  мм. Предварительный местный подогрев ISO- 
25 0 °С позволяет увеличить длину участков до 8 0 -  
120 мм.
При сварке тонкостенных отливок, работающих под 
давлением, кратер выводится за пределы разделки.
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ПАНЧ 12*

I1H ЛИЧ5**

П1И1и-У0Г13Н4**
(ПП-Л1П05)

Назначение и область применении Основные свойства и технологические особенности

Самозащитная высоколегированная Отличается от проволоки марки ПАНЧ-1 I меньшим 
проволока сплошного сечения для содержанием никеля, 
исправления дефектов тонкостен­
ных изделий из чугуна без подо­
грева

Порошковая проволока для автома­
тической и полуавтоматической свар­
ки дефектов литья и ремонтной 
сварки высокопрочного чугуна с 
шаровидным графитом марок 
В445-5, ВЧ50-2. Может применять­
ся при сварке и наплавке отливок 
из чугуна любых марок с пластин­
чатым графитом

( варка и наплавка выполняется на постоянном токе 
прямой полярности.
Сварка выполняется открытой дугой.
Стабильность горения дуги высокая, перенос метал­
ла крупнокапельный, привариваемость брызг к ос­
новному металлу слабая. Отделимость шлака хоро­
шая.
Вероятность образования пор существует при сварке 
в узкую разделку (угол раскрытия кромок менее 
40й) .
П реду и режден не г реши н о предел я етс я i ю до г рево м.
Поверхность чугуна под сварку или наплавку должна 
быть зачищена до здоровою металла. Требуется пред­
вари те льны й подогрев отливок деталей до температу­
ры 400 -700 °С. Охлаждение замедленное 100 °С/ч)

Порошковая проволока для ав­
томатической и полуавтоматичес­
кой наплавки деталей и исправле­
ния пороков литья из стали 
П О П ЗЛ  (крестовины стрелоч­
ных переводов, детали рабочих 
устройств многочерпаковых 
земснарядов и т.п.)

Сварка производится на постоянном токе обратной 
полярности.
Обеспечивает хорошее формирование наплавленного 
слоя при максимальной производительности



ПП-Нп-10Х14Т**
(ПП-АН106)

1Ш-НП-ЗОХ5Г2СМ** 
(ПП-АН122)

1Ш-Нп-200Х I5CI ГРТ 
(ПП-АН125)

0040

Порошковая проволока для авто­
матической и полуавтоматической 
сварки открытой дугой уплотни­
тельных поверхностей деталей су­
довой арматуры, а также других 
деталей, где требуется слой вы­
сокохромистой нержавеющей 
стали.
Заменяет электроды У0НИИ-13/НЖ

Сварка производится на постоянном токе обратной 
полярности.
Наплавленный металл стоек против, коррозии в среде 
воды и пара

Св-12X13
Пригодна для сварки в нижнем и 
наклонном положениях

Порошковая проволока для по­
луавтоматической и автомати­
ческой наплавки открытой дугой 
деталей из углеродистых сталей 
и сталей ПОП ЗЛ, работающих в 
условиях абразивного изнашивания 
с ударами. Применяется для на­
плавки подчерпаковых роликов, 
пальцев -черпаковой цепи, роликов 
рольгангов и т.п.
Пригодна для наплавки в нижнем 
и наклонном положениях

Наплавка производится на постоянном токе обратной 
полярности.
Величина напряжения устанавливается возможно мень­
шей, при которой достигается хорошее горение и мини­
мальное разбрызгивание электродного металла. С уве­
личением напряжения увеличивается содержание азота 
и воздуха в наплавленном металле и могут возникнуть 
поры.
Величина вылета 60 -80  мм

Порошковая проволока для полу­
автоматической и автоматической 
наплавки открытой дугой деталей 
из углеродистых сталей и стали 
110Г1 ЗЛ, работающих в условиях 
абразивного изнашивания.

Наплавка производится на постоянном токе обратной 
полярности.
Величина напряжения устанавливается возможно мень­
шей, при которой достигается хорошее горение и мини­
мальное разбрызгивание электродного металла.
С увеличением напряжения увеличивается содержание
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Марка проволоки Назначение и область применения

1!Н-Нп-200Х15С1 ГРТ** 
(ПН-АН 1 25)

Используется для наплавки зубьев 
ковшей экскаваторов, козырьков 
многоковшевых экскаваторов и 
драг, режущей кромки черпаков, 
заменяют электроды Т-620

(ПП-АН134) * Порошковая проволока для на­
плавки под флюсом изношенных го 
ловок поршней судовых дизелей 
внутреннего сгорания

ПП-Нп-10Х15Н2Т** 
(ПП-АН138)

Само защитная порошковая про­
волока для механизированной на­
плавки кавитационно-стойкого 
слоя металла. Применяется для 
наплавки рабочих колес, камер 
проточного тракта гидротурбин. 
Возможна наплавка на вертикаль­
ные поверхности.

(Г1Г1-АН157) ** Порошковая проволока для ме­
ханизированной наплавки уплот­
нительных поверхностей энерге­
тической и нефтехимической арма-

Продолжение табл. 8

Основные свойства и технологические особенности

азота и воздуха в наплавленном металле и могут воз­
никнуть поры.
При сварке этой проволокой отсутствует шлаковая 
корка. Рекомендуется использовать преимущественно 
для широкослойной наплавки с поперечными коле­
баниями электрода размером 30—70 мм и при увели­
ченном вылете до 80—100 мм, не менее 50 мм. Наплав­
ка осуществляется не более чем в два слоя

Сварка производится на постоянном токе обратной 
полярности под флюсом АН-20С, АН26С.
Обеспечивает хорошее формирование наплавленного 
металла и отделимость шлаковой корки

Наплавка производится на постоянном токе обратной 
полярности.
Во избежание пор наплавку необходимо выполнять 
при напряжении дуги не более 24—26 В. Легирующие 
шлако- и газообразующие материалы обеспечивают 
стабильный процесс наплавки с малым разбрызгиванием 
и хорошей отделимостью шлаковой корки

Наплавка производится на постоянном токе обратной 
полярности под флюсом или в среде защитного газа. 
Наилучшие результаты достигаются при использовании 
флюсов марок АН-26, АН-15М или АН-20. В качестве



(ПП-ЛН157) **

1Ш-Нп-200ХГР** 
(ПП-АН160)

туры, работающей при температуре 
до 565 °С и удельных давлениях 
до 100 МПа; может применяться 
взамен ручной наплавки покры ­
тием электродами марок ЦН-6 и 
ЦН-12М. Рекомендуется для на­
плавки деталей нефтепромысло­
вых центробежных насосов, ножей 
и других деталей, работающих в 
условиях трения металла о металл 
при коррозионном и эрозионном 
воздействии среды

Самозащитная порош ковая прово­
лока для наплавки износостойко­
го сплава на коленчатые валы из 
высокопрочного чугуна марки 
ВЧ50-2

защитного газа используется аргон или смесь аргона с 
углекислым газом.
П роволока обеспечивает во втором и последующих 
слоях наплавленный металл типа
1Х20Н9С5М2РГТ, твердость наплавленного металла 
HRC 3 6 -4 5 . Стойкость против задиров в среде перегре­
того пара у металла, наплавленного проволокой ПГЬ 
АН157, в 1 ,5 -2 ,0  раза выше, чем у металла, наплав­
ленного электродами ЦН-6, и не уступает стойкости вы­
соколегированного металла, наплавленного электрода­
ми ЦН-32.
Наплавленный металл типа 1Х20Н9С5М2РГТ обладает 
высокой коррозионной стойкостью в 30%-й азотной, 
концентрированных серной, уксусной, 50%-й фосфорной, 
10%-й лимонной кислотах, в о д я н о м  паре и морской во­
де.
Наплавку деталей арматуры с диаметром условного про- ■ 
хода до 100 мм, изготовленных из сталей аустенитного и 
перлитного классов, можно производить без предвари­
тельного подогрева.
Для более крупных деталей рекомендуется предвари­
тельный подогрев до 3 0 0 -3 5 0  °С  и замедленное охлаж­
дение после наплавки. Термическая обработка наплав­
ленных деталей в интервале 500—900 °С  мало влияет 
на структуру и твердость наплавленного металла

Сварка производится с поперечными, на всю ширину 
шейки, колебаниями электрода, при этом обеспечи­
вается наплавленный металл типа доэвтектического чу­
гуна. Ш ирокослойная наплавка позволяет вести процесс 
при увеличенных значениях тока, что обуславливает 
хорошее формирование наплавленного металла, обес-



Марка проволоки Назначение и область применения

1111-Нп-2(ЮХГ1!**
(ПП-ЛН160)

ПI1-Hп-07X) 2НЗМ2Г2С** Порошковая проволока предна-
(ПП-ЛН163) значена для наплавки под флю­

сом судовых гребных валов, бал- 
леров, штырей рулей, стальных 
коленчатых валов и др. деталей, 
работающих в условиях цикличес­
кого нагружения

ПП-Нп-80Х20РЗТ Порошковая проволока для меха-
(МП-АН 170) ** низированной наплавки и восста­

новления деталей, работающих в 
условиях интенсивного абразив­
ного износа без ударов (рабочие 
колеса и улитки грунтовых на­
сосов и рабочие органы земле­
ройных машин, разрабатываю­
щих песчанные грунты, шнеки, 
козырьки многоковшовых 
экскаваторов и драг)

Продолжение габл. 8

Основные свойства и технологические особенности

печиваст меньшую по сравнению с наплавкой без 
поперечных колебаний химическую неоднородность и 
делает менее вероятным образование трещин в основ­
ном и наплавленном металлах

Наплавка производится на постоянном токе обратной 
полярности от источника с жесткой внешней характе­
ристикой под флюсом АН-26П. Твердость наплавленно­
го металла в третьем слое 35 -4 0  HRC.

Сварка производится на постоянном токе обратной по­
лярности.
Наплавочная порошковая проволока обеспечивает высо­
кую твердость наплавочного слоя без термообработки 
и снижение коэффициента расхода электродного метал­
ла. При сварке этой проволокой отсутствует шлако­
вая корка



ПП-Нп-ЗОХ2Н2Г**

ПП-Нп-35В9ХЗСФ 
(ПП-ЗХ2В8) **

Порошковая проволока для наплав 
ки под флюсом АН-348 слоя низ­
колегированной хромо ник елевой 
стали повышенной твердости на де­
тали из углеродистых и низколе­
гированных сталей, работающих 
в условиях трения металла о ме­
талл. Рекомендуется также для 
наплавки гладких и шлицевых 
валов, катков и натяжных колес 
гусеничных машин, осей, роликов 
и т.п.

Порошковая проволока большого 
диаметра для механизированной 
наплавки под флюсом АН-20 сталь­
ных валов горячей прокатки, но­
жей горячей резки металла, 
прессового инструмента и др. 
деталей, работающих в условиях 
циклической термической на­
грузки и износа

Сварка производится на постоянном токе обратной по­
лярности.
Склонность к образованию трещин малая, определи­
мость шлаковой корки при нагреве деталей до 350 °С 
и формирование наплавленного валика -  хорошие* 
Наплавка производится без предварительного подогре­
ва. Наплавка под флюсом АН-348А обеспечивает получе­
ние наплавленного металла HRC 42-50

Сварка производится на постоянном токе обратной 
полярности.
Процесс наплавки порошковой проволокой большого 
диаметра стабилен, формирование наплавленного валика 
и отделимость шлаковой корки хорошее
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Марка прутка

взк**

ЭВИ-! ** 
ЭВИ-2 **
эви-з**

Назначение и область применения Основные свойства и технолог ические особенности

В качестве присадочного материала при 
ручной арго но дуговой наплавке сталь­
ной арматуры, работающей в агрессивных 
средах в условиях высоких (до 600 °С) 
температур; шпинделей клапанов, 
работающих в агрессивных средах при 
температуре 400—500 °С; пароводяной, 
нефтяной и другой стальной арматуры. 
Пригодны для наплавки только в ниж­
нем положении

В качестве неплавящегося электрод­
ного стержня для дуговой сварки 
в инертном газе (аргон, гелий), 
а также для плазменных процессов 
резки, наплавки и напыления, 
Изготовляется из чистого вольфрама 
с присадкой окиси иттрия

Наплавка выполняется на постоянном токе прямой поляр­
ности. Перед наплавкой детали должны быть нагреты до 
500 °С . При наплавке первый слой выполняется при мини­
мальном значении сварочного тока для уменьшения переме­
шивания наплавленного металла с основным.
В процессе многослойной наплавки после наложения каждого 
слоя необходимо тщательное удаление шлака. Кратер шва вы­
водится за пределы наплавки. Наплавку верхнего слоя вести 
от середины к  краям  и в направлении, противоположном 
предыдущему слою.
После наплавки необходима термическая обработка: нагрев 
до 7 5 0 -8 0 0  °С.
Выдержка 1 ч. Охлаждение в ящ ике с сухим песком или в 
ящ ике с ’’распущенным” асбестом

Электроды из вольфрама с активизирующими присадками 
используются при постоянном и переменном токе.
Добавка к  вольфраму окиси иттрия снижает эффективный 
потенциал ионизации, в результате чего облегчается зажигание 
дуги, увеличивается устойчивость дугового разряда и повыша­
ется стойкость электрода.
Повышается плотность тока, так как  конец электрода не из­
меняет формы в процессе сварки. Для.предупреждения 
окисления вольфрамовые электроды используются только при 
сварке с защитой области дуги инертным газом.
Для уменьшения расходов электродов подачу инертного га­
за следует начинать до включения сварочного тока, а прекра-



э в л * *

эвч**

В качестве неплавящегося электрод­
ного стержня для сварки в инертном 
газе (аргон, гелий), а также для плаз­
менных процессов резки, наплавки 
и напылении.
Изготавливаются из чистого вольфрама 
с присадкой окиси лантана

В качестве неплавящегося электрод­
ного стержня для сварки в инерт­
ном газе (аргон, гелий), а также для 
плазменных процессов резки, наплавки 
и напыления.
Изготавливаются из чистого вольфрама

ЧО

щать после выключения тока и остывания электрода до его 
потемнения. Включать и выключать ток следует плавно. За­
тачивать конец электрода для сварки переменным током в 
виде сферы, постоянным — в виде конуса

Электроды из вольфрама с активизирующими присадками 
используются при переменном и постоянном токе.
Добавка к вольфраму окиси лантана снижает эффективный 
потенциал ионизации, в результате чего облегчается зажигание 
дуги, увеличивается устойчивость дугового разряда и повы­
шается стойкость Электрода. Повышается плотность тока, 
так как при этом конец электрода не изменяет формы в про­
цессе сварки.
Для уменьшения расходов электродов подачу инертною газа 
начинают до включения сварочного тока, а прекращают после 
выключения и остывания электрода до его потемнения. 
Включение и выключение тока плавное. Затачивается конец 
электрода для сварки переменным током в виде сферы, 
для сварки постоянным током -  в виде конуса
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Рекомендуемые режимы сварки, механические свойства сварного соединения* выполненного сплошной проволокой для сварки сталей

Марка сплопшой 
проволоки
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Си-08 Л 2,0 200-500 30-36 Сварка стали
Си-08 Л Л .СО 300-600 30-42 410 98 ВСтЗсп с при-

4.0 400-000 35-44 - — (42) 22 - 0 0 ,0) - мсненисм флю-
5,0 500- 1100 38-46 са ОСЦ-45

Си-08 ГСЮ 1.2 120-250 2 3 -3 0  -  - — 486(50) 26,4 63,2 148(15) — Сварка стали
ВстЗсп

1,0 140-300 25-32 551 (56) 25,6 59,2 125(13) — Сварка стали
2.0 380-400 32-34 10ХСНД

диаметр пропо-
локи 2 мм

Св-0ЯГ2О 0 1,2 120-250 2 3 -3 0 498(51) 30,0 66,6 155(16) Сварка стали
ВСтЗсп

1.6 U 0 -3 0 0 25-32 - - 578(59) 25,3 54,5 115 0 2 ) — у Сварка
2,0 380-400 32-34 ^ стали

х ЮХСПД 
*

Св-ОЬ'ГЗСЮ 1,2 120-250 2 3 -3 0 5 77(59) 27,8 56,6 140 (14) -
о
и Сварка 
о
§< стали 
а  ВСТ-Зеи

1,6 140-300 25-32  - — — - 668 (68) 27,8 49,2 127(13)
£
х Сварка

2,0 380-400 32-34 ^  стали
10ХСНД



Св-ЮГН 3,0 300-600
Св-ОвГСМТ 4,0 400-900

5,0 500 -1100

С8-08Г2С 0,8 50-130

1,0 80-220

1,2 120 -250
1,4 130 -280
1,6 140-300

Св-08 ГСНТ 1,2 120-350

Св-09 Г2СЦ 1,2 180 -200
1,4 280-300
1,6 340-360
2,0 400 -420

Св*14Г2Сч 1,2 240 -450
1,4 240-500
1,6 250 -600
2,0 270-700

Св-08 ХМ 2,0 250-300
Св-08 MX з,о 400 -450

Св-08ХГСМА 1,0 90-1110

Св-ОвХГСМФА 1,6 90-120
2,0 160-230

Св-06Х19Н9Т 1,6 205 -210
2,0 200-240

Св-12Х13 3,0 400-680

30-42
34-42
38-46

17-22 50-130 17-22 50-110

20-26 80-170 20-23 80-160
21-28 120-200 21-23 100-180
22-28 130-230 22-26 110-180
23-30 140-250 23-28 120-190

20-34 - - -

27-29 120-140 20-22 120-140
27-29 140-150 18-20 —
28-30 180-200 20-22 —
28-30 - - -

20-38
22-40
25-42
28-44

30-32
31-34

17-19 - - -

20-22

22-24
16-18
18-20 - - -

33-40 _

17-20

20-24

588-618
(56-62)

26 54 118(12,0) Сварка стали 
Ст4
Сварка стали

20-24
2 2 - 24
2 3 -  25

637(64) 24 50 98(10,0) СтЮХСНД

20-22

617(62)

590-640
(60-64)

25

26-34 62-69

185(19,0)

130-160
(13-16)

180 Сварка стали 
ВСтЗсп

- 600-630
(60-63)

26-32 52-68 120-155
0 2 -1 5 )

- -

- - - - - - -

- 620
(62)

19,7 68,1 - - Сварка стали 
15Х1М1Ф

- - - - - -
Сварка стали

- 585 (59) 37 50 98(10,0) 180 12XI8II9T

1059
006)

9 17 33,5
0,4)

Сварка стали 
08X13 с приме­
нением флюса 
АН-26 без тер­
мической обра­
ботки



40
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Окончание табл. 10

Марка сплошной 
проволоки

Д
иа

ме
тр

 п
ро

во
ло

ки
, м

м

Рекомендуемые режимы сварки Механические свойства сварного соединения Примечание

ток, А на пряже- ток, А 
ннс, В

напря­
жение,
В

ток, А напря­
жение,
В

«1
С
ав
ъа Ъ

О
тн

ос
ит

ел
ьн

ое
 у

дл
ин

ен
ие

 
6

s,
 %

, н
е 

ме
не

е

О
тн

ос
ит

ел
ьн

ое
 с

уж
ен

ие
 ф

, 
%
t н

е 
ме

не
е

« Е

* У Л г_К У Л w
S'* * 
1 ? !  
| д  5

5аи
i
£ гп я 
г 1
1 5as

Положение шва в пространстве _ *с «
Б X

нижнее вертикальное потолочное
| S

|v T
п Iу Л
2 ?
IS w

Св-12Х13 2,0 220-500 30-36 - — - - 656 18 52 94 — Сварка стали
(67) (96) 08X13 с отпус­

ком 700 °С в
течение 3 ч

СВ-20Х13 2,0 220-500 30-36
3,0 400—580 33-40 ~

Св-18ХМА 3,0 380-550 28-30
4,0 540-800 30-34 - - - - - — _ — — —

5,0 620-860 32-42

CB-04X19HI1M3 1,2 120-200 14-18 _ 442 (45) 25 40 49 (5,0) Автоматическая
*,« 150-250 16-28 дуговая наплавка

Св-08Х19НЮГ2Б 1,0 80-160 12-16 - — — — 540(55) 22 35 49(5,0) __ Автоматическая
дуговая наплавка

Св-08Х19Н9Ф2С2 0,8 60-120 12-14 - - - - - - - - - -

Св-08Х 19Н11Ф2С2 1,0

о7о00 12-16 - — _ _ г„ _ _



Т а б л и ц а  11
Химический состав сплошной проволоки для сварки сталей

Марка Химический состав проволоки, %
сплошной — ■ ' ------------- . _.. . - ..........—
проволоки углерод кремний марганец хром никелг» молибден титан сера, фосфор, прочие Приме-

не более не более элементы чанне

Св-08 А 

Св-ОвАА

Не более

Не более 
0,1

Не более 
ft,ft3

Не более 
0,03

0,35-0,60 Не более 
ft,V2

Не более 
0,10

Не более 
ft,25

0,030

0,020

0,030

0,020

Алюминий 
не ftonee 
0,01

Алюминий 
не более 
0,01

Св-08ГСЮ 0,05-0,12 0,20-0,50 1,50-1,90 - - - - 0,025 0,030 Алюминий
0,40-0,80

Св-08 Г2СЮ 0,05-0,12 0,30-0,60 1,90-2,30 - - - - 0,025 0,030 Алюминий
0,40-0,80

Св-08ГЗСЮ 0,05-0,12 0,60-0,90 2,20-2,60 - - - - 0,025 0,030 Алюминий
0,40-0,80

Св-ШГН Не более 
0,12

0,15-0,35 0,90-1,20 Не более 
0,20

0,90-11,20 - - 0,025 0,030 -

Св-08 ГСМТ 0,06-0,11 0,40-0,70 1,00-1,30 Не более 
0,30

Не более 
0,30

0,20-0,40 0,05-0,12 0,025 0,030 -

Св-08 Г2С 0,05-0,11 0,70-0,95 1,80- 2,10 Не более 
0,20

Не более 
0,25

- - 0,025 0,030 -

Св-08 ГСНТ 0,15-0,22 0,12-0,35 0,40-0,70 0,80-1,10 Не более 
0,30

0,15 - 0,025 0,025 -

40
VO



8
Продолжение табл. 1)

Марка
сплошной

Химический состав проволоки, %

проволоки углерод кремний марганец хром никель молибден титан сера, • 
не более

фосфор, 
ие более

прочие
элементы

Приме­
чание

СВ-09Г2СЦ 0,05-0,012 0,70-1,10 1,50-2,00 - - - - - - Цирконий
0Д0-0Д2

Св-14 Г2Сч 0,11-0,17 0,70-1,10 1,50-1,90 - - - - 0,030 0,030 F3M не ме­
нее 0,030

Св-08ХМ 0,06-0,10 0,12-0,30 0,35-0,60 0,90-1 ДО Не более 
0,30

040-0,70 - 0,025 0,030 -

СВ-08МХ 0,06-0,10 - 0,12-0,30 0,35-0,60 0,45-0,65 Не более 
0,30

0,40-0,60 - 0,025 0,030 -

СВ-08ХГСМА 0,06-0,10 0,45-0,70 1,15—1,45 0,85-1,15 Не более 
0,30

0,40-0,60 - 0,025 0,025 -

Св-08ХГСМФА 0,06-0,10 0,45-0,70 1,20-140 0,95-1^5 Не более 
0,30

040-0,70 - 0,025 0,025 Ванадий
0,20-0,35

CS-06X19H9T Не более 
0,08

0,40-1,00 1,00- 2,00 18,00-20,00 8 ,00- 10,00 - 040 - 1,00 0,015 0,030 -

Св-12Х13 0,09-0,14 0,30-0,70 0,30-0,70 12,00-14,00 Не более 
0,60

- - 0,025 о т о -

Св-20Х13 0,16—0,24 Не более 
0,60

Не более 
0,60

12,00-14,00 - - - 0,025 0.030 -

Cb-JSXMA 0,15-022 0,12-0,35 0,40-0,70 0^ 0- 1,10 Не более 
0.30

0,15-0,30 - 0,025 0,025 -



Св-04Х19И11МЗ Не более 
0,06

Не более 
0,60

1,00-20,00 18,00-20,00 10,00-12,00 2,00-3,00 - 0,018 0,025

Св-08Х19Ш0Г2Б 0,05-0,10 0,20-0,45 1,80-220 18,50-20,50 9,50-10,50 - 0,020 0,030 Ниобий
0,90-1,30

Св-08Х19П9Ф2С2 Не более 
0,10

1,30-1,80 1,00-2,00 18,00-20,00 8,00-10,00 - 0,025 0,030 Ванадий
1,80-2,40

Св-08Х19Н11Ф2С2 _ _ _ __ _

о



оК)
Т а б л и ц а  12

Рекомендуемые режимы сварки и механические свойства сварного соединения, выполненного проволокой и прутками из цветных сплавов

Марка 
проволоки, 
прутка из цветных 
металлов

Рекомендуемые режимы сварки Механические свойства сварного соединения Примечание

х
XоЧоао

а,и

X
П

2
2
«
X
Б.
&

Сварочный Напряжение дуги, В 
ток, А _________________

сварка 
в аргоне

сварка 
в азоте

Расход 
. газа 

(аргон 
или 
азот), 
л/мин

8X

I  8

If  « 2
g sЛ * <-£■ .мХС ь  ^

‘ 41
5  хet 4> 

2

1 * 
3 *Н VI 
X «5
« а»
S  *X х Ь- г 
О х

J о>
& S
V 41 О * X -
8 *
Xи V О X X X 
Н  (Уо  к

Л 2

о
X
кa aa
х JE
5..W
й Д  „d  х

3
2

4) 
^ Л»СО Xю “ х 2

« « ■ о К

БрАМц9-2 1,0 140-250 22-25 25-33 18-20 480-510 29-34 - — 160
1,2 180-300 - 24-36 — (49,0-52,0)

БрАЖНМц8,54-5-1,5 1,« 260-310 _ _ — 560- 16 _ —
2,0 330-360 (57,0)

БрМцАЖН12-8-3-2 1,6 250-300 - — - 640 16 - - - -

2,0 320-360 (65,0)

БрКМцЗ-1 1,0 120-150 230,0 33 — — 180 Сварка меди
(23,9) М3,флюс АН- 

348А

1,2 130-180 28-30 - - Сварка латуни
2,0 150-200 350 53,6 - - - Л62, флюс

(35,7) ФЦ-10, толщина 
металла 10 мм

ЛК62-0,5 1,0 _ Ацетилен 360 81 Сварка латуни
1,2 14-18 (36,7) 31,0 48,4 (8,3) Л80 Л-62, флюс — 

бура, толщина 
металла 4 мм



МНЖКТ5-1-0,2*0,2 1,0 140-250 22-25 25-33 18-20
1,2 180-300 - 24-36

БС-ЗС 2 320-340 22-25 12-15
3-4 190-220 22-25 - 8-10
6 300-340 22-25 10-12

Л-63 0,8 _ _ —

1,0

БрОФб^-0,15 4 180-200
5 200-220 - - 8-10

Бр010Ц2 6 220-260

ЛЖМц59-1*1 4 160-180 22-25
4-5 180-200 22-25
5 -8 200-280 22-25 - -
6-12 200-280 22-25

ЛОК59-1-0,3 2 200-300 22-25
3 160-180 22-25 - 8-10
4-5 180-230 22-25
5 -6 230-250 22-25

СвАМг5 1,4 110-150
1,6 140-180 20-22 - 16-18
2,0 220-280

СвАМгб 1,4 110-150
1,6 140-18Q 20-22 - 16-18
2,0 220-280

СвАМгб! 1,4 110-150
1,6 140-180 20-22 - 16-18
2,0 220-280

оu>

245-265
(25;0-27,0)

26,0-28,0 160

353 49 66 1,37
(36)

Диаметр воль­
фрамового
электрода
6 ,0 - 12,0

275 -  19
(23,0) 18,0 (1,9)

294-304 18-19
(30,0-31,0) 15,0-17,0 -  (1,8-1,9) -

293
(29,9) 16,0-18,5

19-22 
(1,9-2,2)



•2
Окончание табл. 12

Марка
проволоки, 
прутка из цветных 
металлов я

%оX
в
£С
Г

Рекомендуемые режимы сварки Механические свойства сварного соединения

Сварочный Напряжение дуги, В 
трк, А ___________________

сварка 
в аргоне

сварка 
в азоте

Расход
газа
(аргон
или
азот),
л/мин

6 ~  

Р
U
в s

&XX
5 <L>
X  4)
<и 5 о *X <а
3 *
2 ^
г *о
Д £О X

6 1
п
£ х w 0) 5w v 
2 S . х* 5 <u
rt ЛJ5. 4>>» ч  x

n(O
£ 4»« 2 n X „ e>

>. X

СвАК5 1,6 180-200 не менее

2,0 200-220
28-30 16-18 98

(10,0)
9

СвАКЮ 1,6 не менее

2,0
180-200 28-30 — 16-18 9S

(10,0)
9 — -

Примечание

Примечание. Рекомендуемые режимы сварки даны для нижнего положения шва в пространстве.





Химический состав проволок и прутков

Марка проволоки, Основные компоненты
прутка _______ ___________________________________________

ме
дь

ни
ке

ль
 +

 к
об

ал
ьт

ма
рг

ан
ец

кр
ем

ни
й

ж
ел

ез
о

ти
та

н

ци
нк

ал
ю

ми
ни

й

ол
ов

о

о.оиз

БрАМц9-2 0  сталь- — 1 4 -2 4 04 — 8,0- — —

ное 10,0

БрАЖНМц8,5Ц-5-1,5 0  сталь- Никель 1,0- 3,7- ва _ 0,005
ное 4,7-5,3 14 4,3 9,0 0,010

БрМцАЖШ2-8-3-2 Осталь- Никель 11,9- — 2,7- 7,4- 0,005
ное 2,0- 2,6 12,8 3,3 8,0 0,0|0

БрКМцЗ-1 Осталь­ 1,0- 2,75- — _ _  ' _ _ _
ное 14 340

ЛК62-04 60,05 — _ 0,30- _ _ О сталь- — _ __
6340 0,70 ное

МНЖКТ5-1-0,2 *0,2 Осталь­ 5,0- 0,3- 0,15- 1,0- о л - Осталь- — _ _
ное 64 04 0,30 1,4 0,3 ное

БС ЗС - - - - - - - -

Л-63 62,0 ~ - - - - - - -

БрОФ64-0,15 - - - - - - - - -

Бр010Ц2 - - - - - - “ - -

ЛЖМц59-1-1 - - - - - - - -

ЛОК59-1-0.3 5 8 ,0 - 0 ,2 0 - _ _ Осталь— 0 ,7 0 -
60,0 0,40 ное 1,10

106



из цветных сплавов на основе меди, %
Т а б л и ц а  13

Примеси» ие более

>я
>Я
IяЛ£С М

Ы
Ш

ЬЯ
К

св
ин

ец

ж
ел

ез
о

су
рь

ма

ви
см

ут

ф
ос

ф
ор

ци
нк

уг
ле

ро
д

ол
ов

о

ни
ке

ль

кр
ем

ни
й

1

S
%*
2
2
5 ; в

се
го

- 0,010 0,03 - 0,002 - 0,01 1,0 - 0,1 0,5 0,10 - 14

0,005-
0,010

- - - - - - -- - - -  " - -

0 ,005-
0,010

- - - - - - - - - ~ - -

- 0,002 0,03 0,30 0,002 - 0,05 0,5 - 0,25 0,2 - - 1,0

- - 0,08 0,15 0,005 0,002 0,01 - - - - - — 0,5

- - 0,005 - - - - 0*5 0,03 - - - - 0,7

“ - - -- - - - - - - - - - -

- - 0,07 0,20 0,005 0,02 0,01 - - - - - - 04

- - - - - - - - - - - - ~ -

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

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

- 0,01 0,10 0,15 0,010 0,003 0,010 _ _ _ __ _ 0.3

1.07



о
0О Химический состав проволок из цветных сплавов на основе алюминия, %

Т а б л и ц а  14

Марка Основные компоненты Примеси, не более
проволоки

алюминий магний марганец же- кремний 
лезо

титан бериллий цирконий же­
лезо

крем­
ний

цинк медь маг­
ний

прочие
приме­
си

сумма при­
месей

СвАМг5 Остальное 4,8 -5 ,8 04 - 0,8 -  - 0,1 - 0,2 0,0020-0,0050 - 0,4 0,4 0,2 0,05 - 0,1 1,40

СвАМгб Остальное 5,8- 6,8 04-0 ,8  -  - 0,1- 0,2 0,0020-0,0050 - 0,4 0,4 о а 0,10 - 0,1 1,20

СвЛМгб! Остальное 5 ,5-64 03-1,1 -  - - 0,0001-0,0003 0,002- 0,120 0,4 0,4 0,2 0,05 - 0,1 1,15

СвАК5 Остальное -- -  44 ~6,0 0,1- 0,2 - - 0,6 - Цинк 
н олово 
0,1

0,20 - 0,1 1,00

СвАКЮ Остальное - 0
 

о1оГС11 — 0,6 — 0,2 0,10 0,10 0,1 1,10



Т а б л и ц а  15
Рекомендуемые режи.мы сварки, механические свойства сварного соединения и химический состав проволоки для холодной сварки чугуна

Марка Диаметр 
проволоки проволо­

ки, мм

Рекомендуемые режимы сварки Механические свойства Химический состав проволоки, %
— сварного соединения

ток,А напряжение, скорость, ----------------------- .------------- —---- —— ---------------------------------------- ---- — --------
В м/ч предел проч- относительное марга- медь желе- никель прочие эле-

ностиав,МПа удлинение 5$, нец зо ментьцке
(кге/мм2), %, не менее более
не менее

ПАНЧ-11 1,0
1.2

100—150 14,0-19,0 5,8 450-550 До 25
(45-55)

5,0-6,0 2,3-3,0 До 2 Осн. Кремний
0,3
Углерод
0,3
Сумма РЗМ 
0,2-0,4 
Сумма 
стальных 
примесей 
1,2

ПАНЧ-12 1,0
1,2 160-170 17,0-18,0



о Рекомендуемые режимы сварки* механические свойства сварного соединения и химический состав 
металла шва* выло л псиного порошковой проволокой

Т а б л и ц а  16

Марка
порошковой 
проволоки S

$
£0

1

п  -

Рекомендуемые 
режимы сварки

Механические свойства 
сварною соединения

Химический состав, %

ток, А напря­
жение,
В U

и

s  |

С О

(2 о о ■Xт* г, «'» м » Ж
S 1  f* д  г
£  ** zсх % к

& 
о £ 
$ °  
5 £ 
Ё 5w К О X

н У
гл

ер
од

М
ар

га
не

ц >£XSS
г
& Н

ик
ел

ь

П
ро

чи
е 

ко
мп

он
ен

ты

<4
В

не более

Ф
ос

ф
ор

.

[N]
1Ш Л1Щ 2,0 150-300 20-26 510-550 140-180 23-28 0,015-0,025

2,4 - (52-56) (14-18) 0,09-0,14 0,9-1,5 0,25-0,50 — [ 0 ]
0,030-0,042 0,025 о;о25

1Ш-ЛИ 19113,0 340-420 26-30 530-540

4,0 400-450 28-32 (54-55) 25-28 0*08-0*12 1,2-13 0 ,3-04 — — 0,01- 0,02 0,01- 0,02

1И1-ЛИ21 1*4 300-350 26-29
1,6 350-400 28-31 560-580 160-195 26-28 0,08-0,10 1,2-1,4 0,25-0,35 - - 0,020-0,024 0,020- 0,022
1,8 350-400 28-31 (57—59) (16-19)
2,2 400-450 30-33

1Ш-ЛИ45 2*5 230-260 22-24 540-600 П0-155 23-27 0,08-0,11 1,20- 0,30-0,43 ~ — ■ 0,020-0,024 0,015-0,023
3,0 380-450 25-27 (55-61) (И -15*5) 1,35

‘

MH-AU46 2,0 230-260 20-22 520-560 tr* о 0 1 (Л О 21-27 0,06-0,12 1 ,4 -1,8 1,4-1,8 , 0,005-0,016 0,008-0,018
(53-57) (10-15) 1 , ■ 1



ПП-АН54 2,2 220-300 25-28 Хром'
2,5 300-350 28-30 735-755 - - 0,11 0,9-1,3 0,15-0,35 1,30-1,70 0,40-0,80 - -
3,0 ' 350-400 29-32 (75-77)

HIT ЛМ57 1.8 150-300 20-27 Не более Нс более Не более Хром
2,0 200-350 24-31 680 295 14 0,10 1,0 0,25-0,40 1,00-1,45 0,25-0,45 0,03 0,03
2,2 260-380 26-32 (69) (30)

ИП А1Ш1 2:6 260-380 24-29 630-660 90-110 ' Ниобий
3,0 280-400 26-30 (64-67) (9-11) 38-40 0,05-0,07 1,7-2,0 0,6- 0,8 8,50-9,50 0,80-1,00 0,010-0,015 0,012-0,016

ПН-А1Ш2 2,6 260-380 24-29 540-560 180-195
3,0 280-400 26-30 (55-57) (18-20) 32-34 0,08-0,10 1,5 .-1,7 10-12 7,00-8,00 - 0,012-0,015 0,011-0,015

Ш1'ЛИЯ5 2,5 170-220 24-30 Магний
3.0 350-390 27-32 470-510 50-70 6-8 3,0-3,6 0,2-0,4 2,8-3,2 - 0,015-0,025 0,008 0,040

(48-52) (5-7) Кальций
0,020-0,030
Церий
0,015-0^020

ГТ(>имечалие,Рекомендуемые режимы сварки даны для нижнего положения шва в пространстве.



Рекомендуемые режимы наплавки

Марка
порошковой
проволоки

а:Uо
Рекомендуемые режимы 

наплавки Твердость, HRC
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ПП-Нп-90Г13Н4 2,8 — — _ 20-25 — 40-45
(ПП-АН105) После

наклепа

ПП-Нп-10Х14Т
(ПП-АН106)

2,8 Нижнее 260-320 23-25 42-46 200 НВ 32-34

ПП-Нп-ЗОХ5Г2СМ
(ПП-АШ22)

2,6 Нижнее 200-220 26-28 48-56 27-32 54-58

ПП-Нп*200Х5С1ГРТ
(ПП-АШ25)

3,2 Нижнее 340-380 28-30 50-56 - -

(ПП-АН134) 2,6 Нижнее 320-360 28-30 - - -

ПП-Нп-10Х15Н2Т 2,8 Верти­ 300-3S0 25-28
(ПП-АН1Э8)

2,6
кальное

230-270 24-27 ИВ
2,0 200-240 20-24 220-250
2,0 Пото­ 180-210 18-22

лочное

(ПП-АШ57) 1,8 Нижнее 150-300 20-27 — -
2,0 200-350 24-31
2,2 260-380 26-32

ПП-Нп-200ХГР
(ПП-АН160) 1,6 Нижнее 180-260 20-23" 48-54 - -

(ПП-АН163) 2,0 Нижнее 220-250
2,2 240-280 28-30 - - -
2,4 280-300

ПП-Нп*80Х20РЗТ
(ПП-АН170)

3,2 Нижнее 320-380 30-34 50-58 - -

ПП'НпЗОХ2Н2Г 2,0 Нижнее 150-280 24-32 42-50 - -

11П-НП-35ВХЗСФ 4,0 Нижнее 390-480 30-34
(ПП-ЗХ2В8)
112

5.0
6.0

480-560
580-67(1

t/1 '-С 
ГО 1 

1
<*■)
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Т а б л и ц а  17
и химический состав порошковых проволок

Химический состав проволоки, %

£
ак

я.

0,75-0,90 15,0 0,1-0,3

0,12—0,20 ' 12,5-14,5 - 0,6

0,30-0,50 4,5-6,5 U  4-2,2 0 4 -1 ,0

1,50-2,20 14,0-30,0 0,8- 1,5 1,2

0,08-0,12 13,0-16,0 0,6 0,2

0,1 0,25-0,45 . 1,0-Л ,4 0,25-0,40

0,1 10,0-13,0 1,8-2,5 0,7-1,1

0,5-0,9 18-23 • ьо -

0,20-0,30 1,5-2,0 1,2- 1,4 -  .

0,27-0,40 2,2-3,5
0,6-1Д Нс более 

1,0

34-4 ,0

- 0,12-0,24 -

0,6 0,15-0,60 Остальное
1,0 железо

_ 0,15-0,80 Бор
04 - 0,8

- - -

1,8- 2,2 -  ' 0,10-0,30

1,0- 1,4 0,25-0,45 - Сера 0,03
Фосфор
0,03

- - -

3,0-4,0 1,8—2,5 0,15 -

0,1- 0,8 Бор
2,7-3,6

1,2- 1,5 - Остальное
железо

Ванадий Вольфрам Ванадий
0,2-0,4 8,0-114 0,2-0,4

Вольфрам
8,0-114
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Химический состав вольфрамовых прутков, стеллита и чугунных прутков
Т а б л и ц а  18

Марка Вольфрам, Массовая доля, %
электродia не менее

Присадки хром марганец никель кобальт железо кремний углерод примеси/ 
не более

окись
лантана

окись
иттрия

двуокись
тория

тантал

ЭВИ-1 99,89 14-2 ,3 _ _ _ 0,11

ЭВИ-2 99,95 - 2,0-3,0 - 0,01 - - — - - - 0,05
ЭВИ-3 99,95 - 2 4 -3 4 - 0,01 - - — — - - - 0,05
э в л 99,95 1,1- 1,4 - - - - - — - - - - 0,05
эвч 99,92 - - - - - - — — - - - 0,08
в з к 13,0-17,0 27-33 1,0 До 2,0 47,0-53,0 До 2,0 1,0 - 2,0 1,8-24 До 14

Химический состав, %

углерод кремний марганец иттрий церий никель медь фосфор бор примеси, не более

фосфор серп хром никель

ПЧ 1 3 ,3 -3,6 1,8 - 2,2 0 4 -0 ,7 0 ,02 -0 ;,03 0,02-0,03 - - - - 0,20 0,08 0,08 -

ПЧ 2 3 ,3 -3,6 3,3-3.6 0,6-0,9 0,01-0,03 0,01-0,03 0,1- 0,6 2 ,0 -2 4 - 0,01- 0,02 0,15 0,04 0,10 -

ПЧ 3 3 ,0 -3 4 3 4 -4 ,0 0 4 - 0,8 — _ — 0 ,3 -0 4 _ _ 0,08 0,05 0,3



4. ФЛЮСЫ И ГАЗЫ

4.1. Общая характеристика, назначение, область применения, ос­
новные свойства и технологические особенности флюсов и газов 
приведены в табл. 19,20.

При применении флюсов, помеченных знаком * , требуется, кро­
ме общеобменной вентиляции дополнительное применение респиратора 
или подача чистого воздуха под маску.

При применении флюсоЬ, помеченных знаком **, обязательно 
устройство местной вытяжной вентиляции и дополнительное примене­
ние респиратора.

4.2. Химический состав, физическая характеристика флюсов 
даны в табл. 21,22.

4.3. Характеристика газовых баллонов, химическая формула 
и объемное содержание газов в баллоне даны в табл. 23.

4.4. Дополнительные данные по флюсам даны в Приложении
(табл, 29).

4.5. Дополнительные данные по газам даны б Приложении 
(табл.30).
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Общая характеристику и сварочно-технологические свойства флюсов
Т а б л и ц а  19

Марка флюса Назначение и область применения Основные свойства и технологические особенности

ОС Ц 45 Флюс ОС'Ц-45 для автоматической сварки
(К Ц-45М проволокой диаметром 3 мм и более^флюс

ОС Ц 45 М для автоматической и полуавто­
матической сварки проволокой диаметром 
менее 3 мм всех видов соединений, за ис­
ключением кольцевых швов на цилиндри­
ческих изделиях диаметром менее 300 мм. 
Марки сталей, для сварки которых приме­
няется флюс: А.В,Д, 10ХГСН1Д, отливки 
стали марок 20Л, 25 Л, 08ГДНЛ, 08ГДНФЛ
И П О К О В К И .

Марки электродной проволоки с которыми 
применяется флюс: Св-08А, Св-08АА. 
Применение в плохо вентилируемых поме­
щениях, емкостях ограничено

Флюс представляет собой однородные по строению мелкие 
стекловидные зерна коричневой окраски со слабым красно­
ватым оттенком или зерна глухого стекла светлого молочно­
кофейного цвета, зерна светлосерого цвета или их смесь. 
Наличие зерен черного цвета является признаком недоста­
точной раскислениости флюса, такой флюс в производстве 
не допускается. Флюс обладает наименьшей чувствитель­
ностью к  ржавчине и наименьшей склонностью к горячим 
трещинам по сравнению с другими плавленными флюсами 
Недостатки: выделение большого количества вредных фто­
ристых газов, неустойчивое горение дуги при питании от сва­
рочных трансформаторов с напряжением холостого хода 
менее 65 В

MI-348-4
лН-348-АМ

Флюс АН-348-А для автоматической сварки 
проволокой диаметром 3 мм и более, флюс 
ЛН-348-АМ для автоматической и полуав­
томатической сварки проволокой диаметром 
менее 3 мм всех типов соединений за исключе­
нием кольцевых швов на цилиндрических 
изделиях диаметром менее 300 мм.

Желтый, бурый и темно-коричневый цвет фтоса соответ­
ствует оптимальному содержанию окиси марганца, черные не- 
просвечивающиеся зерна указывают на чрезмерное содержа­
ние Мпт О2 , зеленые зерна -  на малое его содержание. 
Допускается наличие 107  белых и желтых непрозрачных 
зерен.
Недостатком флюса является то, что отклонение от опти-
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АНЦ-1

Марки сталей, для  сварки которы х при м е­
няется ф лю с:
Д. В. Д, ! 0X1 СШ  Д. отл и вки  из сталей м арок  
2 0 Л. 2 5 Л. 081 ДН Л, 08ГДНФ Л и п о к о в к у . 
М арки электродной проволоки , с которы м и 
прим еняется флю с: Св-08 А. С'в-08АА

Для механизированной сварки и наплавки 
углеродисты х и низколегированны х кон ст­
рукционны х сталей общ его назначения 
взам ен флю сов АН-348-А и ОСЦ-45

ЛН-22М * П лавленный флюс для м еханизированной 
сварки  среднелегированны ч сталей

ЛН -42* Н иткокрем нисты й флюс предназначен для 
сварки низколегированны х и среднеле- 
1 пронаннмх сталей, прим еняем ы х в су- 
дост роении

мального состава заметно сказы вается  на качестве флюса. 
Обеспечивает хорош ее ф орм ирование ш вов, вы сокую  их 
стойкость против образован ия пор и горячих трещ ин.
Флюс АН 348-АМ отличается от флю са АН-348-А только  гра­
нулометрическим  составом . Флюс увеличивает содержание 
марганца и крем ния и уменьш ает содержание углерода.

Флюс позволяет полностью воспроизвести реж имы сварки 
характерны е дли флю сов АН 348 А и ОСЦ-45. Имеет стек л о ­
видное строение зерен от светло-ж елтого до тем но-корич­
невого цвета; разм ер зерен 0 ,2 5 -2 .5 0  м м ; насыпная масса 
1 ,4 -1 ,7  к г /д м '.  Б лагодаря применению для его и зго то вл е­
ния м алоф осф ористого  отвального ш лака, производства си- 
ликом арганца, м ассовая доля ф осф ора в АНЦ-1 ниже, чем 
в АН-348-А и ОСЦ-45. В то же врем я флю с АНЦ-1 обеспечи­
вает такую  же стойкость против пористости металла шва. 
Ф ормирование и отделим ость ш лаковой  к о р к и , к а к  и у зам е­
няем ы х им флю сов старых м арок . При этом может исполь­
зоваться к а к  переменный ток . так и постоянный

Флюс состоит из однородны х зерен серого и коричневого 
цвета всех оттен ков , разм ером  0 ,3 5 -2 ,5  м м , строение 
зерен пемзовидное. Обеспечивает хорош ую  растекаем ость 
металла шва, легкую  отделим ость ш лаковой К орки. На­
ряду с хорош им и сварочно-технологическими свойствам и 
обеспечивает удовлетворительны е характеристики хром они­
келевого  металла шва

Флюс с повы ш енны м содерж анием глинозема обеспечивает 
сочетание удовлетворительны х сварочных свойств флюса 
с прием лем ы м и механическими свойствам и м еталла шва. 
Наличие в составе флюса 3 0 - 3 4 #  S i()2 и 1 4 -1 9 #  МпО 
обуславливает его сравнительно вы соки й  окислительны й



Марка флюса Назначение и область применения

АН-42*

АНК 47*

АНК-57*

Керамический флюс для сварки низколе­
гированных сталей повышенной прочности, 
работающих в условиях низких температур. 
Может быть использован для сварки низко­
углеродистых сталей

Керамический флюс для механизированной 
сварки металлоконструкций из низколеги­
рованных сталей, работающих в условиях по­
ниженных температур

Продолжение табл. 19

Основные свойства и технологические особенности

потенциал по отношению к металлу сварочной ванны. Вмес­
те с тем, при его использовании необходимо обращать осо­
бое внимание на ограничение перехода фосфора из флюса 
в шов. Для этого ограничивается содержание фосфора в 
самом флюсе и обеспечивается высокая окисленность послед­
него

Флюс состоит из однородных непрозрачных частиц округлой 
формы светло-коричневого цвета размером 0,2—1,6 мм. Ис­
пользуется при механизированной сварке на постоянном то­
ке обратной полярности стальных металлоконструкций. 
При использовании с проволокой Св-08ХМ, Св-08MX флюс 
обеспечивает повышенную хладостойкость металла шва. При 
сварке стыковых и угловых швов флюс имеет хорошие сва- 
рочно-технологичеекне свойс1ва (обеспечивает устойчивое 
горение дуги, хорошее формирование сварного шва, легкую 
отделимость шлаковой корки, высокую стойкость против 
образования пор и трещин). Швы сваренные под флюсом 
АНК-47 имеют высокие механические свойства, отличаются 
низким содержанием газов и неметаллических включений. 
Отличается пониженной токсичностью по сравнению со стан­
дартными плавленными флюсами общего назначения (АН- 
348-А, ОСЦ-45, АН-60)

Флюс обладает высокими сварочно-технологическими свой­
ствами: дает хорошее формирование швов, легкую отдели­
мость шлаковой корки, устойчивое горение дуги- 
В сочетании с низкоуглеродистой проволокой марки Св-10Г2



АН-26*

АН-15*

АН-20*

Для автоматической и полуавтомати­
ческой сварки нержавеющих, корро­
зионно-стойких и жаропрочных сталей 
соответствующей сварочной проволокой

Плавленный флюс для механизированной 
дуговой и электрошлаковой сварки постоян­
ным током высоколегированных сталей 
марок 12Х18Н10Т, 10Х17Н13МЗТи 
азотосодержащих сталей марок 
03Х20Н16АГ6, 03Х13АГ19, применяемых 
в хим ическом машиностроении.
Кроме того, он используется при элект­
рошлаковой сварке углеродистых сталей, 
а также для производства изделий из не­
ржавеющих сталей в химическом маши­
ностроении

Для дуговой автоматической сварки 
и наплавки высоколегированных и средне- 
легированных сталей

и низколегированными проволоками марок Св-08МХ, Св- 
10НМА и др. обеспечивает высокие механические свойства 
металла шва

Низкокремнистый флюс обеспечивающий хорошие механи­
ческие свойства и коррозионную стойкость металла хромо­
никелевых швов, хорошее формирование швов, имеет ма­
лую склонность к образованию трещин.
Флюс повышает содержание кремния в металле шва и не­
сколько снижает содержание марганца, титана, хрома. Обес­
печивает хорошую отделимость шлаковой корки стыковых и 
угловых швов, в том числе многопроходных

Флюс обеспечивает хорошее формирование одно- и много­
проходных швов при однодуговой сварке металла толщиной 
8 -4 0  мм. Шлаковая система относится к  нейтральным. 
Низкое содержание кремнезема (до 15%), оптимальное со­
держание двуокиси циркония (10%) и закиси марганца 
(10%) исключает переход кремния из флюсов в шов (сни­
мает тем самым склонность чисто аустенитных швов к об­
разованию трещин), обеспечивает более полное усвоение 
легирующих элементов и устраняет пористость при сварке 
азотосодержащих сталей

Флюс состоит из зерен белого ,светло-серого и светло-голу­
бого цвета размером 0,35—3,0 мм. Строение зерен: флюс 
АН-2 ОС -  стекловидное, АН-2 0П — пемзовидное



Марка флюса

48-ОФ-10*

АНК-18*

Назначение и область применения

Для сварки и наплавки конструкций 
судового и атомного энерго ма ши но- 
'строения для автоматйческой наплав­
ки сварочной лентой, а также высоко­
легированной сварочной проволокой

Для механизированной наплавки слоя 
стали повытонной твердости (350—
450 НВ) без термической обработки 
при использовании дешевой низкоуг­
леродистой сварочной проволоки ма­
рок Св-08А или Св-08АА.
Применение флюса с другими марками 
сварочных и наплавочных проволок 
(например: Нп-30, Нп-ЗОХГСА, пружинной 
1 класса) позволяет повысить твердость 
наплавленного металла до 600 НВ* Ис­
пользуется для наплавки деталей, ра­
ботающих в условиях повышенного изно­
са (Подчерпаковые ролики земснарядов, . 
пальцы)

Окончание табл. 19

Основные свойства и технологические особенности

Флюс обеспечивает устойчивость электро дугового процесса, 
отсутствие перехода электро дугового процесса в электро- 
шлаковый, хорошее формирование металла шва или наплав­
ленного металла с ровными краями, без вмятин, выпуклос­
тей и наплывов, отсутствие наружных трещи^ и наплывов, 
пористости и признаков ее появления, хорошее отделение 
шлаковой корки

Флюс представляет собой механическую смесь порошкооб­
разных компонентов, сцементированных . спеканием или 
связывающим веществом.
При производстве флюса компоненты не плавятся, что поз­
воляет, кроме минеральных шлакообразующих веществ, 
вводить в состав порошкообразные металлы, ферросплавы, 
углеродистые вещества,, карбонаты; высшие окислы метал­
лов и др. материалы независимо от их-взаимной растворимо­
сти.
При наплавке проволоками диаметром 1,6-6,0 мм на токах 
200-850 А обеспечивается хорошее формирование наплав­
ленного металла, легкая отделимость шлаковой, корки, 
устойчивое горение дуги.
При наплавке проволокой диаметром 2 мм и менее работы 
выполняются на постоянном токе обратной полярности.
При наплавке проволокой диаметром 3 мм и более можно 
применять как постоянный, так и переменный ток



Т а б л и ц а  20
Общая характеристика и основные свойства газов

Наименование Назначение и область применения Основные свойства
газа

Кислород В качестве режущего газа при кислородной 
резке.
Компонент смеси горючих газов при 
газопламенной обработке металлов. 
Компонент (25-85%) при плазменно-дуго­
вой резке. Компонент смеси защитного 
газа (30% СЬ и 70% С 02) при дуговой 
сварке

Ацетилен В качестве горючего газа для всех процес­
сов газопламенной обработки металлов

При нормальных условиях газ без цвета, запаха и вкуса. 
Масса I м3 кислорода при 0 °С  и 101,3 кПа (760 мм рт.ст.) 
равна 1,43 кг.
При охлаждении до минус 183 °С при 101,3 кПа (760 мм рт. 
ст.) превращается в легкоподвижную жидкость голубоватого 
цвета. Масса 1 дм3 жидкого кислорода равна U 4  кг, а зани­
маемый объем уменьшается в 860 раз. Жидкий кислород 
легко испаряется при нормальной температуре: при 20 °С 
и 101,3 кПа (760 мм рт.ст.) из 1 кг жидкого кислорода 
образуется 0,75 м3 газообразного кислорода.
К потребителю поступает в баллонах.
Смеси кислорода с горючими газами взрывоопасны.
Пределы взрываемости для смеси горючих газов с кислоро­
дом выше пределов взрываемости тех же газов с воздухом. 
При работе следует тщательно следить, чтобы аппаратура, 
баллоны и одежда обслуживающего персонала не имели сле­
дов масел или жиров, так как последние в среде газообраз­
ного кислорода самовоспламеняются

Бесцветный горючий газ со специфическим запахом из-за на­
личия в нем примесей фосфористого водорода, сероводо­
рода и лр. Плотность при 20 °С и 1101,3 кПа 
(760 мм рт.ст.) равна 1,091 кг/м3.
Легче воздуха, плотность по отношению к воздуху 0,9. При 
101,3 кПа (760 мм рт.ст.) и температуре минус 84 °С ацети­
лен переходит в жидкое состояние.



Наименование Назначение и область применения 
газа

Ацетилен

Пропан-бутан В качестве горючего газа для разделитель­
ной кислородной резки, сварки и пайки 
цветнькх металлов, поверхностной закалки, 
огневой зачистки, сварки стали толщиной 
до 6 мм, металлизации, правки, гибки. 
Применение газовой сварки стали с исполь­
зованием пропан-бутана вместо ацетилена 
обеспечивает экономию средств в разме­
ре 40%

Продолжение табл. 20

Основные свойства

По сравнению с другими горючими газами дает более чистое, 
менее коптящее Пламя, имеет высокую температуру 
пламени, что сокращает время нагрева перед началом резки. 
В баллонах находится в растворенном состоянии в ацетоне. 
Низшая теплотворная способность ацетилена -  
12600 ккал/м3.
Температура пламени в смеси с кислородом -  3100-3200 °С. 
Пределы взрываемости (процентное содержание газа в сме­
си) с воздухом 2,2-81,0; с кислородом 2,8-93,0

Бесцветный газ со специфическим запахом.
В баллонах находится в жидком состоянии и хранится под 
давлением. Хранение в открытых емкостях запрещается, так 
как испарение газов происходит даже при 0 °С, а смеси про- 
пан-бутановых паров с воздухом взрывоопасны. Упругость 
паров с увеличением температуры резко возрастает.
При испарении 1 кг жидкого пропана получается 0,535 мэ 
паров, а при испарении того же количества бутана -  
0,406 м3 паров.
Плотность по отношению к воздуху составляет приблизитель­
но 1,5, поэтому очень важно следить за плотностью и герме­
тичностью аппаратуры, иначе при утечках может произойти 
накапливание пропан-бутана в углублениях, приямках или 
других низких местах помещения до взрывоопасных кон­
центраций (2,2-9,5%). Низшая теплотворная способность 
21200 ккал/м3. Температура пламени смеси с кислородом 
2100 °С.
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Углекислый
газ

Аргон

В качестве защитного газа при автомати­
ческой и полуавтоматической сварке и 
наплавке углеродистых, низколегирован­
ных сталей, среднелегированных, а также 
сталей типа ЗОХГСА и нержавеющих сталей. 
Применяется также для полуавтоматической 
сварки чугуна

Аргон высшего сорта — для сварки и наплав­
ки активных и редких металлов (титан, 
цирконий, ниобий и сплавов на их основе), 
а также для сварки особо ответственных 
изделий из других материалов на заключи­
тельных этапах изготовления.
Аргон 1 сорта -  для наплавки и сварки 
плавящимся и неплавящимся вольфрамовым 
электродом сплавов на основе алюминия 
и магния, а также других сплавов, чувст­
вительных к примесям, растворимым в 
металле газов.
Аргон II сорта -  для сварки и наплавки 
нержавеющих хромоникелевых жаропроч­
ных сплавов, легированных сталей различ­
ных марок и чистого алюминия.
Применяется в качестве плазмообразующе­
го газа при плазменной резке и плазменном 
напылении в смеси с азотом, водородом 
или в чистом виде

При 20 °С и 101,3 КПа (760 мм рт.ст.) бесцветен, безвкусен 
и не имеет запаха. Неядовит. Тяжелее воздуха. В баллонах 
находится в жидком состоянии.
Активный защитный газ. Защищает зону сварки от доступа 
воздуха. В связи с химической активностью по отношению 
к вольфраму сварка в углекислом газе ведется только 
шавящимся электродом. Оказывает на металл сварочной 
ванны окисляющее, а также науглероживающее действие. 
Из легирующих элементов наиболее сильно окисляются 
алюминий, титан, цирконий, меньше -  кремний, марга­
нец, хром, ванадий и др. Хорошо растворяется в воде. Жид­
кая углекислота -  бесцветная жидкости, плотность которой 
сильно изменяется с температурой. Вследствие этого она пос­
тавляется по массе, а не по объему.

Инертный газ, без цвета и запаха, негорючий, невзрывоопас­
ный и не образует взрывчатых смесей с воздухом. Будучи тя­
желее воздуха, обеспечивает хорошую защиту сварочной ван­
ны. В баллонах находится в газообразном состоянии



Наименование
газа

Азот

Водород

Назначение и область применения

Компонент (2 5 - 1009г) плазмообразующей 
смеси при плазменно-дуговой обработке 
металлов. Защитный газ при газоэлектри­
ческой сварке меди. Пламегасящий газ при 
газопламенной обработке металлов

При газопламенной обработке используется 
в качестве заменителя ацетилена. При газовой 
резке полностью заменяет ацетилен. Приме­
няется для газовой сварки сталей толщиной 
до 2 -  5 мм, чугуна и алюминия до 5 -6  мм и 
легкоплавных металлов и сплавов.
Большое распространение находит водород 
при газовой резке под водой. Применяется 
при плазменной резке в смеси с аргоном или 
азотом, реже в чистом виде

Окончание табл. 20

Основные свойства

Чистый азот -  бесцветный газ, не имеющий запаха и мало­
растворимый в воде. В химическом отношении отличается 
большой инертностью. Не горит и не поддерживает горение. 
Не растворяется в жидкой меди и не взаимодействует с ней. 
Получается из атмосферного воздуха путем его сжижения и 
ректификации. В баллонах азот находится в газообразном 
состоянии

При нормальной температуре -  бесцветный газ, не имеющий 
запаха и вкуса.
Является горючим газом. Смеси с воздухом или кислоро­
дом взрывоопасны.
Низшая теплотворная способность -  2400 ккал /м 3. 
Температура пламени смеси с кислородом -  2100 °С.





Химический состав и физическая

Марка флюса Химический состав

Si02 MnO CaO MgO Al2 O3 K20 
и Na20

СаГ2

ОСЦ-45 38,0-44,0 38,0-44,0 Нс более 
6,5

He более 
2,5

He более 
5,0

6,0-9,0

ОСЦ-45М 38,0-44,0 38,0-+4,0 He более 
6,5

He более 
2,5

He более 
5,0

- 6,0-9,0

АН-348А 41,0-44,0 34,0-38,0 He более 
6,5

5,0-7,5 Нс более 
4,5

- 4,0-5,5

АН-348-АМ 41,0-44,0 34,0-38,0 He более 
6,5

5,0-7,5 He более 
4,5

- 3,5-4,5

АНЦ-1 Si02, FeO 
35,0-42,0 26,0-35,0 13,0-18,0 2,0- 6,0 3,0-6,0 - 2 ,0-5,0

АИ-22М 24,0-28,0 8,0- 10,0 18,0-22,0 6,0-9,0 15,0-18,0 Не более 
1,0

12,0-14,0

АН42 30,0-34,0 14,0-19,0 12,0-13,0 - 13,0-18,0 - 14,0-20,0

АНК-47 Si02, FeO 
5,7

MnO, Si02 
15,0

CaO,Si02
17,0 30,0 21,0 - 8,0

АНК-57 - - CaO2, Si0 2

16,0 30,0 23,0 - 27,0

АН-26 29,0-33,0 2,5-4,0 4,0-8,0 15,0—18,0 19,0-23,0 - 20,0-24,0

АН-45 13,0-17,0 10,0-14,0 4,0-8,0 14,0-18,0 15,0 — 22,0-27,0

АН-20 19,0-24,0 0,5 3,9 9,0-13,0 27,0-32,0 2-3 25,0-33,0

48-ОФ-Ю 9,0-12,0 He более 
0,3

Нс более 
8,0

11,0-14,0' 28,0-34,0 - 35,0-46,0
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характеристика сварочных флюсов
Т а б л и ц а  21

флюса, % Строение
зерен

Цвет зерен Размеры 
зерен, мм

Объемная
масса,

РегОз S Р С кг/дм3

Не более

2,0 0.15 0,15 - Стекло­
видное

Светло-се­
рый, желтый 
и коричневый

0,35-3,00 1,3-1,8

2,0 0,15 0,10 - Стекло­
видное

Всех оттенков 0,20-1,60 1,3-1,8

2,0 0,15 0,12 — Стекло­
видное

Желтый и 
коричневый 
всех оттенков

0,35-3,00 1,3-1,8

2,0 0,15 0,12 - Стекло­
видное

0,25-1,60 1,3-1,8

- 0,14 0,12

FeO
не более 
2,0

Стекло­
видное

От светло- 
желтого до 
темно-корич­
невого

0,25-2,50 М -1 ,7

QO
2 .0 - 4,0 
NaF
5 .0 -  7,0

0,05 0,05 0,05 Серый и ко­
ричневый всех 
оттенков

0,35-2,50 0,8- 1,1

До 1,0 - - - - - - -

Л1

порошок
0,8

ГеМп

1,0

SiCa

0,8 -

Непрозрачные
округлые
частицы

Светло-
коричневый 0,20-1,60 -

FeMn

1,5

FcTi

1,5

Лигатура
из РЗЭ 
0,3

1,5 0,10 0,10 0,05 Стекло­
видное

Серый всех 
оттенков и 
светло-зеленый

0,25-2,50 1,3-1,8

2,5 0,05 0,075 - - - - -

1,0 0,08 0,05 — Стекловидное 
н пемзовндное

Белый, свет­
ло-серый, 
светло-голубой

0,35-4,0

1,0 0,025 0,025 — — ■ — __ —
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Марка
флюса

Рекомендуемые режимы 
наплавки

Химический состав, наплавленного металла, % Твердость наплав­
ленного металла, 
НВ

Примечание

Диаметр
проволоки,
мм

Ток,
А

Напря­
жение,
В

углерод марганец кремний хром фосфор сера

АНК'18 200 22-28 0,2-0,4 1,0 - 1,8 Не более 2,5 0,04 0,04 350-450 Указанный хими­
2,0 300 28-34 0,8 при использовании ческий состав

400 32-38 Св-08 А, Св-ОНАА характерен для
300 26-30 До 600 металла, наплав­

3,0 450 30-35 при использовании ленного проволо­
550 3 5-40 Нп-30, Нп-ЗОХГСА, кой Св-08А под
450 32-38 пружинной i класса флюсом А НК-18

4,0 700 35-40 начиная с 3-4-го
500 28-35 слоя

5,0 700 35-40

Т а б л и ц а  22
Химический состав и рекомендуемые режимы наплавки под керамическим флюсом





Характеристика газов

Наимено­
вание газа

Кислород

Ацетилен

Пропан-
бутан

Углекислый
газ

Аргон

Дзот

Подород

X ими- Плотность, Содержание газов, %
ческая кг/м* при по объему
форму-101,3 кПа 
ла (760 мм рт.ст.)

при при чистый примеси,
0 °С  +20 °С газ, не не более

менее

Содержание 
водяных паро 
при 20 °С и 
101,3 кПа
(760 мм рт. 
ст.), г/м3

О2 “  1,430 1 сорт
99,7 
II сорт 
99,5 
Ш сорт 
99,2

С2 Н* 1,173 1,090 98,4

С3Н6 -  1,870 91,0
с бн 10

С02 -  1,839 99,5

Аг — 1,662 Высший
сорт 
99,99
I сорт 
99,98
II сорт 
99,95

N2 1,25 -  1 сорт
99,5 
И сорт 
99,0

Н2 0,08 — Марка А
99,95

0,070

Воздух и др. 
малораствори­

0,800

мые газы
1,5
Фосфористый 
водород РИ3 
0,08
Сероводород
0,05

Этан-этилен —

4.0
Пентан-амилен
3.0

0.184

Кислород Высший
высший сорт сорт
0,001 0,010

1 сорт I сорт
0,003 и
И сорт Л  сорт
0,005 0,030
Азот
высший сорт 
0,008
I сорт 
0,010
II сорт 
0,040

Кислород
I сорт' 
0,500
II сорт 
1,000

Кислород
0,050

0,30

Жидкостная 
емкость, л

40

40

40

Коэффини- 
ент запол­
нения, 
кг/л 0,47

40

40

40



Т а б л и ц а 23
и газовых баллонов

Баллон

Предельное рабо- Остаточное давление, кПа 
чее давление,кПа (кгс/см~), не менее
(кгс/см2)

Цвет
баллона

Текст
надписи

Цвет
надписи

Выход газа 
из баллона

кг м3

147*Ю2 (150) 1,96-102 (2) Г олубой Кислород Черный 8 6,0

18,63* 102 (19) 1,47*102~ 1,%*102 (1,5-2,0) Белый Ацетилен Красный 6 5,0

15,69‘Ю2 (16) 1,18* 102-1,47* 102 (1,2—1,5) Красный Пропан- Белый 21
бутан

. 1,25*102 (125) 3,9*Ю2 (4) Черный Угле- Желтый 25 -
кислота

1,47-Ю2 (150) 1,96-Ю2 (2,0) Серый Аргон Зеленый, 8,3 6,6
ЧИСТЫЙ ПОЛОСЫ

зеленые

147*102 (150) 1,96*102-  4,9-Ш2 Черный Азот Желтый, 
полосы 
к(3ричне- 

, вые

J47* ]О2 (150) . 1,47* 102 -  1,96*102 (1,5-2,0) Темно- Водород Красный
зеленый

6,0

6,0
131



Приложение
Справочное

ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ДАННЫЕ 
ПО СВАРОЧНЫМ МАТЕРИАЛАМ



В /0  ’’Мортехснаб” Минморфлота выделяет фонды пароходствам 
на прокат цветных металлов и на сварочные электроды, а потребители 
представляют под них спецификации в местные терруправления.
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Т а б л и ц а 24

Выбор категории сварочного материала в зависимости от категории стали

Категория
<<н А р о ч н о г о  -

Судостроительная сталь

материала нормальной повышенной прочности
прочности , ' '

А В D Е А32,А36,А401 032,036,040* Е32,Е36,Е40’

1,- IS. IT. 1М. П'М +2

2, 2S. 2Т, 2М, 2ТМ + + + V

3 .3S. ЗТ. ЗТМ, ЗМ + + + +
4,4S, 4Т.4М. 4ТМ + +
5. 5S, 5Т, 5М, 5ТМ + +, + + +
6, 6S .6T, 6М,6ТМ + + + + + + +

1 Сварные материалы для сварки категорий А40; D40 и \.4() должны обеспечи­
вать в наплавленном металле механические свойства (R . Roll, А5). не ниже 
тр еб уем ы х.для спали указанных категорий.
2 Знаком  "т" обозначены материалы, допущенные Регистром.
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Т а б л и ц а  25
1 ni пи!ынйн к механическим свойствам сварною соединения

Категория Назначение 
сварочного сварочною 
материала мат ериала

Свойства сваргюм* соединения Работа удара KV при испытании сварного соединения на 
(поперечный образец) ударный ил иб

Временное У юл загиба )лек*1 роды и сочетания Сочетания для автоматической
сопро1Ийлснне до появления для полуавтоматической сварки
Rm, МПа. первой трещины, сварки
(кге/мм2 ) град . ------ • -1-------  ---------  ----  -----—___ . ' '
............... ....... .................. . ......  Темнерату- Минимальное Температу- Минимальное

не менее ра испы са- среднее значе- ра испыта- среднее значение
ний. С ние для трех ния, °С для трех образцов,

образцов. Дж(кгс‘м)
Дж(кгсм)

1 Для стали 400 (41). 120 +20 47(4,8) +20 34 (3,5)
2 нормальной 400 (41) 120 0 47(4,8)* 0 34 (3,5)
3 прочности 400 (41) 120 -2 0 47(4,8)* -2 0 34 (3,5)

4 Для стали 490 (50) 120 Не классифицируются +20 34 (3,5)
5 , повышенной 490 (50) 120 0 47(4,8)* - 0 34 (3,5)
6 прочности 490 (50) 120 -2 0 47(4,8)* -2 0 34 (3,5)

*Д ля  проб, сваренных в .вертикальном положении, нсменее 34 Д ж



Требования к механическим свойствам наплавленного металла
Т а б л и ц а  26

Категория
сварочного

Назначение
сварочного
материала

Свойства наплавленного металла при 
растяжении

Работа удара KV при испытании наплавленного ме­
талла на ударный изгиб

Временное 
сопрогивле- 
ние R , 
МПа, m 
(кгс/мм2)

Верхний
предел те­
кучести

!к ;7 *
(кгс/мм )

Относи­
тельное уд­
линение 
As,%

Относи­
тельное
сужение
z , %

Электроды и сочетания 
для полуавтоматической 
сварки

Т емп ера- Минимально е 
тура ис- среднее значе-
1ТК1ТЯНИЯ. ний rrnw та ay

Сочетание для автомати­
ческой сварки

Темпера- Минимальное 
тура ис- среднее значе-
тлтянысг нир л па topy

не менее ° с образцов 
Дж (кгс*м)

° с образцов, 
Дж (кгс*м)

1 Для стали
нормальной
прочности

400-560
(41-57)

305 (31) 22 45 +20 47(4,8) +20 34(3,5)

2 400-560
(41-57)

305 (31) 22 45 0 47(4,8) 0 34(3,5)

3 400-560
(41-57)

305 (31) 22 45 -20 47(4,8) -20 34(3,5)

4 Для стали 490-660 
повышенной (50-67) 
прочности

375 (38) 22 45 Не классифицируются +20 34(3,5)

5 490-660
(50-67)

375(38) 22 45 0 47(4,8) 0 34(3,5)

6 490-660
(50-67)

375 (38) 22 45 -20 47(4,8) -20 34(3,5)



Электроды Т а б л и ц а  27
Марка электродов ГОСТ, ТУ Режим прокалки Завод-изготовитель Диаметр

электро­
да, мм

Стоимость 
1 т, р.

Темпера­
тура, С

Время
выдержки, ч

03  С-23 ГОСТ 9466-75 
ГОСТ 9467-75

120-160 0,50-0,66 Московский опытный свароч- 2,0 
ный завод 2,5

3,0

1570
1890
1804

АНО-6 ГОСТ 9466-75 
ГОСТ 9467-75

190-200 1,0 Сталепрокатное производствен- 4,0 
ное объединение им.Дзержин- 5,0 
схого (г.Одесса)
Сулинский металлургический, 
завод (г.Красный Сулин, Рос­
товская обл.)
Череповецкий сталепрокатный 
завод (г.Череповец, Вологод­
ская обл.)

433
422

УОНИИ-13/45 ГОСТ 9466-75 
ГОСТ 9467-75

350-400 0,4-0,* Судостроительный завод 2,0 
(г. Ленинград)
Дальзавод (г.Владивосток) 3,0 
Завод "Красное Сормово" 4,0 
(г.Горький) 5,0 
Московский опытный свароч- 6,0 
ный завод

1320

675
510
490
500

АНО-4 ГОСТ 9466-75 
ГОСТ 9467-75

180-200 к о Череповецкий сталепрокатный 
завод (г.Череповец, Вологод­
ская обл.) Днепропетровское 3,0 
метизное производственное 4,0 
объединение 5,6 
Сталепрокатное производст- g q  
венное объединение им.Дзержин- 
ского (г.Одесса)

562
448
437
443



u>
00 Марка электродов ГОСТ, ТУ Режим прокалки

АНСМс

MP3

Темпера- Время 
тура? С выдержки,

ГОСТ 9466-75 
ОСТ 5.9224-75

ГОСТ 9466 -75 170-200 1,5
ГОСТ 9467-75

ГОСТ 9466-75 
ГОСТ 9467-75

ОЗС-4 100-120 1,0

Завод-изготовитель Диаметр Стоимость 
электро- 1 т, р, 
да, мм

Сулинский металлургический 3,0 580
завод (г.Красный Сулин, Рос­ 4,0 457
товская обл.) 5,0 445
Днепровский механический 
завод (г.Запорожье)

6,0 451

Чистоозерный электродный 3,0 563
завод (п.Чистоозерное, Новоси­ 4,0 433
бирская обл.) 5,0 420
Среднеуральский завод метал­
локонструкций (г.Средне- 
уральск, Свердловская обл.) 
Лосиноостровский электрод­
ный завод (г.Москва)

6,0 426

Машиностроительный завод 3,0 568
’’Победа труда” (г.Артемовен, 4,0 448
Донецкая обл.) 5,0 437
Московский электродный завод 6,0 443
Магнитогорский метизно-ме­
таллургический завод

8,0 441

Шадринский металлопрокатный 
завод (г.Шадринск, Курганская 
обл.)



ОЗС-17Н ГОСТ 9466-75 180-190 0,6-1,4 Завод ’Теплоход*' (г. Бор, Горь­ 4,0 354
ОСТ 5.9224-75 ковская О б Л .) N 5,0 349

Московский опытный свароч­
ный завод

6,0 . 344

АНО-21 ГОСТ 9466-75 го о о } 1/
1 Каменский ремонтный опытно­ 2,0 1420

ГОСТ 9467-75 После предварительного механический завод 2,5 1080
ТУ 144-1449-87 подвяливания на воз­ Киевский опытный завод сва­ 3,0 742

духе в течении 6-8  ч рочных материалов ИЭС 
им. Е.О.Патона

А Н О - 2 9 М ГОСТ 9466- 75 ПО 1,0 Сталепрокатное производст­ 3,0 701
Дополнительная про­ венное объединение им.Дздр- 4,0 541
сушка жинского (г. Одесса) 

Каменский опытно-механичес­
кий завод
Днепропетровский завод экспе­
риментальных сварочных ма­
териалов

5,0 528

АНО-ТМ ГОСТ 9466-75 350-400 1,0 Киевский опытный завод сва­ 2,0
рочных материалов ИЭС 3,0 -
им. Е.О.Патона 4,0
Бакинский завод стационарных 
глубоких испытаний

УОНИИ-13/45А ГОСТ 9466-75' 350-400 0 ,4 -0,6 Судостроительный завод (г.Ле- 2,0 1400
ГОСТ 9467-75 нинград) 3,0 712
ОСТ 5.9224-75 Дальзавод (г.Владивосток) 4,0 545

Орловский сталепрокатный 5,0 524
завод 6,0 534
Московский опытный сварочный 
завод.



Марка электродов ГОСТ, ТУ Режим прокалки

Темпера- Время 
тура, °С выдержки.

АНГ-1

УОНИИ-13/55

Э-138'50Н

ЛИО-9

ГОСТ 9466-75 
ГОСТ 9467-75

ГОСТ 9466-75 
ГОСТ 9467-75 
ОСТ 5.9224-75

ГОСТ 9466-75 
ГОСТ 9467-75 
ОСТ 5.9224-75

ГОСТ 9466-75 
ГОСТ 9467-65

200 1,0

350-400 1,0

350-400 1,0

370 1,0

Продолжение табл. 27
Завод-изготовитель Диаметр Стоимость

электро- 1 т, р. 
да, мм

Черноморский судостроитель 
ный завод (г.Николаев) 
Опытно-экспериментальное 
производство ИЭС им.Е.О.Па- 
тона

5,0

Судостроительный завод 2,0 1340
(г. Ленинград) 3,0 690
Дальзавод (г.Владивосток) 4,0 528
Орловский сталепрокатный 5,0 507
завод
Киевский сеточно-электродный 
завод нм.Письменного

6,0 519

Судостроительный завод 3,0 400
(г. Ленинград) 4,0 355
Дальзавод (г.Владивосток) 5,0 348
.Черноморский судостроитель­
ный завод (г.Николаев)

6,0 343

Киевский сеточно-электродный 3,0 356
завод им.Письменного 4,0 315
Черноморский судостроитель­
ный завод (г.Николаев)

5,0 309



ИТС-4С ОСТ 5.9224-75 350-400 1,0- 2,0

\ИС> 25 

АНО-Дс

О Н -27

ВНИИСТ

УОНИИ-1

О Н  -1 I

ГОСТ 9466-75 350-400 1,0

ГОСТ 9466-75 350-400 00

ГОСТ 9466-75 350 1,0
I ОСТ 9467-75 
ТУ 14-168-61-85

3 45MX ГОСТ 9466-75 350-400 0,4-0,5
ГОСТ 9467-75 
ОСТ 5.9224-75

ГОСТ 19466-75 150-180 1
ГОСТ 9467-75

п/яР-6041 (г.Николаев) 3,0
п/я М-5957 (г.Ленинград) 4,0

5,0

п/о "Уралмаш” 4,0 506
Опытно-экспериментальное 
производство ИЭС им. Е.О.Па- 
тона

5,0 503

Черноморский судостроитель- ^ 3,0
ный завод (выпуск с 1990 г.) 4,0 -
(г.Николаев)
Опытно-экспериментальное 
производство им. Е.О.Патона 
(г.Киев)

5,0

Московский опытный сва­ 3,0 875
рочный завод 4,0 796

Централизовано не поставляют­ 4,0 354
ся. Выпускаются и поставляются 
предприятиями Минсудпрома по 
прямым связям

5,0

Московский опытный сва­ 3,0 431
рочный завод 4,0 391

5,0 384



n> Марка электродов ГОСТ, ТУ Режим прокалки

ТМЛ-1У

48Н-3

ЦЛ-11

ЭА-400/10У

ЭА400/10Т

ОЗЛ-6

Темпера- Время 
тура, °С выдержки,

ГОСТ 9466-75 
ГОСТ 9467-75

ОСТ 5.9369-81 
ОСТ 5.9633-75

ГОСТ 9466-75 
ГОСТ 10052-75

ОСТ 5.9244-75 
ОСТ 5.9370-81 
ТУ 5.965-4027-72

ОСТ 5.9370-81

ГОСТ 9466-75 
ГОСТ 10052-75

450-480 3

190-210 1,0

120-150 2,0-2,5

120-150 2,0-2,5

300 1,0

Продолжение табл. 27

Завод-изготовитель Диаметр Стоимость
электро- 1 т, р, 
да, мм

Предприятие министерства 3,0 . 811
энергетики и электрофикации 4,0 612
СССР 5,0 589

Предприятия Минсудпрома 3,0
4,0 -
5,0

Московский электродный 3,0 1640
завод 4,0 1540

5,0 1530

Московский опытный сва­ 2,0 2740
рочный завод, 3,0 2000

Ленинградский опытный 4,0 1830
электродно-сварочный 5,0 1820
завод

п/я Г-4781 (г.Колпино, 3,0
Ленинградская обл.) 4,0 -

5,0

Московский электродный 3,0 1440
завод 4,0 1340
Уральский завод тяжелого 5.0 1330
машиностроения им. Серго 6,0 1320
Орджоникидзе (г.Сверд- 
ловск)



НИАТ-5

УОНИИ-13/НЖ

У0НИИ-13/НЖ

Св-12X13

ЭА-395/9

АНВ-29

и>

ГОСТ 9466 -75 . 190-210 1,0
ГОСТ 10052-75

ГОСТ 9466-75 350-400 0,75-1,0
ОСТ 5.9224-75

ГОСТ 9466-75 190-210 1,0
ГОСТ 10052-75

ОСТ 5.9224-75 200-250 2,0
ОСТ 5. В.9374—81

ГОСТ 9466-75

Московский опытный сва­ 2,0 8470
рочный завод 2,5 6860

3,0 5660
4,0 4930
5,0 4850

Ижорский завод (г.Колпино, 2,0 1220

Ленинградская обл.) 3,0 722
4,0 ' 675
5,0 666

Московский опытный сва­ 2,0

рочный завод 3,0 -
4,0
5,0

Ленинградский опытный 2,0 4830
электро дно-Сварочный 3,0 3490
завод 4,0 3370

5,0 3360

Киевский опытный завод 3,0 2115
сварочных материалов 4,0 2017
ИЭС им. Е.О.Патона 5,0 1996



-р» Марка электродов ГОСТ, ТУ Режим прокалки

АНВ 35

ЦЛ41

ЦЛ-51

АНЖР-1

АНЖР-2

Темпера- Время 
тура, °С выдержки

ГОСТ 9466-75

ГОСТ 9466-75 
ТУ 108-9-001-78

ТУ 14-1-1212-74

ГОСТ 9466-75 190-210 1,0
ТУ 144-568-74

ГОСТ 9466 -  75 1 90-210 1,0
ТУ 144-598-75

ГОСТ 9466-75 
ТУ 14-168-15-75

АНЖР-3 350 1,0

____ Продолжение табл. 27
Завод-изготовитель .Циаметр Стоимость

электро- 1 т, р. 
да, мм

Киевский опытный завод 3,0 -

сварочных материалов ИЭС 4,0
им. Е.О.Патона 5,0

Ростовский опытно-экспери­ 3,0
ментальный завод НПО ”Атом- 4,0 -
котломаш” 5,0

То же 3,0
НПО им.Фрунзе (г.Сумы) 4,0 -
Ижорский завод (г.Колпино, 5,0
Ленинградская обл.)

Московский опытный свароч­ 3,0 11000

ный завод 4.0
5.0

То же 3.0
4.0
5.0

10000

Централизованно не поставля­ 3,0 6000
ются 4,0
Выпускаются и поставляются 5,0
опытно-экспериментальным 
производством ИЭС им. Е.О.Па- 
тона



ОЗЛ-19 280 0,65

ЭН-60М

Т-620

ЦН-16

ЦН-2

ЦН-6Л

ГОСТ 9466-75 
ТУ 14-4-560-74

ГОСТ 9466-75 
ГОСТ 10051-75

ГОСТ 9466-75 350 0,5
ГОСТ 10051-75

ГОСТ 9466-75
ГОСТ 10051-75 320-350 1,0
ТУ 01ЦЭ-65

ГОСТ 9466-75
ГОСТ 10051-75 300-320 1,0-1,5
ОСТ 5.9224-75

ГОСТ 9466-75 190-210 5,0
ГОСТ 10051-75

Московский опытный сва­ 3,0 3450
рочный завод 4,0 2660

То же 3,0 513
Машиностроительный завод 4,0 454
’’Победа труда” (г.Артемовск, 5,0 445
Донецкая обл.) 6,0 438

Московский опытный свароч­ 4,0 518
ный завод
Центральный ремонтно-механи­
ческий завод Мосэнерго 
(г .Москва)

5,0 505

ЦНИИТМАШ (г.Москва)
Иркутский завод тяжелого 
машиностроения им. Куйбы­
шева

5,0 2060

Завод ’’Большевик” (г.Ленин-
град)
Мышегский завод (г.Мышега, 
Тульская обл.)
Московский опытный сварочный 
завод

4.0 3110
5.0 3040

То же



о\ Марка электродов ГОСТ, ТУ Режим прокалки

АНЦ-3

АНЦ-ЗМ

АНЦ/ОЗМ-2
АНЦ/ОЗМ-З

Комсомолец-100

Темпера- Время 
тура, °С выдержки

ТУ ИЭС593—86

ГУ ИЭС593—86

ГУ 14-4-1270-84

ГОСТ 9466-75 
ТУ 144-644-75

370-390 1,0-13

370-390 1,0-13

350-370 2,0

300-320 1,0

ЗТ (МНЖ5-1) ГОСТ 9466-75 
ГОСТ 9467-75

250-300 13-2,0

Продолжение табл. 27

Завод-изготовитель Диаметр Стоимость
электро- 1 т, р. 
да, мм

Опытно-эксперименталь­ 4,0
ное производство ИЭС 5,0 4108
им. Е.О.Патона 6,0

То же 4,0
5,0 3767
6,0

Московский опытный свароч­ 4,0 2100

ный завод 5,0 2040
6,0 2070

То же 3,0 2690
Электростальскнй завод 4,0 2090
тяжелого машинострое- 5,0 2020
ния (г.Электросталь, Мос­
ковская обл.)
Лосиноостровский электродный 
завод (г.Москва) 
Машиностроительный завод 
’’Победа труда” (г.Артемовск. 
Донецкая обл.)

Централизовано не поставля­
ются. Выпускаются и постав­
ляются предприятиями Мин- 
судпрома по прямым связям



Бр-1/ЛИВТ ГОСТ 9466-75 300-350 2,0-3,0

ЛИПИ48-АБ 2 
ЛГ1И48 МАБ-1

ТУ 5.965.11213-82 350-370 2,0

ОЗБ 2М ТУ 14-168-35-80 350 1

03 А-2 ГОСТ 9466-75 
ТУ 144 509-74 150-200 i ,0

ОЗЧ-6 ТУ 14-16846-82 280 1,0

МНЧ 2 ГОСТ 9466-75 
ТУ 144-780-76

190-210 1,0-

ОЗЧ-З ГОСТ 9466-75 
ТУ 144452-73

190—210 1,0

ОЗЖ1М ГОСТ 9466-75 250 ко
ТУ /44-318-73

Опытный завод ЛИВТа

Выпускаются и поставляются 4,0
предприятиями Минсудпрома 5,0 -

6,0

Московский опытный свароч­ 4,0
ный завод —

То же 4,0 2390
5,0 2280
6,0 2190

3,0 2310
4,0 1830
5,0 1810

Московский опытный сва­ 3,0 3320
рочный завод 4,0 3260

5,0 3250
6,0 3230

То же 3,0 4310
4,0 4240
5,0 4230
3,0 3560
4,0 3430
5,0 3420



£5 Марка электродов

ЦЧ4

0 3 4 4

АНР-3

ГОСТ, ТУ Режим прокалки

Темпера- Время 
тура, °С выдержки, ч

ГОСТ 9466-75 160-200 1,0
ГУ 14-4-831—77

ТУ 144453-73 190-210 1,0

ТУ ИЭС541-86 120-130 0,60

ОЗР-1 ГОСТ 9466-75 
ТУ 144-321-73

Завод-изготовитель Диаметр Стоимость
электро- 1 т, р. 
да, мм

Киевский сеточно-электрод­ 3,0 1030
ный завод им.Письменного 4,0 997
Московский опытный свароч­ 5,0 989
ный завод

Московский опытный сва­ 2,5 6660
рочный завод 3,0 6500

4,0 5340
5,0 5280

Опытно-экспериментальное 4,0 426
производство ИЭС им. 5,0 412
Е.О.Патона 6,0 402

Московский опытный свароч­ 3,0 290
ный завод 4,0 248
Лосиноостровский электрод­ 5,0 242
ный завод (г.Москва) 6,0 237



Марка проволоки, 
прутка

ГОСТ, ТУ

Св-08А ГОСТ 2246—70

Св-08АА ГОСТ 2246-80

Св-ОвГСЮ ТУ 14-287-22-80

Св-08 Г2 СЮ ТУ 14-287-22-80

Св-08 ГЗСЮ ТУ 14-287-22-80

Т а б л и ц а  28
Проволока и прутки

Завод-изготовитель Диаметр Стоимость
проволоки, , 1 т, р,
прутка, мм

Сталепрокатные заводы страны 1,0 314
1,2 . 281
1,4 271
1,6 264
2,0 254
2,5 245
3,0 240
4,0-6,0 233

То же 1,0 324
1,2 291
1,4 281
1,6 274
2,0 264
2,5 255
3,0 250
4,0-6,0 243

Запорожский метизный завод 2,0 327

Запорожский метизный завод 2,0 355

То же 2,0 362



La,
О Марка проволоки, 

прутка
ГОСТ, ТУ

С в - т г н ГОСТ 2246-70

Св-08ГСМТ ГОСТ 2246-70

Св-08Г2С ГОСТ 2246-70

Продолжение табл. 28
Завод-изготовитель Диаметр Стоимость

проволоки, I т, р, 
прутка, мм

Сталепрокатные заводы страны 0,8 532
1,0 479
1,2 459
1,4 408
Ь6 354
2,0 328
2,5 314
3,0 295

Волгоградский сталепроволочно канат- 0,8 566
ный завод 1,0 512

1,2 483
1,4 429
1,6 412
2,0 387
2,5 . 361
3,0 348
4,0-6,0 327

Сталепрокатное производственное объ­ 0,8 527
единение им.Дзержинского (г.Одесса) 1,0 479
Магнитогорский метизно-металлурги­ 1,2 449
ческий завод 1,4 419
Запорожский метизный завод 1,6 348
Днепропетровское метизное произ­ 2,0 338
водственное объединение 2,5 323

3,0 309
4,0-6,0 293



Св-08ГСНТ ТУ 14-1-2056-77

Св-09Г2СЦ ТУ 14-1-3735-84

Св*14Г2Сч ТУ 14-1-3487-82

ПП-АН И ГОСТ 26271-84

ПП-АН 19Н ГОСТ 26271-84

ПП-АН 21 ГОСТ 26271-84

Завод ’’Серп и молот ” (г.Москва) 
Волгоградский сталепроволочно-канат- 
ный завод

Сталепрокатное производственное 1,2 582
объединение им.Дзержинского (г.Одесса) 1,4 547

1,5 510
1,6 464
2,0 423

То же 0,8 635
ьо 577
1,2 541
1,4 448
1,6 418
2,0 407
2,5 389
3,0 373
4,0-12,0 352

Киевский опытный завод сварочных 2,0 1169
материалов ИЭС им. Е.О.Патона 2,2 840

То же 3,0 869

3* 1,4 65 3
1,6 643
1,8 636
2,0 628
2,2 622



6!
ГГ Продолжение табл. 28

Марка проволоки, 
прутка

ГОСТ, ТУ Завод-изготовитель Диаметр 
проволоки, 
прутка, мм

Стоимость 
1 т, р#

ПП-АН45 ГОСТ 26271-84 Киевский опытный завод сварочных 2,5 1134
материалов ИЭС им. Е.О.Патоиа 3,0 951

ПП-АН 46 ГОСТ 26271-84 То же 2,0 ь 2000

ПП-АН54 ТУ 140-77 ИЭС ** 2,2 1240
2,5 1217

ПП-АН57 ГОСТ 26271-84 2,2 1183

Св-08 ХМ ГОСТ 2246-70 Белорецкий метизно-металлургический Св- Св
Св-08МХ комбинат, (г.Белорецк, Башкирская 08ХМ 08МХ

АССР) 0,8 627 -

1,0 572 -

1,2 513 541
1,4 489 j_
1,6 472 5 00
2,0 447 475
2,5 420 —

3,0 407 434
4,0-12,0 385 412



Св-08ХГСМА ГОСТ 2246-70

Св-08ХГСМФА ГОСТ 2246-70

Св-06Х19Н9Т ГОСТ 2246-70

Запорожский метизный завод 0,8 878
Белорецкий метизно-металлурги­ 1,0 782
ческий комбинат (г.Белорецк, 1,2 696
Башкирская АССР), 1,4 654
Магнитогорский метизно-метал­ 1,6 622
лургический завод 2,0 595

2,5 562
3,0 507
4,0-12,0 470

Завод ’’Серп и молот” (г.Москва) 0,8 940
1,0 842
1,2 756
1,4 714
1,6 682
2,0 637
2,5 590
3,0 566
4,0-12,0 528

Белорецкий метизно-металлургичес­ 0,8 2920
кий комбинат (г.Белорецк, Башкир­ 1,0 2140
ской АССР) 1,2 2030

1,4 1950
1,6 1860
2,0 1780
2,5 1710
3,0 1610оvd1о 1560



Продолжение табл. 28

Марка проволоки, ГОСТ, ТУ Завод-изготовитель Диаметр Стоимость
прутка проволоки, 

прутка, мм
1 Т , р .

Св-12X1 3 ГОСТ 2246-70 Бело редкий метизно-металл ургичес- 0,8 1730
кий комбинат (г.Белорецк, Башкир- 1,0 1500
ской АССР) 1,2 1360
Завод ’’Серп и молот” (г.Москва) 1,4 1270

1,6 1200

2,0 1100

2,5 -

3,0 961
4,0-6,0 893

Св-20Х13 ГОСТ 2246-70 Б елорецкий метизно-металлургический 0,8 1590
комбинат (г.Белорецк, Башкирской 1,0 1730
АССР) 1,2 1230
Завод" ”Серп и молот” (г.Москва) 1,4 ИЗО

1,6 1060
2,0 965
2,5 884
3,0 828
4,0-12,0 760

Св-18ХМА ГОСТ 2246-70 Белорецкий метизно-металлургический 0,8 560
комбинат (г.Белорецк, Башкирской 1,0 507
АССР) ) 
Завод ”Серп и молот” (г.Москва)

1,2 449
1,4 425
1,6 408
2,0 383
2,5 356
3,0 343
4,0-6,0 324



2335

1830
1820

3240
3050
2950
2870
2750
2670
2610
2470
2410

2690
2500
2400
2320
2220
2130
2070
1960
1900

2710
2510
2330
2240
2170
2070
1990
1930
1860

ТУ 217—79 ИЭС Киевский опытный завод сварочных 2,6
материалов ИЭС им. Е.О.Патона

ТУ 1244-770-76 То же 2,6
3,0

ГОСТ 2246—70 Белорецкии метизно-металллогический 0,8
комбинат (г.Белорецк, Башкирская 1,0
АССР) 1,2

14
1,6
2,0
2.5
3.0
4 .0 -  12,0

ГОСТ 2246-70 Сталепрокатные заводы страны 0,8
1.0 
1,2
1.4
1.6
2,0
2.5
3.0
4 .0 -  12,0

ГОСТ 2246—70 Б ело редкий метизно-металлургический 0,8
комбинат (г.Белорецк, Башкирской 1,0
АССР) 1,2

1.4
1.6
2.0
2.5
3,0
4 .0 -  12,0



Продолжение табл. 28

Марка проволоки. ГОСТ. ТУ Завод-изготовитель Диаметр Стоимость
прутка проволоки, 1 т, р.

прутка, мм

С'в-08Х19Н1 1Ф2С2 ТУ 14-1-1383-75 Белорецкий метизно-металлургический 1,2

комбинат (г.Белорецк, Башкирской 1.4
АССР) 1,6

2,0

БрАМц9-2 ГОСТ 16130-85 Каменск—Уральский завод по обработке 2,0 1750
цветных металлов (г.Каменск-Ураль- 2,5 1600
ский, Свердловская обл.) 3,0 1450

4,0 1350

БрАЖНМц8,5-4-5-1,5 ТУ 48-08-09-10-76. То же 1,6

ТУ 5.965-11106-79
2,0

БрМцАЖН 12-8-3-2 ТУ 48-21-548-76 Экспериментальный завод качественных 1,6
сплавов (г.Москва) 2,0

БрКМцЗ-i ГОСТ 5222-72 Каменск-Уральский завод по обра­ 1,2- 1,4 1350
ГОСТ 16130-85 ботке цветных металлов 1,6- 1,8 1330

(г.Каменск-Уральский, Свердлов­ 2,0 1310
ская обл.) 2,5 1290

ЛК62-0.5 ГОСТ 16130-85 Каменск-Уральский завод по обработке 1,6—2,5 1160
цветных металлов (г.Каменск-Ураль- 3,0-4,0 1060
ский, Свердловская обл.) О0

0о

1030
Поставляет в счет фонда на латун 
ный прокат



МНЖКТ5-1-ОД-0,2 ГОСТ 16130-85

БС-ЗС

Л-63

БрОФ65-0,15

Бр(И 0Ц2 

ЛЖМц59-1-1 

ЛОК59-1-0.3 

СвАМг5

ГУ 48-21-650-79 

ГОСТ 16130-85

ГОСТ 16130-85

ОСТ 5.9578-84 

ГОСТ 16130-85 

ГОСТ 16130-85 

ГОСТ 7871-75

СвАМгб ГОСТ 7871—75

Каменск-Уральский завод по обработке 0,8 1940
цветных металлов (г.Каменск-Уральский, 1,0-1,2 1870
Свердловская обл.) 1,4-1,8 1810

2,0-2,5 1750о'«tiОСП 1700
5,0 1670

Предприятия Минсудпрома _ -

То же U2 1480
1,4-2,5 1420
3,0-4,0 1360
5,0-6,0 1310
8,0 1260

1,4-2,5 3500

-

3,0-4,0 3400

Заводы Министерства авиационной 1*4 1400
промышленности



Марка проволоки 
прутка

ГОСТ, ТУ

СвАМгб! ГОСТ 7871-75

СвАК5
СвАКЮ

ГОСТ 7871-75

ПЧ 1 
ПЧ 2 
ПЧ 3

ПАНЧ-11 ТУ 48-21-593-85

ПАНЧ-12 ТУ 48-21-780-85

ПП-АНЧ5 ТУ ИЭС80-71

ПП-Нп-90Г 1ЗНЧ 
(ПП-АНЮ5)

ГОСТ 26101-84 
ТУ ЙЭС 18-75

Продолжение табл.28

ЗавоД-изготовигель Диаметр Стоимость
проволоки, 1 т, р.
прутка, мм

Заводы .Министерства авиационной 
промышл енности

1,4

Бакинский завод алюминиевых 1,6 800-1000
сплавов 2,0

ВИЛС (г.Сетунь, Московская обл.)

4,0-16,0 -

Экспериментальный завод 
качественных сплавов (г.Москва)

1,0- 1,2 38000

То же 1,0- 1,2 29000

Централизованно не поставляется. 
Выпускается и поставляется Опытно- 
экспериментальным производством 
ИЭС им.Е.О.Патона

2,6 1000

Опытно-экспериментальное производство 2,8 1320
ИЭС им. Е.О.Патона



ПП-Нп-10Х14Т
(ПП-АН106)

ГОСТ 26101-84 Днепропетровское метизное произ­
водственное объединение

2,8 1132

ПП-Нп-ЗОХ5 Г2СМ 
(ПП-АН122)

ГОСТ 26101-84 То же 2,6 921

ПП-НП-200Х15С1ГРТ
(ПП-АН125)

ГОСТ 26101-84 Днепропетровское метизное 
производственное объединение

3,2 899

(ПП-АН134) ТУ 88 АН УССР 
0.85.345-83

Киевский опытный завод сварочных 
материалов и опытно-эксперименталь­
ное производство ИЭС им. Е.О.Патона

2,4
2,6

1630
1590

ПП-Нп-10Х15Н2Т
(ПП-АН138)

ГОСТ 26101-84 То же 2,6 1460

(ПП-АН157) ТУ ИЭС 654-87 2,6

3,4
2300
2400

ПП-Нп-200ХГР
(ПП-АН160)

ГОСТ 26101-84 Киевский опытный завод сварочных ма­
териалов ИЭС им. Е.О.Патона

1,0
1,6

1,8

1820
1029
1027

ПП-Нп-07Х12НЗМ2Г2С
(ПП-АН163)

ТУ ИЭС 604-87 Опытно-экспериментальное производство 
ИЭС им. Е.О.Патона

2,0 1600

ПП-Нп-80Х20РЗТ 
(ПП-АН170)

ГОСТ 26101-84 Торезский завод наплавочных 
твердых сплавов

3,2 1840

ПП-Нп-30Х2Н2Т ГОСТ 26101-84 Дубровицкое РТП Госагропрома 
УССР (Ровенская обл.)

-

Г1П-НП-35В9ХЗСФ
(11П-ЗХ2В8)

ГОСТ 26101-84 Магнитогорский метизно-металлур­
гический завод

3,6
4.0
5.0

2690
2690
2630



Марка проволоки, 
прутка

ГОСТ, ТУ

взк ОСТ 1.90078-72

ЭВИ-! ГОСТ 23949-80 
ТУ 48-19-221-83

ЭВИ-2 ГОСТ 23949-80 
ТУ 48-42-73-71

ЭВИ-3 ГОСТ 23S49-80

ЭВЛ ГОСТ 23949-80 
ТУ 48-19-27 -77

эвч ГОСТ 23949-80 
ТУ 48-19-39-79

Окончание табл. 28
Завод-изготовитель Диаметр „ Стоимость

проволоки, 1 т, р. 
прутка, мм

Торезский завод наплавочных 
твердых сплавов 
Ижорский завод (г.Колпино, 
Ленинградская обл.)

20000

Чирчикский комбинат тугоплавких 2,0
металлов ( г.Чирчик, Ташкентская 3,0
обл.)

4,0
38600

То же 5,0

Завод ”Победит”(Северооеетинская 1,0

АССР, г. Орджоникидзе) 1,6
2,0 38600
3,0
4,0
5,0

То же 1,0
2,0
3,0 38600
4,0
5,0



Флюсы
Т а б л и ц а  29

Марка флюса ГОСТ, ТУ Режим прокалки Завод-изготовитель Стоимость
1 Т, р .

Тёмперату- 
ра, °С

Время 
выдержки, ч

ОСЦ-45
ОСЦ-45М

ГОСТ 9087-81 300-350 1,0 Запорожский завод сварочных флюсов и 
стеклоизделий
Никопольский завод ферросплавов 
(г.Никополь, Днепропетровская обл.)

181

197

АН-348-А
АН-348-АМ

ГОСТ 9087-81 300-350 1,0 Запорожский завод сварочных флюсов 
и стеклоизделий

159

АНЦ-1 ТУ 108.1424-66 300-350 1,0 То же 132

АН-22М ГОСТ 9087-81 300-400 2,0 Никопольский завод ферросплавов 
(г.Никополь, Днепропетровская обл.)

234

АН42 ОСТ 5.9916-83 
ТУ 5.965-11145-80

- - - —

АНК-46 ТУ ИЭС - - Опытно-экспериментальное производство 
ИЭС им. Е.О.Патона

—

АНК-47 ТУ 14-1-3981-85 350-400 1,5 Днепропетровское метизное производ­
ственное объединение 
Киевский опытный з-д сварочных ма­
териалов ИЭС рм. Е.О.Патона

400-450



Ch Окончание табл. 29
Марка флюса ГОСТ, ТУ Режим прокалки Завод-изготовитель Стоимость 

1 т, р.
Температу­
ра, °С

Время 
выдержку», ч

АН-26 ГОСТ 9087—81 250- 300 2,0 Никопольский завод ферросплавов 
(г.Никополь, Днепропетровская обл.)

175

АН-45 ТУ 14-146-15-75 - - То же 296

АН-20 ГОСТ 5.1929-73 350 1,0 - -

48-ОФ-Ю ОСТ 5.9206-75 950-970 5,0—5,5 - 212

АНК-18 ТУ 14-1-5-444-72 300-350 1,0 Днепропетровское метизное 
производственное объединение

330



Т а б л и ц а  30

Газы

Наименование газа ГОСТ Завод- изготовитель Стоимость 
1 баллона 
газа, pt

Кислород ГОСТ 5583-78 Кислородные заводы различных ведомств 0,90

Ацетилен ГОСТ 5457-75 Заводы для производства растворенного 
ацетилена

4,08

Про пан-бутан ГОСТ 10196 -62 Нефтеперерабатывающие предприятия 2,31

Углекислый газ ГОСТ 8050-76 Спиртоводочные заводы страны 2,5

Аргон ГОСТ 10157-79 Кислородные заводы различных ведомств 9,6

Азот ГОСТ 9293-74 То же 0,42

Водород ГОСТ 3022-80 Гидролизные заводы различных ведомств 1,6

ON
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