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Сварка в жданческом ишшю- ОСТ 26-01-82-77
строен**, основные иолойенкя Ваамш СШ 26-61-71-68
и технология.

Драхмам П0 Воесоивоцг *»*• *»»«? м т т ш т
от & 12. » ? £ * . *13г

Орав дебетная с I-*s январе ©7̂  г.
до oi а\ Г*

актами еивДОг ркц?остраня«тв* на сварку жидах*, рабе***-
ш  яра тшмрмдо м  o n  iяшуо 70̂ , as металшчесююс мтрааад»
принанявшее в ш рнеш  машностр̂ юш, а т ш  ааварку дефектов
чугунного ж стального *****

Стандарт разработан о учётам̂ да̂ ст̂ утада: ** Правая Госгортехнад-
зора СССР.
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ОСТ 26-01-  ьг-17 е?р« Л 

ж  »•*-

хШ 9вбШ 1

, м

Стандарт jo t  
НОДОГИЯ СВОрН и 
пшачаексго сбору, 

сверяя.
Приманена* способов сварка в

рендапс настоящим стандартом, « «««юг хаманонао ограшпюяк* ж уедож* 
применения оваротшгс матермадов, допускается во отрасдовоТ 
техническое документедии, утворщдадно* в устав 
по согласованию с головшш институтом отраслв 
применению данного канструкфоанвге материала в 
роении.

в стандарт* приводите* требовавши ж тежаодегии о: 
сдедувдвх марок, првдуомотроюшх отраслевое стандартами ка сосуд*
и аппараты (ОСТ 26-291-71. ОСТ 21-01-668-73; ОСТ 26-01-17-% ,
ОСТ 26-0I-II83-76) ш друге* 
на изделия химического маяк __

-  стада угдероияетие ВСтЗкп» ВСт^елЗсЙЯте по ГОСТ 380-71»

10, 15, 20 а по ГОСТ 1050-74, I5K, Щ  I8K, 20К В® ГОСТ 5520-69;
-  стада нивкодегароваюш* Х6ГС, 09Г2С, 10Г2, 10Г2СХ до ГОСТ 

19282-73, I7IC, 17ИС по ТУ I4 -I-I6 8 -7 2 , I2KX, I2M  ДО ТУ 14-1-643-73» 
ТУ 24-10-003-70, I5X5M до ГОСТ 20072-74;

-  стада ауетеиатяо-боррмтвоге класса -  08Х2286Т (ЭЯ53),
08X2IH6M2T (ЭП54), ОШШЖЙТ (КО-3) во ГОСТ 5632-78;

-  стада ферритного а мартевкшзде-феррвтяого к а ш  -  08Ш , 
08ХГ7Т, 12X17, I5X25T а 14П7Й2 ДО ГОСТ 5632-72;

-  отади аустеннтно-мартовснткого юаооа -  07ХХШ до ГОСТ 5632-72,
-  стада аустенитного кдасса -  Х2ПШ9, ОШШХО, Ш Ш 9Т, 

10П8Н9Н, 08ПШ ОГ, Х2ПШ 0Т. СИПвИл!, 0Ш6Н12Б, ЮХЯШШ1,
озпэАГзага. о зх т а и э , о ш э а ш . о п у ш а е т , га г о ю а е г .
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!

ю лтзйзт. оздовдт, о ш &цгэдикзб, галдав,
(Ш ГО Ш ГБ но ГЭС? 5632-72 «  тааничеехни увлош м;

-  сплава на жалеаояшлавсб в о т *  (аустените) 06ХН28Щ? 
(ЗЙЭ43), 03ХН28ВДТ (ЗП516) во ГОСТ 5632-72;

-  сплава на никелевой основе (аустенитные): Н7ОДФ (Ш1ФЩ
ю  ж  m w & v m , ш т  (зшет) но гост 5632- 72, тоиБШ тза)
во ТУ 14-123-62-75; ХН78Т (Ш435) ПО ГОСТ 5632-72,

-  двухслойные отеля с корроаиеняестойкна слоям яз сталей марок 
08X13 , 08Л7Т, I5X25T, ОШШОТ, 12Л8Н10Т, 10ЛШЗИ2Т, ЮЛТНХЗШ 
08XI7HI5M3T, сплава ОбХН̂ ШЩТ по ГОСТ 10885-75;,

-  алжияяй я его оплавы -  А85, А8, А7, А6, А5 по ГОСТ 1X069-74, ! 
АД00, АДО, АД1, АИцС, jw B, АМг5, АШ6 по ГОСТ 4781-74;

-  медь -  HIP, И2Р, ЙЗР по ГОСТ 859-66 я ее сплава иадноцишсо- 
аде (латуни) марок J53, Л58 По ГОСТ 15527-70;

-  никель -  НПО, ШИ] НП2, НПЗ по ГОСТ 492-73 я его сплавн: 
никель-крвмнистый (типа хаотеллоя Д) по ТУ НИИхнммаша;

-  титановые сплава -  BTI-00, ВП-О, ОТЙ-О, 0TK-I по 
ГОСТ 19807-74, АТЗ по ТУ 1-5-054-76;

-  дчухоло&ная сталь плакированная медь» -  ВСтЭмиШ по |
ТУ 14-1-1571-764. I

-  лице: яе серого чугуна -  Сч1$-32, Сч18-36, Сч21-40, яя !
стаяв -  152, 202, 252, 302, 352, 402. '

■ I
!

Сплав опытный, соотав уточняется.
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i .  онии иоласяая

x.i.

I.I.I. Качестве металла, ям 

вше конструкцией его ссют»о*е**ае 

ческах уоловжй, должно быть

к сварке

1.1.2. заготовка a xeiui, 

маркировку, во 

а црж веобходшмвет* ш  м ш а р

1 .1 .3 . Прамежявадв способ» 
екоЗ обработка поело роака т  т 
СИМОСТК от ВИДА

НО» ПОрЯДКв.

I*2.1, Для 

оборудование а

1.2. С
применяться сварочное

ъ  *а~

1 .2 .2 . Колебание 
чей© сварочное еборудшаяие,

1.2.3. Сварочное оборудование 

ши^ н а б ж е н о

•днеге ̂ аеа •-* мееЛа.

1.2.4. Для : 

менять сварочяше 

вое оборудован», обееп-

1.2.5. т  
дуотон

сета, в которое 

не белое ^  от 

> о т  в

следует
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1*3* Подготовка кроим ем » в ш 1  вод сварку
1.3.1» Подготовка кринок ж «борю еомдвевяй вод скажу дом* 

ей провеводягвед во рабочем чартам в техналагяческему врошоеу» 
разработанному аааодом-азготодтт а о т в е т я т  о требованиями 
государственный ж отраслевых ставдартев в стандартов вредарйятях» а 
также другой норйатвжо-техягческой документам»» утвержденной в v 
уотавовхеквом порядке.

1.3.2, Обработку кромов .мод оварву яревавалк* тювтшюм 
способом вля таушчаокой реакой. Цраадуместве того шм другого 
метода определяются в каждом ковкретяом случае в аашошести от марка 
материала, Форш в раамарав заготовки, а та ю  вмеяцагоев оборудо
вав».

1.3.3, Цда ебеовачевш1 заданных фарш в раамарав» нргауск ва 
механическую обработку после термвчеокай редея дав у т р а т я т
в кизколвгяроватшх отадай («раме стада* а м м т  в ведадое 
12Ш, I2MX) яе является обявлтельяш. |

Д ш других металлов в техвичесж ебоенежвшл случаях тершчес* 
как реака бее припуска яв несладуаду» кахакячесху» обрабегку мшат 
бвтв дапуцева ва сеглаеоваиК» в уатмяавяякан иерадке.

1.3.4, Краю» в жршжтт  к ши ааверквеств х а т »  бмп
зачхщета е двух шарм ва т щ у  ва мкяаа 20 «ни Звчматку следует 
производить да полного удаления ржавши* краям» масел в других 
загрязнений.

Щл автомат» еокей сварке вод флюсом аачистка вракавадяодв о 
'каждой стороны стыка иа расстоянии l&O-tgD ш ( в зажсвиастж а»

толще* металла)» в протяжек адучаа яамтаро p a p i  для сварки 
флюс ве хаоуокаетоя. !

(отааввей меткой» навдачюш кругам в др).
1.3,6. 

уайт-аявЦам в другими о
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1*4*5» Щ т вт т  рекомендуется располкгатв т  
нервого прохода! т ею вт т  

ресечшиш явов ке допускается.

1 .4 *6 . Прихватка дохаав битв тда*ОДЗ«о о т  о» яы 

вереда на отсутствие дефектов авекода осмотром* Участка, таними! 

дефекты,перед сваркой необйодиио удалить сшоообом, допускав*» для 

данного материала.

1*4 .7* Цри автоматической а педдатсш тещ аай сварке 

и конец продольных явов т т ш ш  ееедше в
технологические планки, когорае следует 

ручной Йгговой сваркой.

' £
не свариваемого металла, ш ш п  доходы оить изготовлены яв теге ае 

материала, Щ е тей ш  разделке

1.5. С в а р о ч ю

1 .5 .1 . Прдаеняедае сварочные материалы (адектрода, ci 

проволока, фявсн) должен соответствовать 
условий или стандартов на их поставку, что должно ОДтв подтвержден, 

но сертификатом.
1 .5 .2 . Постуваидае на предприятия сварочные материалы до за

пуска в производство должны быть Ирина» отделом техшюесшго ком**» ;

родя*
1 .5 .2 .1 . При приемке електродов проверите*;
-  величие сертификатов на пост&влехну» парта» електродов;

-  наличие ярлыков ха упаковке и соответствие их даш ях, дан

ник сертификата;

-  соответствие качества электродов требования! ГОСТ 9466-7$ 

для I ,  2 иля 3 групп по предельным отклонениям длины, кривизне, 

состоянии поверхности доврития (риски, задирм, вмятины, води* ие-

роховатость, оголенное» стержня и т .п .) , а такие ексцентрхоитету 
покрытия;



а с<к
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****ig tf~

Фтвфикатам;

ОСТ 2 6 - Щ -  82-77

1.5.2.4. При приемке защитного гари проверните*:

ертификата иа поставление* защитим! газ; 

to ярлыков на баллонах я соответствие яж
катам;

- чистота защитного газа во се;

Перед использованном каждого ворого баллона производится проб- 

кая направка валика длило* 100-200 т  на пластину с последующим 

контролем т  отсутствие недопустимых дефектов.

1.5.3, Сварочные материалы долины храниться в сухих помещениях - 

о ттяшратурой воздуха не нние + 17^0 я с влажностью воздуха до
0QOg

, получения со склада или, . после прогатг»»
1.5.4. Шред использованием послеГдаотельного ж р е р И * Г 1 г ^ ^

случае обнаружения алеитредв и

флюсы должны бить прояаленн ври температуре ооглаово паспортам или

условиям.

1 .5 .5 . Сварочная проволока долива бвть равной» баз перегибов» 
на ее поверхности но должно бить окалины, масел» следов коррозии

и других загрязнений.
1 .5 .6 . Очистку» прокалку, маркировку» упаковку» хранение я 

вддачу сварочных материалов следует организовать так» чтобн исключить 

возможность веревутввашш различних мерок.

1.6. Квалификация сварщиков.

X .6 .I . К выполнению сварочных работ допускаются рабочие, 

имевшие квадвфикацню сварщика и яроиедиве дополнителыше првктичес- 

вне и теоретические испытания во программе эавода-изгоТоштедя, 

включающей особенности евррхи конкретЕШХ марок отелей и сплавов. Ре

зультаты практических и теоретических испытаний заносятся в удосто

верение сварщика о указанием допуска к сварке материала.
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1.6,2* к штттш  старошк работ пщ т ш т м т т  сосудов 
я ш тратев, работам» щт я ш м а *  т & жш т я е я р ю , ш т ~

1.6*4* К руяовсщвтяг « М М М  работам ж кодера» та соблк 
дением технолога* я качества сварим с о д о м а * дояуокамоя м м »

дарм» Ш 8 ш т ж » «  яртаесем ж яругу» 
техническую документика во старта ядетаг 

1 .7 . Големе ашкодеевя* старта*
I .7 .I .  Сварта додана проияводтся шо техяатататасшм ярсятас- 

сам» стандартен предприятия идя прсягаводствекнм инструкциям, раж- 
работами* на основания рабочих чертам», настоящего стандарта я 
друге! техноястичеекс» довумвтшжш с учатся* треОована* отраслевнх 
стандартов на сосуде я аппарата старше кз соответствущих мтеря* 
дон (ОСТ 26~29I»7I Я д р .).

1.7*2. сверочше работа яря яяхю тш ю а сосудов я аппаратов

в таврит яшемяжМс пря тешературе не ниже о*С.
старотам работа та старит шмрдтаж разретаетс* 

яря ттерадуре, укатаята» в таршсемх отаадарт » я « «  ж*

не изделия:из ооотввтстяуииих датериалов.

:.7 .з . Ври ийоц* яаян

. Щ М П 1

Ш 0ММ зко-
S ИИ)
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ОСТ 26-01- $2?7 0*р.4&

способом о
loosot зачисткой по нормам для данного и п в р ш ;

-  прж двусторонней полуавтоматической к ручней сварке реко
мендует ся перш* нов зашехвят* со стеренм. противовелешей прицепам ( 
В случае удаления корня вва прихватка тока удалятся;

-  по окончания сварки металл ива я прилегающие к птц участ
ки должны бнтв зачищены or «лака я брызг.

1 .7 .8 . Вес сверено о н  подлежат клейнеюго, поааалящому 
устаяовить сварщика, выполнявшего отк яви. Клейма делят износиться 
способом, обеспечивающим яд сохранность ко весь период эксплуатации 

^соответствии с ОСТ 26-291-71 или др. нориатявяо-техтчеокой до
кументацией.

2. сва ш  лявкдоютой И ШЗКОЯШРОВАННШ е т ш

2 .1 . Ручная дуговая сварка»Денных i
2.1.1* Конструктив)»# одемаитм подгото* кромок под сварку, 

типы и размори швов свара их соединений должпм осотвотетвоаать 
ГОСТ 5264-69. ГОСТ 11534-75. ДЛЯ труб -  ГОСТ 1603*7-70 или друге* 
действующа* нормативно-технической докумоятапии и чертежам.

2 .1 .2 . В зависимости от март стали и требований, предъяв- 
аяеикх к ивдолияи сварки долит бнтъ выполнена электродами, ука
занными в табл.1. * I

2 .1 .3 . Диаметр электрода вообходямо выбирать в ватоямости 
от толщины металла и номера прохода при многослойной сварке. Для 
первого прохода рекомендуется диаметр электрода £  3 .0 -4 .0  mi. 
для последующих -  4-6 мм.

2 .1 .4 . Ражими ручной дуговой сварки углеродистых я низколе- 
гнрованяих оталей в зависимости от диаметра и марок елехтродов 
приведены в табл.2. (в нижнем положении)
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| Таблица I
Электроды для сварки углвро&иотит стала*

Мерки свари
ваемой стаял

ВСтЗкп,

ВСтЗпс,

здеятродо! 
по ГОСТ 
9467-75

Э42

1
Марка электродов 

АЯО-5, АНОЧТt

Условии применения

ВСтЗсп,
ВбтЗПго

Э42А
УОЙИ-13/45, УЦ-1/45, По отраслям*! стандар

там ка технические
10»15»20» 
15К,16К, г

Э46 АНСЧ5, АНО-3, MP-^V*5 
ОЭС-4, ОЭС-6, <ргЗ» 

Q3C-I2 и
требования к п х ш »  
(во ОСТ 26-291-71 шн 
другим стандартам)

I8K.20K Э46А АНО-8 и др. j

16ГС, УОНЙ-13/55, УВ-1/55
09Г2С, - Э50А УП-2/55, К-5А, АДО-11,
10Г2,
10Г2С1,
17Г0»
17ИС

ВП-4 я ЯР,

i
Примечание, В отдельных случаях 1с ренегат глемого сварит 

допускается замена электродов 342» Э42А» Э46» Э46А електреда» 35QA 
при условии половятедьиях результатов; коятролаякх ксштакя! сварках 
соединений. i
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’ Црододкенне табл,я
I

Нерки Диаметр элек- СиДЯ сваре»
олектро- тродов* Ш1 квго тора; Род тока
дов А

АНО-8 3 II0-I4Q Постоянный те» , обратит

4 170-200 полярность
5 240-270

УОНИ-14/56) 3 80-100 Постоянный тек , обратная

4 .130-160 ; полярность
5 I7&-20Q1 ;
6 210-240 ;

УП-1/55 3 90-120 Постоянный ток, обратная
4 I4Q-I60 !| полярность ют переменный
5 160-250 ТОК
6 280-350

Тшш 
электро 
дог по
ГОСТ
9467-75

Э46А

Э50А

2 .1 .5 . Сварят сладу a t производить влектродаш марок УОНИ-13/45, 
УП-1/45, УОШ-13/55, УП-1/55 предельно короткой дутой методом опи

раю т; мария АН0-1**орвтк&й дурой методом опираю» либо дурой сродно! 
ддшш (в последнем сдутое достигается дувшее формирование шва); 
марок МР-3, 0SC-4 и ОЭС-12 -  как короткий, так к оредней дутой.

2 .2 . Автоматическая дутрвая сварка
2 .2 .1 . Койструктшяше елементя BM rU oiO ^M O K под сварку, 

тшш и размера щвов сварных ооедхнеяий должны соответствовать 
ГОСТ 8713-70, ГОСТ 11533-75, ДЛЯ труб -  ГОСТ 16037-70 или другой 

действующий нормативно-технической документации и чертежам.

2 .2 .2 . Типы сварных швов и корпусов аппаратов для преимущественио)- 
го применения в еаяконмостя от диаметр я толщин стенки приведет
В ТЭОЛ.З.
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Проделают табд.З

тов;

2) В отдельных случаях ары т е т к е  белее 32 ш  яестящдаргяв*
явк «шоляяются no спедахиеК миологии.
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проволоку2 .2 .3 , При автоматической дуговой сварке 

и флюса указанные ж табл.4*I
2 .2 .4 . Собранные под сварку детали ж о< 

тнвазд электродами» которие применяются для ручней дуговой сварки 
данной стали (табжЛ).

' Таблица 4
Вибер марки присадочной проволоки

Марка свариваемого 
металла

Марка провою** 
НО ГОСТ 2246-70

Парка флюса по 
ГОСТ 9087-69

Условия приме
нения

ВСЙЗКП, СВ-08, Но отраслевой
ВСтЗпс, ВстЗсп» Со-ОвА.Св-ОвГА15 стандартам на

ВбтЗГпс, ХО» 15» 
15К» ДОС, I8K, 
20, 20К

' I
j |- ' f АН 348А» технические

ОСЦ 4511, АН-60 требования к1
или т  равноцен сосудам к аппа

17ПЗ» 17ПС 
16ГС* 09Г2С, 
1СЕГ2, 10Г2С|

Св-ОвГА
CB-08IC
СВ-08Г2С
Св-ЮЙЮ
(Ш 4-1^2Х9-77)
Св-08МХ3)

ные,
*В~222'

ратам

1 I

киподки ж
Примечания: 

I )  для подусвекойюх сталей продпочтжтелмее 

Ь; проволоку ~ Св-ОВГА;
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2) флюс АН-22 д м  кяпя4*1 стал»! не рекоиеадуется;

3) при этом должна бить проворена необходимость подогрева 

при сварке и отпуске поело огарки в зависимости о« 

толщины метелю*

2 .2 .5 . Режимы оварки двухсторонних! швов стюгоакх совладея»! 

обеспечивающие нормальное плавление проволоки и формироваввша,

приведены в табл.5 . Указанные режимы сваркиДНШНШМ^^очн^|^и

корректиров^при отработке 

оборудованию, типам сварных
технологии применительно к имеоледуел 

швов и особенностям конструкций.
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Таблица 5

Режимы автоматической сварки под флюсом

Толщина
сварива
емого
металла,

т

5

[услов
ное
обоз
наче
ние
шва по
ГОСТ
8713-70

Дна- Г 
метр 1 
св а - | 
рочной 
прово
локи, 
мм

3

Свароч- 
вмй ток,Тк

I

400-450

(напря
жение 
на ду- 
ве , В

28-32

Скорость
сварки
w V -

5 4 ,5 -5 0 ,5

Скорость
подачи
сварочной

'Величнйа ( 
вылета

проволо
ки,

ы/ч

68 ,5

ки,мм

а 4 550-650 . 30-82 5 4 ,5 -6 0 ,5 87,5 -
ю 600-700 34-86 33-38 49-60 -
12 i

11 1 700-750 36-88 29-36 58-62 -
14 j

i
1 l'

750-800' 36-38 29-33 62-75
16 С2 ; б j 800-850 36-38 25-29 67-78 50-60

18 I I
850-900 40-42 22-25 72-81 * —

20 j 900-950 42-44 21-25 7 8 ,0 - , * -
i

-8 4 ,5
г

22 } 950-1000 42-44 1 9 ,5 -21 ,0 *84,5-91,( * -
24-60 1 С32 750-1000 38-44 18-22 5 7 ,0 - -

!
-1Г <

-1 1 1 ,0

2 .3 . Автоматическая сварка вод флюсом угл ер од и ст я вязко- 

легированных сталей с применением гранулированной металличе

ской присадки

2 .3 .1 . Применение дополнительного присадочного металла (крош

ки) является эффективным методом интенсификации сварки плавлением 

и повышает качество оварнмх с<
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К числу прешцгцеств использования крошки относят:

-  повышение стабильности процесса автоматической сварки за 

счет снижения чувствительности к изменению зазора, позволящее 

исключить npowSf я протеки м етш и ; I |

-  уменьшение остаточных сварочных деформаций;

-  расширение диапазона толщин металла, свариваемого без пред

варительной разделки щюмок;

-  дополнительные возможности для получения оптимального сос

тава металла шва; когда ограничен выбор сварочных материалов.

К недостаткам способа относят:
*&*

-  повышение вероятности непровара при отсутствии надежного 
контроля положения электрода по центру свариваемого стыка;

-  необходимость использования специального дозатора кромки в 

виде приставки к сварочному автомату.

2 ,3 .2 . Кромку изготовляют из сварочной проволоки диаметром

станках или стан-1 ,6 -2 ,0  мм путем рубки ее на сш 

дартном фрезерном станке 1 оснащенном пс

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

2 .3 .3 . Конструктивные элемента п од гот^ ^ ^ ом ок и размеры 

сварннх швов должны соответствовать приведению! в табл.6.

2 .3 .4 . Прихватку овариваемнх кромок производить ручной дуго

вой сваркой электродами, приведенными в таблЛ .

2 .3 .5 . При автоматической сварке под флюсом с крышкой реко

мендуется применять сварочные материалы,приведенные в табл.7,

2 .3 .6 . Дозировку и засыпку металлической крювки производить 
специальными дозаторами, устааавливаешши на сварочном автомате.

Допускается засипеть крошку перед сваркой вручную.

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

сварки, так и в процессе сварки или комОМ нированным методом.

j
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Констру КГХВШС
т ш ш  a

подготовки кромок к размер* о парта швов прх автавауйческой сварке вод 
las градуированной jtm juonecK oft присадки

p et 2в-01-аг>77
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Прододвэше табл «6
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Продолжение табл.6

Р
Щ
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| Таблица 7 '
Сварочные материалы для углеродистых и низколегированных 

сталей при автоматической сварке иод флюсом с дримеияякем
крошки

Марка сваривав* Сварочные материалы
мой стали марка сварочной дрова- варка крошки фазе до ГОСТ

локк по ГОСТ 2246-70 но ГОСТ 9087-68
2246-70

СВ-08А СВ-08ГА

СтЗкп
СВ-08Г2С

св-оагА

ОВ-08Г2С СВ-08А

малоуглеродис СВ-08А
тые стали. СВ-08ГА CB-Q8A АБ-349А»
кроме кипящих _CfeQ8TA ОСЦ-45, АН-60

СВ-08Г2С СВ-08А и км равиоцен-
СВ-08ГА няа

I6TC ОВ-08Г2С

09Г2С СВ-08ГА е>-08ГЛ
о*-хаг2

в*-08ИХ1) «МИГА

ОВ-08ГА
СВ-10Г2 CB-IQT2

I0T2CI СВ-08ГА, ев-ОШХ1^ СВ-08ГА

CB-ICQT2 св-ЮГА

СВ-08ГА

примечаиии >£/ и -
*

*
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itti ч

*Я 1

2.3,84 При автонмаческой д о т р е т  перед сварю * 

снпается до подача ф ата о овцидиясш  да раестслшш a t  

50 т .
2 .3 .8 . №

ш даегея за  т  мектрвда ео 

a t m .  U fa т м  в ш и ш у а т е  

« ш т  « ж  ст р а т о *©

2 .3 .1 0 . Н а б о л ю * *  т  ю  

п ротеса сварка достигается а р

2 .3 .X I. Два 

менять с зая вк а  с:

ТС-Г7М, ТС-35, АВС. АОГ̂ ХООО-3 1  

8тся опт т т Л  дозатор кояструкшва ДЭС 

спецстроя для дояфования кровка, айсавмоеб а

2 .3 .1 2 . СвврФ врорводвть на вавтвявмм fe w  обрати *

н о ств .

2 .3 .1 8 . Т а т к а  авт сштяческой са д о в  аак 

наем крошш а последовательность т ш о ю ш и

же как а пра обвчяой автажтячвсквй вр р кв «а» фпроак.

2 .3 .1 4 . С в а ю  пршзводяТся а  н ю  ш а т а ю  аяв д о  ушю

наклона- заготовок до 3 -4 ° вря б а ш к а  д а н а  в а х т а  сварка т  
"спуск* ве допускается.

2 .3 .1 5 . Режаиа двусторовней одвсирогодагой сварка ъчжсшх 
соединений без разделки кромок с нршиииюии д о ж а  п р а в о т а  в  

табл.8.

2 .3 .1 6 . кояавсство шт&ялчтшА щ ш а , подаваешЛ в se a t 

сварка для соедшеяай о равдалкой ю т  с д о в а т т е *  ве
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Таблица 8

Режимы автоматической двусторонней однопроходной сварки 

под флисом стыковых соединений без разделки фомок угле-
родистнх и низкажегированних сталей с приш кроши

Толщина Дна- Расход Сила сва- Напряхе- Ско Ско Опти
металла. метр грану- речного юю на рость рость мальный

т элект- лиро- тока, г , дуге, сварку подач* даиор.л,
родной ванной А прово мм
прово- метал- В

и/ч
локи f

доки, личе-
ш с кой 

присад
ки

щ/ч

г/см

ю 2 ,0  . 800-825
1

38-40 50 74,5 5
20 5 ,0 850-950 40-44 35 103 6
30 5 8 ,0 850-950 42-45 19,5 103 7
40 12,0 1200-1300 43-48 16,0 128 8
50 16,0 1300-1400 44-48 12,0 140 _  9^
60 18,0 1400-1500 45р50 12,0 163 И
20 5 ,0 800-900 42-45 35 154 “  6

. 30 8 ,0 850-950 42-46 19 163 7
‘ 40 *  1 12,0 850-950 Ч 48 14 163

! 8
50 1 16,0 ! 1100*1200 44-49 14 210 9
60 I 
— ....... ■ ___1

18,0 1300-1400 45-60 12 240 1 I I  
i_________ _
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( у 5- ^ - ^ г ? г/пог- " ”

где диаметр плавящегося электрода, мм

2Г«оР- скорость подати электродной проволоки» м/ч 
7Г<* -  скорость в м/т,

2 .3 .1 7 . Перше проходы при автоматической сварке под флюсом в 
применением кромки выполнять на фяюеовой подушке, оетащей подкладке» 
по расплавляемой вставке иди ручной подчерке.

2 .3 .1 8 . Для формирования обратной сторона двусторонних стнко- 
вкх швов без предварительной подварки вместо флюсовой продувки при 
сварке первого прохода шва допускается использовать подушку иэ 
крошки.

2 .4 . Полуавтоматическая дуговая сварка под флюсом
2 .4 .1 . Полуавтоматическую сварку рекомендуется применять для 

соединения под флюсом швов» недоступных для сварки автоматами» а 

такие для сварки коротких» прерывист и криволинейных швов.
2 .4 .2 . Конструктивные элементы и размеры овютсх т а *  под£гогов^

, громок под сваркуКсоотввтствовать ГОСТ 8713-70» ГОСТ 11533-75, 
для труб -  ГОСТ 16037-70 или другой действующей нормативно-техничес- 
кой документааии и чертежам.

2 .4 .3 . Сварку выполняют в один или несколько проходов» в зависи
мости от толщины металла. ;

2 .4 .4 . Сварку производят проволокой ' марок, указанных в табл. 4 
диаметром 2 мм под флюсом 0СЦ-45М или АН-348А (мелкой грануляцией).

2 .4 .5 . Собрание под сварку деяали и оборотне единит следует 
прихватывать электродами» указанными в табл.1.

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

2 .4 .7 . Рахим сварки двусторонний стыковых швов в зависимости
,« I ’

от толщины металла приведен в табл, 9,



Толщина
сваривав
мого
металла,

мм

Диаметр 
свароч
ной про
волоки,

т

Сварочный 
ток, А

Напряхаяне 
на дуге,В

Скорость
сварки,
м/ч

Скорость
подачи
сварочной
проволоки,

м/%

4-6 200-250 32/34 79-101
8 250-300 34-36 I 26-156
10 350-420 36-38 I 91-250
12 2 450-540 38-42 16-30 306-378
14-20 550-600 42-44 472
22-30 630-670 44-46 600

орт |26-0Х- *2-77 Стр.Л 9

Таблица 9
Рахимы полуавтоматической сварки под флюсом

проволоки,

25

случаях, 
ta рекомвндустел только дли опокой»

2 .5 . Аргонодуговая оварка углеродистых ж яшолегированвнХ 
сталей.

2 .5 .1 . Аргоиодуговая сварка рекомендуется дли первого прохода 
при односторонней свирке соединений (дли обеспечения полного 
давления), обварки труб в трубных решетках, вверяй тонкостенных 
патрубков ш других специальных

2 .5 .2 . Аргоиодуговая сварка 
них сталей.

2 .5 .3 . В качестве присадочного металла применять проволоку мар]
CB-08IC и СВ-08Г2С.

2 .5 .4 . Дли обработки технологии пользоваться тохнедегическшш 
указаниями по аргонодуговой сверке лвгхреваяюкх сталей.

2 .6 . Газовая сварка малоуглеродистой стали
2 .6 .1 . Газовую сварку применяют преимуществе»» для еоедвнеп» 

тонколкстового металла толщиной до 2 мм, а белее толстого металла 
в специальных случаях.
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2 .6 .2 . Подготовка кромок под св^у в зависимости от тохщин 
металла производить, согласно табя.ХО. ,

Таблица ХО
Подготовка кромок под резеда сварку

Конструктмвнне элементы подготовде»- 
т а кромок свариваемых детале#

Толщина 
металла ,

Притупле
ние С.

Зазор 4 ,

1-3

>  3 2-3

1-2

2.4

2 .6 .3 . В качестве присадочного металла 

Св-08, Св-08А» СВ-08ГА по ГОСТ 2246-70.

2 .6 .4 . Сварку можно производит» левш в прашм методам 

метод применяя при оварк|в л и т »  то л то й  белее . S i * .
2 .6 .5 . Угол наклева горелки притек» в зависимости a t *  

овериваеиего металле,чем бельма тали ю , тем б е т »  угол, При 
вдяё S  ш 1-3 т  угол наклад» равен; 2Q-0,  при & *  12-1$ ий 
70°, Угол наклона присадочного вдоха р е м  3§-45*.

2 .6 .6 . Шамк уетававякват» и»!

2 .6 .7 . Р е н т  сварки првшшаг» не табл. XI.



Тбжогаа свариваемого Диаметр свареч- Номер наконеч Расход ацетилена.
металла, т ной проволоки, ника горелки л/ч

т

1-2 1 2 ! I 100-200
’ 3-4 ) 3 2

, I
300-400

/ М 4 I 3 500-600

8 4 700-800
10-12 5 5 II0Q-I200

/ 14-16
1

6 1500-1700

ОСТ 26-01- 82-77 Стр. S i

Таблица I I
Fauna* газовой сварки

2 .7 . Полуавтоматическая сварка в угдекяодем газа.
2 .7 .1 . Конструктивные элементы подго^ШЩ^оме* и размер 

шив сварных соединений додиш соответствовать ГОСТ 14771*76, для

труб -  ГОСТ 16037-70. I
2 .7 .2 . В качестве присадочного интервала дяк малоуглеродисты*

и низколегированных стадой иоаедьзовать проволоку марш Св-08Г2С ко 
ГОСТ 2246-70. !

2 .7 Д  янзколегвровбяшх сталей рекомендуется пряие-

в т ^ е р м к б я ю с  проволок ПВ-АВ4, Ш*ДН7 , Ш-АВ8, ДП-AHIO (наплавлен- 
янй металл соответствует тяну Э50А, ГОСТ 9467-75).

2 .7 .4 . В качестве заветного хтетщявюнять осушенную доведу* 
углекислоту ко ГОСТ 8050-76 и eg смесн с другими газами,

2 .7 .5 . Собранию вод еварасдосборетае единят 'выхватывать 
полуавтоматической или ручной електродугоВоЙ сварой (табд.1).

2 .7 .6 . Прихватку и о варку выполнять на постившей токе обратной 
полярности (плюс на влектроде).
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I
2 ,7 .7 . Режимы сю д а  приведены в табл.12.

« Таблица 12

Режимы полуавтематическей свад а t  в углвиюлем газе

Толщина Условнее Джамевр Звада- !вяр*- Расход S № Серость
сваривав* ебезиачв- с нарочно! ни# веыхе щ COg чеотве эвад а.
мого ме- иве вва провожо- то», А ш дуге * ЛЛч елее* м/ч
таяла. по ГОСТ кя, мм В

т 14771-76

0 ,6 -1 ,0 CI 0,5-■0, 5 50-60 17-20 500-600 I 20-85

0,6-Х ,0 С2 0 ,5 -0 , 60-80 17-20 500-600 X 25-35

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

3*5 С2 1 ,6 -2 ,Ь 160-200 21-24 600-800 1-2 20-22
3-8 С7 I , 6-2 ,0 200-300 22-28 800-1000 2 25-30
5-8 С4 I , 6-2 ,0 220-300 22-30 800-1000 1-2 18-22
10-14 С9 2 ,0 320-350 30-82 800-1000 2 18-22
16-24 С9 2,0 350-380430-32 800-Ю00 4-5 18-22
26-30 C9.CI0 2 ,0 350-400 30-34 900-II0Q 5 18-22
8-12 CI7 2 ,0 Q80-400 30-32 800-1000 2-3 18-22

C2I
12 и С25 2,0+2,!1 5 440-188 30-32 800-1000 4 16—20
более 1

I
30 и С23 2,0—2,1 440-500 30-32 900-1X00 10 и 16-20
белее белее
32 и С26 3 ,0 500-750 34-36 900-1100 12 и 16-20
более белее
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2 .8 , Ручная дуговая * автоматическая дуговая под 

фяюЬом ж полуавтоматическая в угдекиохем газе 
сварка стахж марок 1229 ж I29X.

2 .8 .1 * Конструктивные одементн подгото!?®|§шок и размерк 

сварных швов доЯины соответствовать ГОСТ 5264*69 9 ГОСТ 11534*75 

при ручному го вой оварке ; ГОСТ 8713*70, ГОСТ П 633-75 ври- автомата* 
ческой сварке иод флюсом; для труб *  ГОСТ 16037-70 и другой действую

щей нормативно-техническо* документации х ч ер та м .

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

допускается предварительная резка термические спосОбемм пе техяело- 

пш , учитывающей необходимость подогрева в зависнмоотх от тохапш 
металла.

2 .8 .3 . Прихватку осуществлять ехектродамк, пртняеш ми дхя
ручной сварки каждой марки стаяв.

2 .8 .4 . Присадочные матервалв для ручкой дуговой, автоматвчосяой

под флюсом и полуавтоматической в углекислом газе сварки сталей 

12X9 я I2MX, температура предварительного я сопутствующего педогро* 

ва представлены в табл.13. j ^

2 .8 .5 . В случае перернва процесса сварки при выполнении проме- 

«уточных операций (срезка временных кроплений, зсМ стка мест их 
приварки, зачистка корня ива) температура сварного соединения не 

должна опускаться ниже 200°С вплоть до возобновления оваркя.

2 .8 .6 . Время от момента окончания оварки до начала термообра- 
ботки, осях нет других указаний в соответствующей норматив!о-техяи- 
чеокой документации, должно бить:

а) для кольцевых я продольных ввей наделяй с телщхной отенок 

до 60 ш  и ивев угловых и тавровых соединений в изделиях о толщи
ной стеиок до 50 ми -  не ограничено; ^

б) для кольцевых и продольных швов изделий о толщиной стенок 

свыше 60 мм *  не более 72 часов*

Выполненные ивы угловых и тавровых соединений о толщиной стенок
т
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1 Таблица 13
Сварочные материалы для ручной* автоматической я 

полуавтоматической сварко сталей I2MX и 12Ш (толщиной
до 80 т )

Марка
стали-

I2MX

Электроды |тшш по ГОСТ 
9467-75 н марки)» проволока по 
ГОСТ 2248-70

Эхектродн «п а Э—dstcx (ГЛ-14-. 

У0НИ-13/85 ИХ, Ьз4-П  и яр.)

Флюсы» защитный 
газ

Температуре
подогрева

°С

200-250

Проволока Св-08^
( 1

AB-I5,АН-22, 
АН-348А, АН-60, 
ЗИО-Ф-2 и т  раз-» 
ноцеюгое

150-200

Проволока Св-ЮХГ2СМА Углекислый гаэ, 
Copt 1-й, ГОСТ 

8050-76

150-200

I2XM
Шктродн типа Э-09Х1М 

•(IF-2XM, ш-х ж я р .); 
Э-09ХЛ» (ЦЛ-20-67, ТИЛ-3 
и др)

-

250-300

Проволока Св-ОбЯ!»
CB-I0X2M

АН-15, АН-22,АН-34 
АН-60,ЗЙО-Ф-2 и им 
равноценнее

Щ  200-250

Проволока СВ-10ХГ2СМА Углекиолый газ. 
Сорт 1-й, ГОСТ 
8050-76

Примечания: I .  Подогрев до температура» указанной в таблице
а,

выполнять непосредственно перед бйрой (првдварятелыяй) 
и в процессе еврркя (сопутствующий).

* ! I
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2. Прв положитвлышх результатах контрольна! жнштаннй ука
занные в таблице сварочные матерная* допускается временят* 
для соединений толщиной более 60 мм,

3. После сварки требуется отпуск по ренину* предусмотренному

нормативно-технической документацией по термообработке.
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выше 50 шк подиадам яшеддошой твдаобработкв и л ,  a случав 
необходимости, ведоздау до температура ЭОВД50*Ь в тачал* 2-3 ча- 

! сов* Время до подвой таршобрвб0тю1 в» оздийид а *
2*9. Ручная дуговая свода создали* труб яв стдо «здш 

15Х5И.
2.9*1. РеКОМеИДрШЯ ПО СВфрКе OTQQtt Ш К  J 

л изготовлению по 
ций вв э ф о й  стал . Допускается исиеяьИоваиде j 
других изделий.

2 .9 .2 . Подготовку 1фокюк труб под сварку 
согласно ГОСТ 16037-70 мвжаЯИчееким способом.

д а е в а д а

Подготовка крепок труб под евада термический способами доив, 
допускается лшь в йоключжтевднх случаях в промессе монтажа тру
бопровода прв отсутствии возможности механической обработки нромок 
обичвша средствами. При етом-доллн бить обеежеча* издирав езд а  
ревкой в соответствия с укаа

2 .9 .3 . Собраннее под сварку Х т а  и : 
электродами. которли производится свар л .

2 .9 .4 . Сварку стеков змеевиков печей в трубопроводов ив стали
15X513 следует производить едектродами марки ЦМ7 «ша Ш)5МФ по 
ГОСТ 9467-75. 1

2 .9 .5 . Прихватку и сварку ЗДшшють о предварительним и сеоут-
ствущим подогревом сваривавших частей до температуря 3*0-460° вря 
лвбой толщине. |

Сварку следует производить непосредственно пасла прихват л » 
не допуская охлаждения свариваема* стеков ниже 300°.

2 .9 .6 . Сварку бледует вшшхнять л  посгоявнсм тока при обрат
ной полярности (плис т  влактроде) короткой дугой*

I 2 .9 .7 . количество слал в вше в ааНисимоети от толщин стели 
приедено в табл.14.



Толщина ставки, мм Диаметр электрода • HI

* 6-12 3-4
13-20 3 -4 -6 !
21-25 3-4 -5
26-30 3-4 -5

ОСТ 2 6 -01-# -77  Стр. 3 ?

Таблица 14.
Количество слоев в зависимости от свариваемой толщин

Количество своев

А
4-6
6 - S T

6-И

мепдуется выполнять электродами диаметром 3-4  ш  при силе тока 

80-120 А, а сварку последуищих слоев -  электродами диаметром 4-5  не 
при силе тола I3Q-I8Q А.

2 ,9 .8 . Цри отсутствии возможности применения подкладных колец при 
толщине qvejtm  сваривавши изделий до 20, им сварку корневого слоя р * . 

комендуОДся' выполнять аргонодуговии способом веплавищЬюя здектродом

без присадки.' Р еш и  аргоиодуговой сварки корневого слоя првводейн 

в Ta6jt. 15 . / I

аргонодуговой сварки
15.

слоя.

сила тока, напряжение, горелка
А * В

120-160 9 - I I 8-10

Расход аргона, л/м

3-10

k \ Сварою соединения п о д л е т  обязательной общей щи меотиой

кой обработке для повшення плаотичщскнх свойств металла и

>яуш обработку соединений производить непосредственно пос

ле ©компания сварки, не допуская охладдеяня отняа вине & \Л

В5<им термический ебрабеткд ириишаетея не етр аем ей  кермативио- 

техыическей дещушиташш на териообрабепдг.
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I
№0 1з. сварка вжокодииравшш шпоашмиявкш 

СТАЛЕЙ й (ШВОВ ва жшаяякшвой ООШ АУСТЕ
НИТНОГО И АЛТШИМВРЯНЮГО шсоов.

3.1* Спягашлыш требования.
3 .1 .X. При подготовке я сварке вноокслешфоваяша сталей я 

сплавов аустенитного я ^теш п'ш М И йР^0*0 классов, крою обща 
положений (раздел X), долям бить учтем специальные требования, 
изяожвшше в вастоящеж разделе.

3 .1 .2 . Сварочяне матовали» прадааначяяне для вмполнення 
сварных соединений,к кото]«ж предъявлялся требования по стойкости 
против межкристшиитной корроеш (Й К К ) доджи бить н о т а м  т  
склонность к №СК по ГОСТ 6032-75,

3 .1*3 . Сварочиме материал*, преднаеначеяние для сверяя глубожк 
аустенятннх сталей (не оодерздздх феррятиу» фаау), а теяме яе обе©- 
пвчиваздих валяние феритно* фазы в вшшшяшшш я т д д е  шва аусте- 
нитно-ферряганх сталей, долянн бить ямштаяя ва етейкеоть против 
горячих трещин.

В качестве жетодсв иошгганяя рекомендуется пришить д м  п ш  
толщин составил» пробу Ш У, болмях то«вдв-ГТыврову» пробу* по 
ГОСТ 9466-*^ иля "метку» садковую npo6|*ft®yrae, предсжотренше 
еоответствуящей нбрмтшютехнической документации.

ПШШШЯ: I .  К глубояоаустеяитяш стаям я сплавам аредусмог- 
решаю в настоящей стандарте относятся:
0ШШ5ЮТ (эз гае); взятие №  «б>;
озкшшге (ЗИ 35/; ш ш  (гм 417);
обхнгадт (за эаз); озшгавдт (эп 516).

2 .  Сварочию шлеркиш, в* обведопаяем >»КЯ»«Г* 
Фму в направляй* « м и м , увашиакш в соот
ветствуем  разделах ваотоянго стмхвуу*.
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3 .1 .4 . Сварочные материалы, предназначенные для оваркя изделий, 
работающих прв температуре выше 350°С Дареме изделий, изготавливае
мых нз глубокоаустеннтвнх отелей) пря отсутствии сертификатных кля 
паопортннх указанна подвергаются контролю на содержание ферритной 

фазы в металле шва хлк наплавленном металле (с учетом примечания

I  к табл,20).
3 .1 .5 . Резку керрозиокностойких сталей к обработку хремех под 

сварку производить преимущеотвеяяо механическими опоообами.

В случае применения термической резки ва хромках должен бить 
удален механическим способом слой металла на глубину не мене^О.8 мм 

от максимальное неровности (виадапш) о учетом требований ГОСТ* 

14792-69.

в соеди-

3 .1 .6 . Вследствие больмего козффжниевта япейного расмиреяия 
и» соответственно, значительных деформаций сварных ооединененй, рве- 

таяния между прихватками должны бмтлдр 1 ,5 -2 ,0  раза маяьма, а 

прихватки больна по сравнению с т̂ нииУпараметрами 
нениях углеродистых и низколегированных оталей.

’ 3 .1 .7 . Для предотвращения дефектов и воамеквоге с т е к и *  хорро- 

зиовной стойкости металла нва,о1арочку» вревалоку перед увотреблевхв! 
необходимо промыть ацетоном, уайт-ентом жди др. растворителями

3 .1 .8 . Для уменьаевия перегрева и обеспачевия 

вичеоижх свойств и керрозиоввой стойкости сварку соеднинений ваболмиИ 
толщины (менее 8-10 мм) необходима лвеетя при максимально возможной 
скорости.

3 .1 .9 . При многослойной сварке кащцщй проход вюшляять после 

охлаждения предыдущего до температуры югее 100°С в тщательней его 

зачистки.
3 .1 .1 0 . Швы, обращеише к агреосююей среде для

коррозиошгой стойкости вс всех возможных случаях 

в последим» очередь иля за один преход. |
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При отсутствии такой возможности (односторонняя сварка сосудов 
малого диаметра и др .) следует принимать вое возможные мер» для 
уменьшения нагрева металла первого слоя ива последувдвии: охлаждение 
или наполнение ^рсуда водой, применение мединх масснвннх.подкладок, 
обдув воздухом, повышение скорости сварки, снижение силы тока, умень
шение диаметра електрода, сварка без поперечин колебаний.

ЗЛ Д 1. Для предотвражения горячих трещин особенно в соедине
ниях большой толщины (10 т  и более) гдубокоауетенитннх сталей 
(П.ЗД.ЗН

а) ручную дуговую и аргоно-дуговую как плавящимся, так и неола- 
вящшея электродом рекомендуется выполнять при минимальной даже ду

ги, без пшереюшх колебаний уонденвни валиками;
б) автоматическую сварку под флюсом производить на пониженных 

скоростях с минимальным числом проходов;
в) кратеры швов долины быть тщательно заплавлены до приучения 

выпуклого иемиекщ или яашифемиы; выводить кратеры ыа еоворей
заврещаетоя;

г) в случае вынужденного обрыва дуги до её повторного возбужде
ния необходимо убедиться В отсутствии горячей кратерной трещины; 
яри наличии трещины кратер удалить механическая способом;

д ) о в $ 1 , допускаемые к сварке глубокоауотеяитанх сталей (долж
ны быть офчеин дряеиш борьбы с горячими тредаами;

л) автоматическая, сварка глуйокоаустеоддоо: сталей большой 
толщины, должна проводиться по специальной технологии отработанной 
о учетом мер предотвращения горячих трещин;

ж) при проектировании сварных конструкций из гдубокоеуотенхтянх 
сталей необходимо во всех возможна случаях запекать угловые и тавро
вые соединения стыковыми;

j.
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3 мм.

з л л г
ленном 0007

9) применять комбинированный способ сварки соединений большой 
при котором внутренние и внешние не ооприкасавдиеся о аг

рессивной средой сяоймшолшютоя электродами. обеспечившею» 
меньшую коррозионную от©йкость, ко пожшеннув стойкость металла шва 
против горячих тренда ( в т .ч . н м  счет наличия ферритной фавн); 

при атом толщина слоя,обращенного к коррозионной среде, равкоценно- 

го по коррозионной стойкости основному металлу доджа бить не менее

При сварке легко деформирует конструкций в нееанреи- 
шш следует принимать технологические мере предотвраще- 

ефермацяй: обратно-ступенчатый аорядоя сверки, поочф 
слоев сворного ива с ряаякх сторон и т.п

3 ,2 . ручная дуговая е в ю а
3 .2 .1 . Конотрухтяанне элементы пеяретмйПфююк я 

в соответствовать ГОСТ 5264-69 я ГОСТ 11534-75, для
труб *  ГОСТ 16037-70 или 

документам х чертежи.

3.2.2. В зажевкеети от варен 

«в* к нзделжяи,сверку я прихватку 

т  в табл.16.

' Т Гви&олнять
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m a w  ш.
Электроде даю свррки вгооксшегированиах керрои ятотй и ж  
сталей и сплавов на жедезонвкелевой ооюве фтедетнЬг© и 

аусттто-фррятибго юшъвв.,

Марш свари
ваемой стали

Тт  электро
дов по
ГОСТ 10052-75 
(марка элек
тродов)1'

Дрпускавшя твшература «евлуатаюю 3) 
соединений и условия применения т е т 
родов
Беэ требования стой
кости против м т р *»  
стаяяюяой корреаи

'f r a  Нивпта * * * -  
Имишм oretaoo-

1 08П8Н10 
12ХГ8Н9

1

Э-07Х20Н9
( с е л - » )

не ограничено не допускается

Э-04Х2СН9

(93)М44,'03Л-3<
до 590° 0 
)

Не допускается

08Я8Ш 2Т
U8J22H6T
08НШ 0Т
Х2П8Н9Т
Х2ПШ0Т '
ОШЕККБ

1Ш8В9М

Э-4)7120Н9
(03JM )

ае ограничено яе допускается

34)4X2009 | 
j(Q№ I4*;0B*j3(

до 5оо°с ;
;) 1

; не допускается

| э-ош онф Ц
J (031-7 .ЦА-Ц. 
| Л-38М,Л-4Сй|

I

до 430° С

>
\

ДО 350°С
с я м  3804 до 459° 
после стабжлизн- 
руадего отжига 

(кроме СТ.08Х22Й6Т)

•

! з -о ш ш о д о
(АНВ-гЗ,ОТ-15

i________  1

не ограничено |ДО 350°с 
|сваие 350°С до 
;6Ю°С после стабн- 
ляаирушего отажга



Марка свари
ваемой ст а л

Тго аиеятро- 
дов по
ГОСТ 10052—75 
(марка леек, 
тродов)*'

ОСТ 26-01-82-77 C tp .lf 

бродвянняе тв<5л. 19

[йовуолеивя твшераяура 
1 соединений я условия продеваю wrap- 
родов
! Без требования стой
кости против нежври-
СЗДрОДИой КОррОИЯ*

При шиичйи тре
бования стойкос
ти против неи- 
кристаллитной 
корроаяи

G3XE8HII

ОЗП9АГЗЙЮ

(
- .-J

Э-02ШЮШ2
(ОЗЛ-22)

Д® 450°С ' до 350°С

Э-ШИ9ИЭБ | не ограничено 
(ЛНВ-13) |

1 1

дв-ЗаЙ ! 
своде 350ёС ди

шхав стаби- 
ланруяввто опята

ЮХХ4П4Н4Т |....1 1ПЯТГЧАГТО 1
I 6-03П5НЭАГ4 1 до 500% | (AHB-24J I -

uOAxvAXJ»̂ ]
07ПЗШО !1  ̂

| Э-07Х2ШЭ
! (035-8)
! Э-04Х2СИ9(жуиадвзл-зв

Э-08Х20ЙВГ2Б 
(035-7,Ц5-П, 
538М,Л-4СМ)

г--7-Т— --■-
ДО 35о°с
без требования 
равноправности 
металла вша 
основному метал
лу

оетшзигт
08П7Й15Ш

э-агхгшшяе
j(Q3JWQ) 
>в-02ПШ«№ДЙЗ 
. (АЙВ-17)

i}

но ограничено

1 .1

до 350°С под усло

вии подтверждения 
стойкости претив 
иежкристадлитной 
коррозии предвари-
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ф о д м ш п и  T*dl.I5

Марка оварв- 
вавкой;:' о м а

Тш  адектро- 
дов по
ЮСТ 10052-76 
(марка аяект-
родов)15

Дсиуокммш п в е р в д »  ■авдуирию3 
свахшмшй ■ тмвяк ц м н а н ш  ш »  
раде»
Bit трефвааГО сто§-
KOQf* Яр ЯСВ М Ш №
сталивой коррояю

m  « в »  ̂  
бегом вуМм». 
г я а р и а ш м м  
я$домшшгоей 
керроак*

ттнтг

ттзцзг

того caaproz 
о в е м е м  кон
кретной ш а

здбяэвшгк
(ЭНТ7-3»)
ошвнгомг
инв-вб)

не ограшгсено то муегоетея

^-ошавпюга
(ЭД-юа/ТОг);

оею*аи**®з*
тгмщ-ж&г
М»ХгеВХ0Й*2В
(Ш-13,СД+28>

jj ДО 450°С 
С Я М  450*0 м  

j 700%  прм усто- 
:;вшн седоришня

то беде* 6%

до 350°С
10Я 7Н13Я2Т
ю и т з к я

Q6X2IH6M2T з-овхшигае

(ЭВТУ-ЗМ)

то erpaaneaso то допускается

о з т а ш г а ю в 3<02П 9КС8Г5АК
(Ш-ГГ)

Яго огремеао же 350°с
ОЗЛ7Ш Й З

з-аивснмпав

(оздео)
же 350°С
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Продолжение таблЛ6

Марка свари
ваемой стали

о ш ш т щ т в
(031-17$)
ТУ I4-4-7I5-75 

Р4Х21Н21М4Г2Б 
(03I-26A)

|ГУ 14-4-316-73

03Х21Н21ШИ 
(Зй-35)

06ХН28ВДТ
ГЗХН2ШДГ

Тип электродов по 
ГОСТ 10062-75 (мар
ка электродов)1'

Э-02Х19Н18ШЙЗ
(AH8-I7)
04Х23Я27МЗДЗГ2
(03Д-Х7уП)4)

04Х23Й27МЗДЗГ2Б
(03Л-17У)
ТУ 14-4-715-75 

04Х23Я26МЗДЗГ2Б 
Ш - 37)
ТУ I 4-168-18-76

04Х23Й27МЗДЗГ2Ф
(АНВ-28)

Долу о к а т я  температура эксплуата
ция соадменжй ж условия 
вт  электродов3'
Без требования 
стойкости против 
межкристаллитяой 
корразии

При величие тре
бования стойкости 
против иеюсрис- 
талдитной корро-

до 350°С

сварних 
явав, т  оброряп 

коррозионной opaj

не допускэется

350°С

Ж

■до 350 С при 
подтверждении 
ЕКОРРОЗИОГОЮЙ СТОЙ
КОСТИ испытаниям* 
в хошгреткой сре- 
де
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Продолжение таблЛ6

Марка свари
ваемой стали

Тип электродов ре 
ГОСТ 10052-75 (мар
ка электродов)1 '

Допускаемая температура эксплуата
ции соединений и условия примене
ния электродов3'

Без требования 
стойкости против 
мескристаллитной 
коррозии

При наличии тре
бования стойкости 
против меккристал- 
литной коррозии

вдоамтки ири не допускается

боли 10 ми.

не ограниченно от»

04Х23Н27МЗДЗГ2

(031-17уЮ4)
06Х23Н27МЗДЗГ2

(зимо)
10Х23Ш8 Э-10Х25Н13ГЯ

(031-в)

Примечания:

1. Без индекса ”Э" условно указаны типы электродов, не 

предусмотренные ГОСТ 10052-75,

2 . Особенно рекомендуется при необходимости получения металла 
шва без ферритной фазы.

3 . При определении температурных пределов эксплуатации 

сварных соединений необходимо таксе учитывать допускаемые 

температуры применения стали, указанные в соответствии^! 

стандартах или тепгаческкх условиях на изделие.
4 . Изготовляется по соглашению.
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3 ,2 .3 . Режим сварки доджей соответствовать указаниям паспортов, 

технических условие или этикеток на электроды.

При отсутствии таких данных, рекомендуется установить репок 

пробной сваркой по характеристикам плавления электрода и формирования 

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

указанных в табл.17.

Таблица 17

Режимы сварки

Диаметр электродов, мм Сила тока, Л

положение шва

нижнее вертикальное потолочное

3 70-100 70-80 70-80
4 $ 0 -1 5 0 IQ 0-I20 100-110

5 I50-I8Q 130-150 —

3 .2 .4 . Диаметр сварочного едектрода принимать согласно указа

ниям табл.18.
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3 .3 .2 . В зависимости ет требований, предъявляемых к сварным 

соединениям , применять оварочные проволоки и флюсы, указанные в 
табл.19.

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

ные материалы, предназначенные для выполнения сварных соединений, 

експдуатнрующнхея при температуре вине 350°С долины ебеопечиват» 

в металле ява или ваилааленном металле оедерсанже феррхтной фавн 

согласно табл.20.

Црв заказе сварочной проволоки для указапшх налай необходимо 
регламентировать содержание в ней ферритной фазы в соответствии о 
указаниями ГОСТ 2246-70.

Таблица 19.
Марки сварочной проволоки и флюсов для автоматической и 

полуавтоматической сварки

Мерка свари Марка прово Марка флюса Допускаемая температура
ваемой стали локи по гост эксплуатации ж условия при-

2246-70 менаяхя

Без тробова Цри наличии
нжя стойкости требования '■

, против МКК стойкости про
тив мкк

06Х22Н6Т СВ-04П9Н9
11 от ю вув  40°С не допускает

(ЭН-53) СВ-06П9Н9Т АП_ОС л , до зоо’с ся

(ЙШ8Г8Н2Т СВ-06Х2Ш7БТ
■ЯРбО—
по ГОСТ от минув 40°С от швуш 40°С

JK 0-3) по ТУ14-1- 9087-69 до 300°С до 300*0
-1389-75 (при необхо
СВ-07П8Я9ТЮ димости заме

СВ-05Х2СН9ФБС ны других
СВ-08Х20В9С2Е марок)

п 1
Ш 4-1-1140-7Ф 48-05-6 1

(R • ! >
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Продолжи* м<«.19

Марка свара-
0‘

Мирка про- 
ваюка по 
ГОСТ 224&-7Q

I2ZI8H9
о в х к и ю
0ШШ10Т
I2XX8H9T
12И8Н10Т
08П8Н12Б

ЮП8НШ

! С В -0 4 Х 1 9 Й 9
1 CB -06X I9H 9T

ft

Допускаемая

В*»
ни* стевкостя
прт т  Ш

Ш

СтОШЕуутя SJKW
«ав ш

flH-26eno j до 600* С j но допусмется 
ГОСТЗОа̂ М!

;1Ш-АНВ I  по 
:ВТУ ШС121-76

Св-ОЯШШЭТЮ 48*0Ф “6 |де еОО°С, до 360°t\
! ст ^ ж ш от * № Ш 0 б-&  (врж 

I СВ-08Х2ШЭС2Ш)
|ТУ 14-1-1140-* WMtfUMift <*

to

а а к )  п * з * з * з

вашего ЫбжгО

о о т а н т х OMMUMED:о
по ТП41^973-

o ^ J j *

АН-18 
ПО ТУ14-1- 
-608-73

!Д 0 350°С

0ЭП9АШХ0

10П4П4Н4Т

(ЗИ-7Ш 
0 3 Х 1 3 А И 9  

Ж - 36) 
о т а з А Л О  

(ЧС-46)

I СвЧ)Ш0Н1 

' по ТУ14-Ш - 
-134-75
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Продолжение табл. 19.

Марка свари
ваемой стали

Марка проволоки 
по ГОСТ 2246-70

Марка флиса Допускаемая температура 
эксплуатации я условия

Бее требования 
стойкое** npoy-t 
тав мкк

Цри на
личие тре
бовании
СТО ЙК О СТ1

против
МКК

08XI7HI3M2T

10П7Н13М2Т

IQXI7HT3M3T

08П7ЯШ13Т

CB-04XI9HIIM3

СЗ-06Л9Н1СМЗТ
СВ-06Х20НПМЗТБ

О-06Л9Н1СМЗБ

СВ-08П9Н1СМЗБ

АЙ-26С 

ГОСТ 90^7-69 

48-0Ф-6 го 

ОСТ 5 .9206- 

75

Д О  7О0°С 

(п . 3 .3 .3 .)

не до

пускается

да 7Q0°c 
(при необходи

мости замени 

других парах)

до 350*С

СВ-01Л9Н18ИСШ
(ЭИ-690)

не Т Ш -1-1892-76

АН-18 

го ТУ14-Х- 

-509-73,

да 35О0С 

(дли получения 

Ш9В без феррят- 
неХ фаза)

ОЗЛ7Н14МЗ >-0tn7H I4M 2
го ТУ14-1-973-74

да 350°С 

при ГОД- 
твераденнь 
корреаиои- 

soft отой-

предвари-

03Л8Ш Н1

Х19Н18П0АМ4 
ТУ14-1-1892-76

даШсРд

L
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Продолкони© таблд.19

Март сварив© > 
омой огалн

Марка прово- Tjjapica флюса 
дога по ГОСТ 
2246-70

Без требований 
стойкости про
тив ШСК

Допускаемая температура 
эксплуатации и условии прк-

Пря
требований 
стойкости про
тив Ш

08Х21Й6М2Т Св-О4И9Н^01$
CB-06II9HICM3T

Св-ОбЙЖОМ^Б
СВ-08П9Н1СМЗБ
СВ-06Х2СН11МЗТБ

АИ-26С 
по ГОСТ 
9087-69* 
48-0Ф-6 ш

ОСТ 5.9Э60-
-75

ОТ МИНУС 40®С 
до 300*С

не допуокает- 
ож

от яиуе 40°С 
до 300®С (при 

необходимости 
замкни других 
марок)

от минус 40
до З О О Р с

03Х21Н2Ш41Б
(ЗЙ-ЗВ)

СВ-02Х21Н21М4Б
(ЗИ-69)
по ТП4-Х-160-7! 
СВ-01Х23Н28МЗДЗТ 
СВ-03Х23Й25МЗ

(ЭШ16Б) по 
ТУ I4-I30-X54-76

№

03ХЙ28МДТ 
(ЭП-516) 
06ХН28ВДТ 
(ЭИ—943J

CB-0IX23H28 ! 
МЗДЗТ (ЭП-616) 
CB-03X23H25 
МЗДЗБ
(ЭП-516Б) по 
ТУ14-130-154-76

АН-18

по ТУ14-1- 
-509-73

ДО 350®С
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Продолжение тавд.ХЭ

Марта сварива- Марта провело- Марка флюса Допускаемая п шература
емой стали кж по ГОСТ эксплуатации и условия п р -

2248-70 мвнвния

Без требова При наличии
ний стойкости требоваиий
против МКК стойкости про

тив мкк
IQX23HI8 СВ-07Х25ШЗ АН-26ело по тежнивес- яе допускает

ГОСТ 9087)-6! )шш услови ся
ям (стандар
там) иа изде
лие
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фвррвно* $ м * , в частное wi дан сварИЯ* ВВОД
адонис устройств*

3*3*4» Для вряхватка д«талей вря сборке qj лелтродн.
* у Ramona в табХ.16* Дшусю *н«ше привета* артодекуго-

вой сваркой рямаш, j в табл.23
3*3*3* Р еям автоматической я каауаитеянтмческой сварка под

сдоем ф аса привелтш в табл. 21 а 22«
ДРШЕЧАНИЕ. Приведешше решив с вар »  мадут б ю  скорретщро-

ваш  в завяоямостя от тш а соединение налили разделки лфшок,

качества сборка! iкигачия тш отсутетж ¥—» НОИ0Я«вал шал в
Пространстве я т.д .

Т&блвда 21*

(ческой сварки поя фпэсш«

увари
ваемого
металла,

мм

Диаметр
свароч- 
вой про
волока, 
т

Сварочшй 
ток, А я м  m 

дам . в

Скорость
сварки,
М/ч*

Скорость 
подача 
свароч- 
вой про
волоки, 
и/ч.

вздета про
волоки.

5-8 4 520-650 32-34 35 49,5 40-60

10 г—б 560-600 34-36 35 55,5 40-50

12 4-6 * 625-650 34-38 1 31 60 ,0 40-50

14 4-6 650-675 36-38 31 64 ,0 40-50

16 4-6 700-725 36-38 25 70,0 40-50

18 5 725-750 38-40 25 75,0 40-60

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

22-60 . 5 750-775 38-42 25 81,0 40-50
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Таблице 22

полуавтоматической сварки

То,
свариваемо- 
го металла.

Диаметр
сварочной
проволоки

Сварочный 
тек* А

Напряжение 
на дуга,В

Скорость
сварки
м/ч

Скорость 
перш  
свароч- 
иой про
волоки, 
м/ч

проволоки, 
мм (не до
лее)

«-6
8
10
12
14-20
22-30

170-25Ю
230-300
зосЫо
37(^-420
430-460
470-600

30-32
32-34
34-36
36-38
38-40
40-42

18-30

79-101

126-152
191-250
306-378
472
600

25

3 .4 , Сверка в среде защитней гаэов.

3 .4 .1 . Конструктивнее элемент подто^Й^крюид и
швов должны соответствовать 
или другой действующей к 

3 .4 .2 . В качестве

ГОСТ 14771-76, для труб -  ГОСТ 16037-70 
Т1вно-тешгоео1ге| документации я чертежш. 

гаэов следует п^вязнять 
я» аргон, гелий я i t  смеси, а также аргон или гелий с примесью кисло

рода (до 3£) или углекислого rasa (до 5%) для улучшения стабильности 
дуги и формирования шва, вевниеиия производительности сварки и др. 
технических целей.

Применение углекислого газе допуокается для шноюния сварных 
соедииевий, радотавщих превмуществеяяо в следе коррозионных средах, 

в сеответствнн с указавший настоящего раздела стандарта и тешкчео- 
кой документация на изделие.

Другие решения по применению защитных газов и их смесей могут 
быть прадуомотреим соответствующей нормативно-технической и ли техноло
гической документацией, согласованной в установленном порядке.

I------- — ■ ■ * ------------ 1--------------------------------------------------------------—
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3 .4 .3 . В качестве присадочного материала применять сварочною

проволоку, указанную в табл.23, |

Во всех целесообразных случаях (выполнение первого, прохода с 
полным проплавлением, сварка тонкого металла и др.) рекомендуется 

применять сварку без присадочного металла. Сварные соединения, вы
полненные без присадочного металла допускаются для эксплуатации 

в условиях» указаияых в табл.23, для сварных доедавший данной 

марки стали, выполненных о применением любой из рекомендуемое марок 

сварочной проволоки.

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

протяженности я конфигурации ивов, е т а и * оснащенности сварочным 
оборудованием и техжалегкчесией оснасткой применяют оледужиаю спосо
бы сварки:

-  ручная дуговая сварю иеплавиврмся (вольфрамовым) электродом 

(в аргоне, гелии или их смеси}, с присадочным металлом или беи иере;
__  __ щ

-  явтематичесхягюаарка нешышвиысея едектредок (в аргоне, юнг 
лих и ли их смеси) с прясадочшш металлом нлк без неге;

-  полуавтоматичееиая и автоматхчесхаи сварка п***щприл* элект- 

родом (в аргоне, гелия или их омеои» а также в углекхелом газа в 
случаях, укааашшх в п .3 .4 .2  я табл.2 3 ).

3 .4 .5 . При выборе метода сверни в среде авдтных газов следует 

учитывать, что сварку неплавищ£& электродом (ручную и автеиетяческую) 
рационально применить при теаащне металла 0,5^ 3,0 мм, а сварку вла- 
вюошся здектродом при танина от 2 ,5  ж  и более.

Во всех возможных случаях следует отдавать предпочтение автома- 
твееской сварка, обеепечжвашай ваялучиее качества швов при висекей 
производительяости.
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Таблица 23

Сварочные материалы дли оварая в среда защитят газов

Мера свари
ваемое стала

Мара сварочной 
проволоки но
ГОСТ 2246-70

ПшттггггттгЯuHpiTnM
газ

Условия применения; темпера
тур  эксплуатации сварных 
соединений

Вез трбованяй 
стойкости пре
тив мкк

№  юигои

стойкости 
против ШСК

08Е2Н6Т
(ЭП-53)
08П8Г8Н2Т
(КО-3)

С»-08Х2Ш9С2В1Т) 
по т 4 -1 -П 4 0 -7 <

Углекис

лый газ 
по ГОСТ 
8050-76 
(со р  
1-ый)

от unqre 40°С 
до 300°С

да зоо*с

С*-04П9Н9 
Св-ОбПШОТ j

Аргоя во 

ГОСТ

от т о го  40°С 

до 300*0
яе допускается

СВ-06Х21Н7БТ 

по ТУ14-1- 
-1389-75 

СВ-07Х19Н10Б 
СВ-07П8Н9ТЮ

10157-73 

(се р  вы
сший, I-ft 

2 -* ) . 
Гелий по

от минус 40°С 
до зоо°е (н р  
необхедимооти 
замены других 

марок).

от мавус 40°С 
до 300*0

08П Ш 0 СВ-04П9Й9 Ту-51- да боо®с яе допускается

08П8Н10Т CB-0IXI9H9 -689-75

12П8Н9Т
12ПШОТ
08П8Н12Б

СВ-06П9Н9Т ВЫСОКОЙ
чистоты 
И,3 .4 .2 .

до 350°С 
свыше 350°С
до 600°С пооле 
стабилизирую
щего отжига

............... Г "
— __|__
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Прододкение табл.25пение

Марка свари 
ваемой стали

Марка ева ~ и ш
рамой про

волоки по 
ГОСТ 2246-70

газ
Боа требовав* 
стойкости про
тив мкк

Условия применения; текшература 
эколуаташга сварите соединений

Щя надели тре
бовании стой

кости цроткв МКК

СВ-07Х19НЮБ
СВ-07ИШ9ТЮ
Св-05Х2Ш9ФБС|

03XI8HII В-01П Ш 0 
во ТУ14-1-9734’ 
-74

03П9АГЗН10 с в - о 1 Х 2 о ш :а

по ТУТ4-130- 
-134-75

АГШ

Аргон 

по ГОСТ 
10157-73 

(сорт ви 

кий 1-1) 

Галий по 
ГУ—51—688 - 
-75 

(вне окей
чистотц)

л.л.*г

до 600°С ДО 350°с, 
евкие 350 да 
600°С посла ста

билизирующего 

опита

до 350°С

до 600°С ДО 350°С

CB-0IXI8HI0 
по ТУ14-Х-»973- 

74

до 600°С баз 
требования рав
ноправности 
соединений

CB-0IXI9H9 То

до 350°С без 

требования рев- 
непрочнести 
соединений

не при до
пустимости фер
ритной фазы

То ю * при долу с- 

т в о е й  феррит 

ней

10ШИ4Н4Т

(ЗИ-711)
ОЗХХЗАГХ9
«Ю-36)
О7ПЗА130
(С -4 6 )

Св-05Х15Н916А$ | 

по ТУ14-1-1595^75)
По техническвн 

условиям (стан

дарту) на изде
лие
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Парка ейа- з « м '
ройной про га»
волоки по
ГОСТ 2246-70

................У

Марка сва
риваемой 
стали

Условия сратура 
сварннх соедааани!

Вея тробоваш^ 
стойкости про
тив м к х

до 700®0; 
п.3.3.3.

№  ш ш т ж  1 р в -  
бовааия стойкос
ти против ш

во допекается
до 360°С

до 7UU°UM).3.3.3 
Л Ж  ж т ш м я -  
гязс марок.

ДО 350°С

до 350®С для

боа ферритной 
«аж

ДО 350°С при

стойкости про
тив ШК предва
рит мьянни ю -

)

ДО З ^ С

от more 40 
до Э00°С

Кв допускается

от шт№  4 0  

, до 3 0 0 ° С  дяя
«ВйвКН ДРУГИ1

от ицге 40 до
зоо°с

08П7НХЗМ2Т

КШ7Н13М2Т

ЮЯШЗМЗТ

СВ-04П9НИ
Св-ОбХХадо|Ш |

]
Св-06 ЕШ ИВЗТЕ; I
Св-ОШЗНЮкэБ

а м и п ш а Ы
С»Ч)Ш9Н18ПОШ 
(30-690) 
по ТУ14-1-Щ .76

3
сш эд вч гг

СВ-0Ш7ШМ2 
яо ТУ 14-1-973т?1

0ШШ5МЗТ
03XI7RI4M3

14^СВ-0Ш7Н1 
по ТП4-1-973Ч
-72

Аргон 

по ГОСТ 
10157-73

cb- q i пжвпадщ] (сорт 

(3D-690)
ОЗЛвАСТНКЙ} по

08X2IH6M2T
т у м -м щ в ю

I - t  я ТА 
Рфпй во
ТШ-489- 
-75

СВ-ОШШХОМЗБ (внеокой 

0В-08Я9Н10МЗБ частот*) 
Ся-ОЖОНпф^ п .3 .4 .2*

C3-04XI9HXIM3

Св-06П9Н1СШТ|
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3.4 .6 . Св&даг вешввэдаюа вслвфрааогш авектрте* (ручау» 
и автоматическую) вавояшп» «а поотовюгоа теве прян# яаяцреотв 
(мнуо на здехтроде) ш  ва переменяем токе е м е ш а е м  « е т  вн- 
с ©кой частота от осшишто^ов (ОС- I , ОСП-Э-I шп д р .). у р а  яахамк 
вопфрамового мгехтрсда к (ja p i M  шщмвш» д о ш  еоотаваят* 
щ»1 автоматической сварке 4 -8 0 ° прл ручао* 60-80°, а угол м щ  
агаетредою а присадочной проволокой 90°.

3 .4 Л . Сварку плавящимся мектрсдои (аятоттачесф» к подушите- 
ттвческу» $ ш ш ш  ва постоянном токе обрате! полярности (ш®в 
ва адекгроде).

3 .4 .8 . В качестве ашлавящегося ааеятрода следует праяеяятв 
ПРУТ** воаофрамовае дшгганаравешше во ТУ 48-I9-2% .72.

конус ва двше
Рабочий конец 

10—15 ш . Эиеятрр следует
наем каждого провела сварного

разрушения

ужеш еяая
urn загррвеавй. 
степени окисления

прв обнаружения р  

3 .4 .9 . Ддя
качественного с т р о г о  т а  процесс сварка в среде 

дует веста с маковшшшо возможной скоростт  п р  
аоста сварочной ваааа.

перед авшжве- 

заточку)

а получения

газов сщ $, 
севера-

3 .4 .Z 0 . Дсреиоцешю «ектрода а аряоадочвой проволока в процессе 
сварка долею баг» равксмерочюдеунатешим. Ц р ручаой сварке до- 
пускаются возвратво-востувателш » вй р ем р д о  пржсадочяой проволока 

без ввводщ её аз зова защпюого хаза. Дадеречяме кокебаная ве реко-

го
3 .4 .I I .  Сварит оадует веВта без перервов. в случае

ирв ва 10-38 « .
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3*4*12. После обрыва дуги* so окончании сварки подачу эащитвого 
таза прекращать после некоторого остывания металла я электрода ̂ ереэ 
5—10 сек) дли предупрещвшш недопустимого окисления.

3 *4 .1 3 . Рабочее давление защитного газа рекомендуете* в 

пределах 0 ,1 -0 ,3  кгс/см2',
_ ч __

3*4*14* При автоматической -свари* птшмщатя влеатредяГдау ~

; возбуждать замыканием дугового промежутка графироввм дли угаш ай
• стержнем. Яри ручво! сварке предварительно разогревать алектред

• на графитовой или медной пластмае, после чего дуга легко возбущдает- 

' ся на изделии без соприкосновении с металлом* Доедсхаетшк не раеог-
; ревать электрод при ручной сварке на постоянном токе, а возбуждая 
, духу легкие прикосвове1шё1к к неделю и последуадим отводом электрода* 

3*4.15* Режимы сварки в среде аргана | дриведеаи в табл.24*

4 ПРИМЕЧАНИЕ, Приведенные р еш и  сварки метут бить екоррехтирова-

j на в завис гаюети от типа соединения, наличия разделки кромок, качае-
!
j тве сборки, наличия или отсутствия подкладки* положения ива в прост- 
; раистве и т .д .
| 3*4.16* При изготовлении тонкостешшх изделий (до 2 -2 .5  ж )
| рекомендуется производись оборку и сварку в специальных нриопоообле-

• ниях, уменывандах коробление* прихватку тоихостенншг изделий сле
дует выполнять вреявдеотвеиао со сторона, протнвшолоаиой основному

I шву. Шаг прихваток должен составлять при толщине металла до 3 им 
I -  30-70 мм, при толщине более 3 ж  50-200 мм.
| 3 .5 . Автоматическая сварка под сдоем флиса с

: - гранулированной присадкой*

3*5 .1* Настоящие рекомендации распространяются на сяаэдг сталей 

‘ 08XI8HI0T, I2XI8HIQT, 12Х1Ш9Т, 08Х1Ш10,12XISH9,03Х21Н21114И>' И СШВВЮЙ. 

; 06ХН28ЩТ.03ХН28ЩТ* Допускается использование настоящих рекомендаций 

; для разработки технологии сварки других сталей.
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стсЛ»

о:

я да.)

3 .5 .2 . Автоватячаедав сварку вещ сдоев фвюа о 

иетадднчвсЕой првеадкой, засынавиЫ 
|фомкада#рекомендуется пряввюкть в 
вовтв процесса, а также как средство, ояосоОотвушюе 

roots сварннх соедянветй протяв горячих трещи.

3 .5 .3 . 1рааудщюваяог& пряоадау (spomyji 

проволока диаметров 1 ,6 -З .^ ш  матакхсрадаяшс Ц 
ставках о помощь» соотватстауадих приспособлений я 

нов. Длина хршогд рексвавдуется в пределах 1,&~Я,0 «ш.
3 .5 .4 , Б качестве т а в р я т  дав хрвдадярсяшшой ш ж л ж ю Ш  

присадка применять сварочную проволоку шрок^оотватотдуяавж варкам 
основного металла.

В качества сварош х ттеряалов щ «менять сварочную проволоку 
ж фяяоя, укавашшв в B ids. 19»

3 .5 .5 »  Коттруюпшюе « л е т я т  ш 
ных щвов должая соответствовать «id s.

3 .5 .6 »  Яряхватку свариваема крепок цроввводять ручной дуговой 
идя apposoTOrmoi сваркой с п р аотяавв «деятредов вдв сварочной 

проволока указаниях в табд.16 а 23. два f '*■ .» отадя ОЗХШЕШГБ 

Я С1ШШ0В 06ХН28ЙДТ Я 08ШШШ 
аргшо^уговой сваркой, в  случая

применять электрода АНВ-28, 03М7УП<5«* нвоояя в яшернтт» а 
отадя 03Х2Щ1М41Б также адакурощ» AHB-I7.

3 .5 .7 . Сварда нроааводать яа постоянном тока обратной нодярвоста.

Р в а в  сварка п р я т а ть  по fid x .26 о 

но к штхржтт производственна! усладим путев пробной сварка я 
контроля качества соедшеняД.

5 .8 . Валет вдвйтрода пра сварка устенавлввать в прадедах

25.

30-«/l

4'





Таблица 2 5 .

Коястру кожаные 18« ш в  подготовка хромок я размера сварап швов,выполненных автоматической
сваркой с гранулированной прегадкой (крошкой)

Условное 
обозначение 
(тип) шва

Характеристика виюашюшото Конструктивные злемента Размер , нм
подготовки кромок выполненного шва

S S , S е - е , 3 -3 ,
Ск1Л Стнковой двухсторонний кш  

б ез скоса кромок на фпвеовой 

подушсе к.?-» ь^ъ-'й

1-  нервнй слой с  кршкой

2 -  второй слой б ез добавлшия 

кровпш.

- X .
1 V i  * »

12
и

з * 1 22±4 2 ,в * 1

16
4 ± !

24+5V  ■ [  v 18

п и 20
5 * 1

2 .5 ^

24
2 6 j£

30.

i

%

36 Т±£>
Зй±8

40 о ± В

45 9±£ ± ю
36

50 1 0 ^

Ск2Д 1
1
; Стековой сдаостороявяй яов 

б ез скоса кромок на фш.о~ 
медаой подкладке

_  6
r ~  4 l

е Ш з

£ £ р _ _  <^т

8

10
э * 1 2Q*4 2 * 1

12 4 * .

_

2 2 ** 2 ,5 ^

^
а

о
 

а
-г

ъ
-г

ъ-
ъ

г 
хо

о
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Продолжение тбл.2&

Условное 
обозна
чение вва 
(по тайл. 
25)

Толдаш
свара-
вавяого
1Ш Ш «

ж

Дна-
метр
сва
рочной
прово
лока,

Номер
слоя 
в яве

Ш -

% .

С$сро*ный
т ое,

й

MonftM'
яеем е

Нй
М ге,
А

Ctopotfb 
с Борщ

« /Y

Ск4 16 0 ,8 ; 1 ,0 500; 550 38; 30
18 0 ,6 ; 0 ,8 550; 600 ое «1<а 28; 30
20 0 ,4 ; 0,6 550; 600 ; 34; 26
22 4 2 ; 3 0 ,8 ; 1 ,0 600; 650 38-Ю 24; 26
24 0 ,6 ; 0 ,8 650; ТО 40-42 22; 24
26 1.4* 1.2 ТО; 750 42-44 22; 24
28 0 ,^ ; 0,6 650; ТО 40-42 18; 20
30 0 ,6 ; 0 ,8 ТО ; 750 <'3— \18; 20
35 0»8; 0 ,8 600; 950 424 4 24; 26

40 5 2;3 0 .8 ; 1 ,0 900; 950 —1, 22; 24
45

00о«эо 1000;1050 44-46 22; 24
50 0 .8 ; 1 ,0 1050;Х600 46-48 20; 22

m m m m ai I ) .  £ к р  -  количество явшшексй хршт
Сгпр ~ количество радплавуивкоЛ проволока 

2 ), В колонках Q icp/Sbpfa, Vt$ аосывддавателадо рас-
подоавшше тазла относятся к соответствуящеи

I I
олояя оварного ава.
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4. СВАЙКА ШС0К01ШЩ0ЙI СТАЛИ 07П6Н6 АУСТШт!04МР!ГШС1!ТНОП)
КЛАССА.

4#I . 1рчкая дуговая сверяя.
4 .1 .1 . Конструтаямё едемеитя пвдготм$^($юыок к размеры 

сварных швов должны соответствовать ГОСТ 5264-69, девствующей норма- 
тявио-технической документации.

4 .1 .2 . Сварку осущ ествят злегг родами XB-I (не прадусмотрен
ными стандартами и каталогами), дли жзготовлевяя которых использовать 
проволоку СВ-07П6Н6 во ТУ 14-1АЙ0Й-71' диаметром 3-4 мм в електрад- 
ное покрытие, состав которого приведен в таблице 28.

Таблица 28
Соотав покрытия одектродов XB-I

Кокшонекты похрытяя ГО СТ*» ТУ СЕРИЯХ* 7*ЬЪ %

Доломит ortoTTftHJ»̂  
ыГШЕЬ 

Кшу^швюовнй

Двуокись тхтава
Барй фтористый
Фарросядяцяй Фо45*

Провод ^смибдэясшый; .*
' •. 1 *

Стекло натриевое кцдкее

ГОСТ 10883-68  
ГОСТ 4421-73

о т у б -т -ш з -о з
ГОСТ 7168-75 
ГОСТ 1415-70 

ТУ 4819-105-73

ГОСТ 13078-67

32.5 
18,0
24.0

20.0 
8,0

5 .5  ^

305S к веоу сухой 
ШИТЫ

4 .1 .3 . Электроды XB-I деляны иметь покрытие толщиной 0 ,65-0 ,8  и 
0 ,8 -1 ,0  им при диаметре стВрявя, соответственно, 3 к 4 mi и удовлетво  ̂
рать требовашиы ГОСТ 9466-75 для 2-й иля 3-й групш. Иохаяяческяе 
свойства я коррозхоняая стойкость металла ива им сварных еоадяиаяяй 

стали 07П6Н6» вкпоянешшх едаитрадамн XB-I долины удовлетворять тре
бованиям техническим условий яа нздеяяе.

4 .1 .4 . Собранные под оварку детали и сборочные 
ш я  теми ке одектродамп, кэторнш осуществляете! свара.
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4Л .5 . С варане соединения стада 0Ш6И6 дхя предотвремения 
склонное та к мевкриетшшгской коррозии а повнвенхя прочности» свой
ств обязательно подвергать терижческоА обработке: закалка с 1000- 
-I05Q°C в воде, обработке холодом при юшуо 70°С 2 часа и старению 
при 380-400°0 I час.

4 .1 .6 . Пра подготовке а сварке с
нн также требования разделов

сварке счала i 
I а 3*1 жеста

07П6Н6 должав бить учте- 
тоящего стандарта.

4 .1 .7 , Решки свар» пришить по табл. 17.
4 .2 . Ручная аргадедуговая сварка стали вшшшя- 

щнмвя аяевтродои.
4 .2 .1 . Коадтруктнанве аяекежтм а размера свар

т а швов делим соответствовать ГОСТ 14771-75.
4 .2 .2 . В качестве присадочного металла жввольаовнть вроводендг 

сб'В&ятШ? по ТУ I 4 - I дня оварннх соединений без посяедущаАоварннх соедиве: 
о т»  в провожая;(после свар») терюиеокоА обработ» и проволоку Св-ОТШНб по ТУ14- 

-1-997-74 дан сварных соедивекиА с последующей термиескоА обработ
кой. '

4 .2 .3 . Термическую обработку сваршх соеднвенхА проводить по 
режиму, казанному в п .4 .1 ,5 .

4 .2 .4 . Задавай газ (аргон, гелий) в вадьфрамовав адектродк 
долшн соответствовать, указавши табл.23 в п .3 .4 .2 .

4 .2 .5 . Режим свар» пригашать по табя.24.
4 .2 .6 . Црн подготовке материалов к сварке о обладать также 

требования разделов I  и 3 .1 .
5 . СВАРКА ХРОШСТЙХ СТАМ  08ПЗ. 0Ш 7Г, I5X25T

ш т т го  класса и ет ш  н лтн з щ т т ж ^ ш т т т о  класса.

5.1.Цра проектжршшш свария к<^трукщШ а разработке тех- 
водогаческого процесса свар» следует учвпшать отлачиташше осо- 
беаности стандартна* народ (по ГОСТ 5632-72 Клрсмнотнх сталеА фер. 
ратного класса (особенно марок 08П7Т Ж Х5Х25Т):

__
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-  высокий порог хладноломкости стали, находящийся обычае в 
области положителышх температур;

-  оялоиность к значительному охрупчиванию (дополнительному 
повышению порога хладноломкости) в околошовной 8оно;

-  низкая пластичности и вязкость металла ива,выполненного
сварочными материалами аналогичного оо сталь» химического состава;

I !
-  невозможность устранения охрупчивания термической обработкой.
5 .2 . При назначении оталай для сворных ионотрукций в проектах 

доливы быть учтены допускаемые условия их вдеенаияя ко ОСТ 26-291-71
5 .3 . Конструктивные влементы подготовки кроты и роторы свар

ных швов долины соответствовать: дли ручной дуговой оыарыи *
ГОСТ 5264-69 н ГОСТ 11534-75, для автоматической дуговой сварок

и ГОСТ 1X533-75, для арговодуговой сваркипод флюсом -  ГОСТ 8713-70

ДР действующей докуман--  ГОСТ 14771-76 ] 
тащи и чертежам

5 .4 . Материалы для сварки (електроды, флюо, сварочяр» проволоку) 
следует выбирать в зависимости от марки свариваемой стали, уоловий 

эксплуатации изделий и требований, предъявляемых к сваршвв соедине

ниям (табл.29).
5 .5 . Во избежании обрабования трещин, оварку, гибку, правку и 

все операции, связанные с прилрвением ударных нагрузок, следует 

выполнять с подогревом до. 150-250°б.

5 .6 . Шлак обивают при температуре Х00-150°С во избежание раст
рескивания в зоне термического влияния.

5 .7 . Гучкую сварку выполняют иа короткой дуге без поперечных 
колебаний электрода в разделке.

5 .8 . Дня изготовления сварной аппаратуры из стали I5X25T реко

мендуется использовать сталь, механические свойства которой (в сос
тоянии поставки) удовлетворяют ояедующнЫ требоз

предел прочности, ягс/мм2 -  не ниже предузмотренног© расчетам

на прочность;



Тайшща 29 .
Материале, применяемые лях сварки хрошстих сталей.

трт  свйг- 

стадк

Свойства сварят; соединений
Материала дли сварки

руиной дуговой
*

аргонодугавой автоматической дуговой 
поя .фисои 1

Z £ T £ £ £ £ Г Ф а с

Ш ИЗ Равнопрочное** (в тт чшиш дли- 
т т я а а к  иречиость при твш ервту- 

рах хо 350°С ). вв* д х т — «я 
с т о й к о с т и  против КОС (в  соетяя- 

шш после сварпГ) Акяпнеищщ

Э-12ХГЗ

( « 3 -1 ,
ш ш Ш ш Щ
KJSт а  " Г Г *  

Ш -1 « д а . )

СВ-12ПЗ

СВ-08Л4ХНТ

4
X

СВ-12ПЗ
Свп«ЗШ4Шй

« - I f

№ -1 4
« -2 6 с

4Й-0Ф-6

ОШ З

08П 7Г

14X1182
15X25?*

требования стойкости д р от» МКК

1 ------------------------------ L

а - к ш з ш к

(081-*Л Я 4 5 . 

♦ ■ J » .)

£

СВ-07Х2ШЗ ( 

С1-0вХ25Н12п| 

Св-08Х25Н1ЭШ 
«

с & ~ о т ш з

CB-06X25HX2TD

СВ-08И5Н13ВГС

« - 2 6 с

AHW4
48-№6

« - 1 6

--------- ,------- L

-Л
й’

ЛВ
Д 

ii
-g

j-
10

-9
2 
10

0
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Продоаваае табд.29.

Марка сва
риваемой 
ст а ж

Свойства сваршог соединена!
*

Материалы две сваркв
ручной дуго
вой

архчщсдуговой автоматической дуговой 
под Ф асом

вровогока
сварочная

проволока
сварочная

Фиве

0Ш 7Т
мвмс

Стойкость против общей нУЩястал- 

лвтвай коррози* в составная после 

сварка;няакая пластичность и вяз

кость м в ш ш  яма х сварадос соеда- 

иеняй; яароетойкость до 800°С

Э-10П7Т

(УМИ/ХОПТТ)
Св-ЮПТГ СВ-10П7Т АНФ-6, _

У8П7Г

I5225T

Стойкость протвв общей в межкрнс- 

тажявтаой коррозия.пластичность мет 

таяла ива, низкая пластичность а 

вязкость околововной зоны.

Э-1СЙ25И1312Б 

0P-9,S№>-7. 
зм м регг я  
ЯР.)
10Х20Н15ФБ

(ДНВ-8)

10Х20И15Б

(AH&-IO)

свц вхгж гтю
Св-(Ш2Ш13Б!Ю

«КМййд

i_____________

0в-06Х25Щ2П>
CB-08X25HI3BTI

д а о в в ю э *
»А8~26с

48-0Ф -6

ОСТ 2
6
-
0
1
-
4
2
-
7
7
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Парка св а - 

отала

Свойства сварных соединений Материалы для сварки
ручной д а о -  
вой

аргонодуго-
вой

автоматической д а 5 1  
вой под фявссн

яш и марка 
ахекгрода

проволока
сварочная

проволока
сварочная

Фат

I4H7H2 Раэдодр&шость (в том числе дяятедь- 

ван прочность), без требоваиая стойко

сти против НКК; жаростойкое те до темве- 

ратури 800°С при ос туте таяв требований 

пластичности, без термической обработки.

ЮН6В2

(ЛИВ-2)
СВ-08ХСШ12ГТ

Св-08ХЕ4ЙНТ

СВ-08ХХ8Н2Г?

СВ-08П4ШТ

ШФ-Ъ 
АН-26с 

48-0Ф-6

ОСТ 26-01-82*77 
С

тр.7?
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6 .2 . Для изготовления аппаратов, работай»! в агрессивных
I

средах, с н адо облегчения условий сваркж и повышения коррозяошюй

—  о * .  . « « « ^  ш т  — • « п *
20 мм должны ррименяться о увеличенной толщиной плаужрущего слое 

(до 3 ,0 *4 ,0  ж )  в соответствии с усдовдамн ХОСТ 10886-75. Данное 
требование в  случае необходдаости должво бить оговорено в техничес
кой довументацка ва изделие в в заказе на даухсдойную сталь.

Г С з. Тшы в коаструктавнне элементы разделки крсишс г? ввов 

сварных соединений дкухслодаой стада додав удовлетворять требовав»» 

ГОСТ 16098-70. Применение неотакдарядах типов сварных швею, удовлет- 
ворявднх требованиям ОСТ 26-291-71, дощгсиаетоя по согласованию с го - 

ловш» институтом отрасли.
6 .4 . Метода резки, подготовки кромок воя сварку и их зачистки 

перед сваркой должны удовлетворять тем же «требованиям, которые 
предъявляется к методам, прдаеняемым для коррозисвностойквх сталей,

аналогичных марке шдашруязего слоя.
ТехнояогвчеоквЙ провесе термической в мехаивчеокой резка в обра

ботка кромок двухслойной стали должен предусматривать меры, предот- 

врацшдае отрыв (отделение) шдасируамего 'слоя от основного.
6 .5 . Подготовленные под сварку кромки должны битв осмотрены 

или прокевтролировада ультразвуком ва отсутствие расслоений. Детали 
с обнаруженным расслоением мохут быть забракованы, допущены к сварке

деваем требований ост 26-291-71. Прихватка производятся с применением 

тетр о д о в в реданов, установлении два сварка основных ввов. Пря-

после исправления или оставлены без исправления по

__
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хватку рекомендуется выполнять со стороны основного слоя (ннзкоугле- 
рсднстой ахи ннвколвгцроваююй стали).

6 .7 . Если прихватка L& я в я т с я  н асд аю  и период транспорта- 
ровкя и ивготовлваия н ^ ею я , сея исяут быть 

длиной 30-60 т  о расстоянием мваду июи 26-30 

аяементов. Размеры зэдихваток, воопрш ш ю их 

т  быть определены расчетам. Приварка уад 

планок допускается со сторою основного едок.

.6 .8 . Сварка двухслойной стада помет выполняться способами, 

технологические охаю  которых по грушам приведем» в табл. 31 .

Группа I  -  даухстор сварка перлитииин я аустештшни сва

рочная матершлаш -  рекомендуется в качестве ‘ШЙояее распростра

ненной группы исполнения прн толваше металла 8 ж я более.

Группа п -  односторонняя сварка полностью ауетезштюми свароч

ными материалами -  рекомендуется в случае доступности сварки только 

со стороны основного елоя.

Группа ш -  двухсторонняя сварка подлость» аустенитными свароч

ными материалами рекомендуется при толваше дйуЬюйвс* стаю  14 ми и 

менее (в особенности, менее 8 мм); по миркам двухслойной стали 

применение етой группы способов ограничивается наличием сварочных 
материалов, способных обеспечить требуемый комплекс механических, 

технологических свойств и коррозионную стойкость.
6 .8 . Определение возможной группы исполнения вшов, предусиот- 

ГОСТ 16098-70, производить ПО табл.32.
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Продолжение табл* 31

Ipyiroa
ЙСПОЛ-

Т вх ф ч ееск ая  схем а сварки

раенолоаение и последова
тельн ость выполнения сво ев

сто р о ва , с  
к о тор ой  
поуш ям тоя 

сд о и

Характеристика сл о ев с  варкого ш а

*
слоя

в а а в е ^
ш  

О

слоя

с т р у к т у р - 
щ|й класс 
металла

рекоиеи-
дум ю е
коли чест- 
во  слоев

особне условия

\Я 2• Основной QyfP+ФШГ-
ны я

Не норми- 
руется

С ограанч 

проплавлением;

в »  S *

I . Дусте- €

ю м м , р е гл а -

3 ,

Основной
Влакиру-

Не шини

руется зави с гавости от 

хим состава 

свароташ х 

тершиюв

И1® ® * * ® * : !•  В скобки ваятм вомера с л о ю , котормх в  отдельных способах мсшет не би ть.

д‘ 2 .  Требование но размеру " а *  действительно только для стнковш с соединений.

£»
 •
*£
> 
iZ
-2
8 -
10
-9
2 
iO
O







Таблица 33.
аяектроды дт  двухслойна* сталей.

Группа
спосо
бе®
сварки

Слой шва Парка вавки- 
рухщего слоя 
рухедойиой 
зтадя

Электроде Ограничения 
по темпера
туре эксп
луатации,̂  

(м :вм > .)

Условия примененияВ UST*" тш ааектрода 
по ГОС? 10052- 
-75

марка алеот- 
Рода

I
I ;  2 OcrosboI M as _ По рекомендациям для стали основного слое
3 Переход- 08X1Ш1 ОТ

БШШТОУ
15X25?

O0XI7T

о е п з

MQX25HI3I2 озг-б ‘ 375
1

С ограниченным прошив- 
ш и м  основного слоя

10Х2Ш25ШГ2 !АНЕР=ЗУ по 430 Цри налгав в среде 
окислжтелей-с последу»- 
Мй ш и аш й т» аниса 
двух пжкарутарх слоев

# - 40Х25В40Й7Г2 ШР-2 же 
ГУ I4-4-39&*
ЖЗИ.1

475
75

Не рекомендуйся дан 
едоиеедврвщз: окне— 
JBfftBH

ш т в ш г ?
10П7Н13ШТ
овхтяпт

«10П5Я2ЭВАГ2
10Х25В25ШГ2
Э-ШПЖ8Г5Ш;

ЭШ5/9 
№ №  t  
* * "

430
3 4 -

,+-,

-дагаи ап гг ОДР-2 ВО 
ТЯ4-4-598-

47$ 
Ш яжл

ОСТ 26-0Ъ-12-77 
Стр. ajr



Продолжите табл . 33

I^yim a 
спосо
бов 
с  варки

СжЛ шва Марка о ш к »  
рувдего слоя 
двухслойно!

ЗявЕтрсда
ею тлш ера- 
1916 вксн— 
ign T fiitii ,*с  
( f r  d in e )

Условия прамвбшш* назва
ние по ГОСТ IG 052- 

—75

« р я а  *в»к44-
р а д  ! *

I 5 треков
ими т ш а т

о ш зн эт ю д зге
> ш г ш ш я г

S&W»
л * * - г  1

%

475

04Х 23В2Ш Д 31» АНВ-28 , .430

4 .

«птл
О Ш Ш ОТ 

-Ш Ю Н 0Т—

Э-04220Й9 <

ы т ш

Э-10Х2Ш 13Г2'

0 3 W  ' _ 

038-6

> 450

___500 ___

450

Боа требовавши стой - 

КОС ТВ 1 р я »  ШК

IiW I<  • 
03Д -?

Ц?~15*Ш В-23

д м  ! ,,

550 

450 ‘ 
-

т

Д «  * — «Р »щ й  
>35в^С б и  тр«б«в»-

ЮС /

•»*—.

Э -0Ш Ш 0Г 2Б

Э -Ш 2Ш 312Б

15225? Э-10Х2Ж ЗГ2Б № 9  • i п . 450

06Л 7Г

Ъ в п э

з -ю х г ш з г е о а м *  ‘ 450 Бв» требования стой

кости претя* ш к

о -б в х г ш а г а г
i « м -т

B e* требование но нкк

Л

$
$

kL
-Z

%





Продолжен» табл. 33
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Продолжение тасл. 33

Зушю
спосо
бов
сварки

Сле>й ива Марка плаки
рующего слоя 
двухслойной 
стаж

Электрода Ограничения 
по темпера
туре эксп- 
%атащш,°с
(не болэз)

Условия при
менения

л назва
ние

тип электрода
по ГОСТ 13053- 
-75

марка электрода

Ш 1*3 Подвароч
ный и 
плакирую.
щий

ОьЛШЮТ 
12Н8НЮГ 
08X17Т 
Ш 25Т.08Ш

Э-10Х25Н13Г2Ь ЦЛ-9 350 -

Э-10Х25ШЗГ2 ОЗД-6 350 Без требова
ния стойкост 
против МКК

ICLXI7HI3M2T
ТШ7ПШЗТ

10Х25Н4СИ7Г2

I0X25H6CMT 0Г2

АШ -̂2
ТУ- 14-4-598-7£изи 
ilfflP-I
ТУ 14-4-568-74 1

-450

L

ПРИМЕЧАНИЯ: I . Груням способов и слом сварного tea -  см. по табл.32
Г>. Типы электродов, приведенные без индекса *0“ ГОСТ 10062-75, не предусмотрены
3. Допускается проведение других марок указанных типов' электродов.
4. Изготовляются по соглаиэиию.

i

ОСТ 26J0T-M
-77 

стр.91



Таблица 34

Сварочные материала щ и автоматической сварки под флюсом ш газоэлектрической сварки 
двухелойшюе стад »!

Ipyrma
спосо
бов
сварки

Слой вша
рущ вго сдои
двухслойной
стали

Рек< сварочкие материалы
проволока ОВД-' 
речива

среда
Ограниче
ние по 
температу
ре экепду-

о,

Условия

П 2 Основ
ной

Любая До рекшеядадишс д а  стала основного слоя

Пере
х о д а *

08П Ш 0Т ивЧ)Ш Ж 212Т |§ ш с  48-0Ф-6 375 0 огравяченшак про
12ПШ10Т СВ-ОШЙЖЗБТЮ 75 плавлением основно

го слоя
Ш 25? Св~<Ш25Н40М7 флю 1Н-26С: 475 Щж ш а т а н  в вре
08И7Г (30673) ГОЯ 9087-69; де окислителей е
отз ТУ I4-I-IOOI-74, фя»с АЙ-18 последующей нашюв-

- ТУ14-1-609-73 - кой ве ш вее 2 шю-
\  аргон кируиак слоев

к ш ш з к г т С&-08Х2ЯЙОГ? гост 10157-73 475 -  -

ю п ш з к з т
outnimsT
о&хнггнлт

(ЭВ-673)
u-mtsmoMto

T0i4-i$h-?3



Продолжение tads* 34

Группа Слой шва Марш и ш ь Рекоиендуеиое сварочные дотерпели
спосо-

к.бов
* южва-

ние
рувдего слоя
двухслойной
стали

проволока сва
рочная

защитная среда

I V*' .. 1
O M tettiarsi
й еО^ШЗБТЮ <Р4М«

0CrS.9iO6-7F

4 4. Циаки- 08H 8H IG T СВ-06П 9Н 9Т 9 м т  f lH -£ S c

р гтл (WT m?-69j

Т2П 8Н10Т СзМЗТОШГОТЮ флюе PH-IS
nw-hm-is—СВ-05Х2Ш 9С2БТЮ

Св<=05Х2ОЙ9ФБС ft proH
ГК1Ш57-ЦI5X25T СВ -0722Ш ГЗШ )

С М » Ш Ш

Л 0В П 7Т С Н Ш ! Ш Т

1 0 8 П З

Ю ХГ7Н13Ш Т . ^*СВ-01Н7Н14М З

*
юмгшзтт
0РХ1УН15ПЗТ

(ЭД-651)
ГГ I4 - I—973-74

L  . . . . . . Св-ОШЭШМЗ

Ограниче
ние по Условия прииевения
теиперату- *
ре экапду- 
аташш,°С

375 С яш авкей ^  %-х
пдакирущих олеев

Без требования стой

кости протвв ш с
Ваше 350°0 -  без трвбо-
в ш  стойкости против »

ЙКК

Без требования стойко

сти протаю MRK ______

Без требования стой

кости протай ЙКК

i

1

I
к

U
-7

J-
10

-9
2 

Х0
0



b
 f

il
'd

 
a

-2
t-
IQ
-9
2



Щюдодэште табл. 34

Груша Слой шва Марка шпаки- Рекомендуемое сварочные материалы Orgemsm-
спосо
бов вазва-

ние
руадего слоя 
двухслойной

проволока сва
рочная

защгшя среда шш по 
темпера Условия применения

сварка стаям туре эк
'
г

сплуата
ции, °С

а. I. Еяаки- 08ПШ10Т СВ-ШХ2Ш9С2ВН0 Аргон; • Вше 350°С -  без тре
рущйй 12ПШ0Т СВ-05Х2Ш9ФБС Флюс 48-0Ф-6, - бований стойкости

Св-0?Х2Ш13БТЮ против МКК
15X291 СВ-07Х2Ш212Т Ш с АН-26С 

ФяюсЙН'И
Без требования стой
кости против МКК____

08ПЗ - -
- ЮХЗЖЗЙ2Т Св-06ХГ9ЙПИЗТБ Вше 35GUC без требо-

- В■ V- . ^ Ы * 
ЗВ-08Х19Н1СМЗБ

- вакяя стойкости про
тив ШК

ктш тт Св-08Х25Н4Ш7 - Без требования стой
(Э&-673) кости против ИКК

0ШШ583Т *ЗСЬЧаХГШ41В
(ЭП551)
СВ-04П9Н11МЗ

я-
да

-г
о-

эй
'ь
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Продолжение табл. 34

Г р у ш а
с п о с о 
бо в
сва р ки

Сл ой  шва !а р к а  п л а к и - 
>уищ его слоя 
щ ухелойной 
;та л и

Рекомендуемые сварочны е материалы З гр а н н ч е - 
н е  п о  
ге ш е р а - 
гу р е  эк
с п л уа та 
ц и и , °С

Усл о в и я  п р ш е н е ш н

i

I

& н а зва 
ние

прово л о к а  сва 
р о ч н а я

защ итная с ,, ода

л и ъ

Я в |4 о *
ре%н*ш
и ПА-ttH
рутцт

Ю П 7 Н 1 3 Ю Т
10XI7HI3MST

С В -0 8 Х25 Н 40 М 7

(3 0 -6 7 3 )

Яргон,
Флюсы: 

41-а<р-6 , йн-26с,
я  и-16

И 50

Без тре бо ва н и я  

с то й к о с ти  п р о ти в

Н ИК

ПРИМЕЧАНИЯ: I .  Группы способов я слом сварного вва -  см.по табл.31.
—  2. Сварочные проволока, поставляемые по ГОСТ 2246-70, п р и в е д и  без ссылки на

ГОСТ. Нонета технических уеловий указаны один раз я при повторении марок 

проволоки fee приведется.

3. Фяос АН-18 рекомендуется дат преимущественного применения в сочетают с низ-

KcyrjEMposBcfHMH проволоками я не оюдержащюя ферритную фазу (склонными к 

образованию ̂ горячих треда). •

4. Щяиеяаяяе «заречных яревелек без ̂ ерритней фазы ( е содержанием мякели 

беле ГЗ&евфбеяне ЭП 829) требует' етработкя мер претив гарячих трещин в 

«•единениях телщвкей боже 12-14* мм.
I

----- ---------------------------1-----------------------------------------------------------------— ----------------------- -

ОСТ 26-01-82-77 Стр. sy
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6.12. Предусмотренные технологией режшш сварки и количество 
плакирующих слоев шва должны обеспечить необходиму» стойкость против
межкристаллитной коррозия (по ГОСТ 6032-75), а такие содержание в

I iплакирувдем слое шва основных дегируних элементов -  хрома, никеля, 
молибдена и др. (в зависимости от марки стали) -  не ниже нижнего 
предела содержания этих элементов, установленного стандартом или 
техническими условиями На сталь (или сплав) плакирующего сдоя.

Указанные вше требования по химическому составу относятся к 
плакирующему слою шва толщиной не менее, чем мэньвая из величин: тол
щина плакирующего слоя двуслойной стали и прибавка толщины стенки 
на коррозию, предусмотренная в проекте.

6.13. Достаточность мер, предусмотрении* технологией для выпол
нения требований п.п.6.11 и 6.12 определяется испытаниями при отра
ботке технологического процесса.

Основанием для допуска технологии в производстве д< служить
положительные результаты механических испытаний, твердости, макро- 9 
микроструктурного и химического (или спектрального) анализа сварных 
соединений. I

6.14. Нормы механических свойств и твердости должны быть приняты 
по ОСТ 26-291-71. Твердеоть иерехедасге ива не долина превышать 250 НВ

Твердость должна быть проверена на ю|дояит$ах. В структуре 
всех сдоев, сварного шва независимо от группы исполнения не допуска
ется наличие мартенсита (или ему подобных структур, являющихся приз
наком хрупкости металла шва).

6.15. В прдоевшемош способе сварки допускается комбинировать разив 
личине вйдн сварки: ручну̂  дуговую, автоматическую и полуавтоматичес
кую дуговую под флюсом и в защитных газах, и адектрошлаковую.

6i& . Для выбора оптимальных сварочных материалов из рекомен
дуемы̂  табл. 33 я 34 дар переходного сдоя группы исполнения I , основ
ного слоя грушш о и основного и плакирующего слоев группы Ш в соот
ветствий о режимами и местные® условиями сварки

---------- U . ,  „ — — I------------------------------------

предиржятяя-иэго-



фТ 26-01-*£-77 O r p .W

товнтеле изделия рекомендуется пользоваться данными табл. 35 о 
допускаемой степ ели разбавления для рбзягашсх марок сварочннх i 
риалов, при которой обеспечивается необходимей пластичность

| Таблица 35,

Допускаемое максимальное содержание шзкоуглеродистой 
иди низколегированной конструкционной стали (степень 

разбавления) в металла шва

Предельное содер
жание конструкци
онной стали в ме
талле шва, %

Сварочике ж* 

проволока

30

45

Св-06 Ж5Н12ТЮ 
СэЧЗШШЗ 
СВ-07Х2Ш212Т [
СВ-08Х25Н13Ш) __^
СВ-Х0П6Н25Ш ' 
Св-06 Х25Н25НЗ 
”в-08Х25Н6ШЮ(ЭШ06) 
Св-06 Х25Н4Ш7( ЭП673) 
Св-05ХЗШ40М5ТБ(СШ29)

електроди

Э-ЮХ25Н13Г2
Э-Ш25Й13Г2Б

-1ЙП5Й25Э6АГ2 
-1Ш25Н25МЗГ2ч -
-юхгшвсуюкг

-ЮКШШ7Г2
-̂ 0325ЙБСШ0Г2

ПРИМЕЧАНИЕ: контролируется при отработке технологического 
процесса. |

6 Л 1?. Сварку двухслойннх сталей с осковш  слоем из сталей 

12ХМ, 12Щ необходамо выполнять о ирзсварителывш х соаутствумивм 

подозревай, а также поолодущей термической обработкой в соответствия 

с нормативно- техюшческой до^мектвшей по сварке этих сталей 

(раздел 2 .8 ) .

в .18. Термическая обработка сверши соединений двухслойных 
сталей должна производиться в случаях, предусмотренных ОСТ 26-291-71,
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в соответствии с РТМ 2644-71 с учетом 
против мвжкристадянтной коррамш.

нагрева на стойкость

1ВДШЙ СТАЛЕЙ

, следует относить
классов, а таю» одного структурного класса, 

марок (типов) сварочных материалов.
сталей

7, СВАШ Н!

7 .1 . К разнородный ■. 
стали разных структурных 
не требующе применения

7.2. При разработке технологии сварка 
необходимо учитывать:

-  технологические особенности (свариваемость) обеих сталей, 
составляющих сварное соединение (требования по подогреву при сварке, 
термообработке и т.п .);

-  возможность образования дефектов, особенно холодных и горячих 
трещин, специфнчюа: д а  допой из свариваема стадий;

-  возможность развития структурной неодиородноета в свармшкх 
соединена!» сталей, значительно отличаывдахея степень® «шсыстемой 
легирования (особенно стада! раимх структурных классов̂  * 1Щоеосе 
телеобработки или эксплуатации яри высокой тешературе;

-  необходимость и достаточяость обесп 
сварного соединения и коррозионной стойкоетн в соединениях стадий 
равной толщины, не ниже чем у стали, обдадаще» меньшин но; 
ляни указанных свойств.

7 .3 . Конструктивные размеры подготовки кромок и с 
могут быть приняты' но стандартам, рекомендуема для сварки любой 
из сочетаемо! сталей .

7 .4 . При выборе сварочных материалов следует руководствоваться 
указаниями табл. 36 и 37 с учетом требований настоящего раздела.

7 .5 . При сварке разнородных медеугдародюотнх и низколегирован
ных сталей (перлитного класса) следует отдавать предпочтение более 
технологичным сварочным материалам, которым» как правило» является 
немее легированные; обеспечивающие более низкий продел прочности
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металла в более вас017» пластичность и вязкость.
7.6. При сварке раенородашх вас окодегированнах коррозвонноетой- 

кях отлей аустенитного, ауствнитно-феррдатого в ферритного классов, 
следует предпочитать менее легирование сварочные материале, но 
обеспечивающие аустенитную структуру метал» вва с некоторш ко
личеством ферритной фаза. йокяиеиив составляет вабор сварочных 
материалов для сварки сталей развой толщины (п.7.7).

7.7. Прн сварке разнороднее коррозиошюстойкшг стилей, сущест- 
венно отличаюмихся по толщве (напршер, соединение труб с трубной 
решеткой), необходимо применять ояарочше материал», обеопечиващие 
коррозионную стойкость металла шва не ниже, чем стойкость стаявI
меньшей тощая».

ПРШШШБ, При сварке сталей разных структурннх глассов (на
пример, сталей ВстЗоо и ЮХШ10Т) сверит следует проводить 
учетам допускаемой степени и 
эашой в табл. 31.

7.8. Режимы предварительного я ссщгзствужщего подогрева при 
сварке, режимы сварки, а тают термической обработки, 
меться с учетом свариваемости менее технологичной стали, входящей 
в данное соединение.

Например:
а) при сварке стали ВЛЗсп со сталь» 12Й -  особые условия свар

ки (режим подогрева термоооработка и т.д.) должны оыть приняты по 
рекомендациям для стали I2XM, В случае, <юли термическая обработка, 
необходимая для сварных соединений с какаливапдаяшя сталями (12Ш,

[ШОТ) сварку следует врс 

и c i t r ic

Iai Э€ !)•I2KX иди др.}, больно толцвш (более 36 
кбррошонной стойкое?» адошгаровшой суш , конструкцией должна 
бить предусмотрена возможность термической обработка части изделия 
с приваренной переходной часть» коррозиошостойкой стали;
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б) При сварке стали ЮЛШОТ со сталь» 03Х2Ш Ш ГБ Доляш 
бить приняты режимы сварки, рекомввдуеюе дай стали 03Х2ГОШГБ 

(для предотвращения горячих трещин)»
7 .9 . Максимальная т<шпература ыюш^атащш комбинированных 

сварных соединений должна сыть не вш е, чем меньоая из допустимых 
для обеих сталей; предел; ашя минимальная температура не 
оыть ниже, чем большая из допустимых для вашей из сталей.

?



Твдяяясв 36
*

Свар©1 СТВЛв*

М а^а стали х 
сплава

ВСтЭКп,
ВСтЗпс,
BDt9wi9 
20;15К; 
10Д5Д6К, 
Ш , 2(Ж

ш с ,  09гас# 
ЮГ2Д0ГЭС1, 
ШС, 17ИС

1ШХ,
1Ш

08Х22Я6Т,
I2H8H9T,
0 8 Л 8 К Е0 ,
06П8Н10Т,
шхавхог.

ВСтЗвп,ВСтЗпс*
ВС*ЗепД0Д5,20
15КД6К*18К,20К

Э42А»Э46А

I 8HI2B+
ш вагт

08ПШЗМ2Т,
10217Н13Ы2Т,
ЮПТШЗИЗТ,
08ХГ7Н15МЗТ,
08X2IH6M2T

03Х2Ш21М4ГБ
оежгадт,
оззашш*

ОЗП7Н14М З

о-.Э*Ш25Н1312 - да 400°С
(03S-6)ИХ15Н25Н6АГ2 - да435°С 
£аМ95/9> -  ;10Х25Н25НЗГ2 - да 470“С
(ш г-зУ ) -

|(И25Н4СМГР2 -  да 550®С 
(АШР-2)

ШХ25Н6СКШГ2'- сшив 5БСРс 
( 4 Ю - Х )

(AHB-Ig 
^2П9Й18Г5АМЗ 
~ШХ2ШСМ7Г2 

(АНЖВ-2) 
Оа23В2'МШЯ
гоол- i w '

ш х »  ю т
Св08А*Св08ГА* СвОбГС, . 

ЙЮШ,СвОШ

12Л8НЗТ,08Х1®ШЯ*
с£-ЗТШШ.де 400°С
С »-!Ж 2 5 Н 1 2 Г 2 Г  до 400°с

3̂-08Х2£Щ9Г2Б
(*S-H3M-7)

12П8Н9Т, 08ХЮТ2Б»
08ш т а ,  м хгтн гай й  $ 
0ШШЗЙ2Т, . Г
08П7Н1ШЗТДСШ:7ЕШ^ 
06ШНШ2Т
ОЗП7НШЗ

[3 до 4̂ 5®С 
ОМ? до 550®С

!0 -  свыше 550°С

^ л-17^7));Ж£ЗН271Ш312Ф|
(IHB-28); 5)

03Х2Ш2ШГБ,
ОоШ Ят.
а т т з

Св-01И9Ш8П0А1Й4
С»-08Х25Н4Ш7
СЫЯХ23Я28МЗДЗТ

с з м я п ш в и о ш ;  
св-ап сгэд гш зд зт; 
св о̂ ж ш ш б ; 5)

такие тетрода Э-09ЙХ и З-ОЭХШ соответственП Н К Ш Ш : I ) *  Е^оволок* Св-ОбМХ и Св-(И1Ё,'а
во д м  ста лай I2MX к I23M;

2 ) . Бае явдакеа *Э" приведены тшш электродов, ае прадусмотрешшв ГОСТ 10062-75 
—  с указанием п ар т  А скобках;

3 ) , Слева эт диагонали :  таблицы приведены с*$ротане проволоки. справа -  тшш
ехегг родов;

4 ) ,  В отдеддопс клетках таблицы в числителе приведем предпочтительные марки
св ар в с  материалов (п .7 .5 );

5) №  иш т ш т в*т щ рпяш юх &т®кается ЩИМеяе» еварв̂ ниас тиеьтрчажш,
предназначенных дж  сварки наше ж гхроввняа! стал *. -

I

и-
Я-

Ж
)'



Таблица 37.
Сварочннв материале для сварки сплавов ва основе никеля со сталями,

Марка свариваемых металлов Проволока для аргаводуговой сварка Электроды для ручной дуговой 
сварка

сплав | сталь марка по 
ГОСТ 2246-70

рабочая теадерату- 
ра.Я с, не более

ТИП ПО
ГОСТ 10052-75

рабочая темпера- 
fypa,

НТОЙф „ Углеродастие и низко- 

, легиравашше ВСтЗ^см, 
ХН55Ш | 10 ,20 ,КГС ,09120

Св-06 Х25Н12ТЮ 
Св-07Х25Й13 до 350°С

Э-ЮХ25Ж31Г 

- * Ш$гВ) до 350°С
СВ-Х0П6Н25Ш В пределах при- 

м в ш я  сталей по 

ОСТ 26-291—71

ЮП5Н25МБАГ2

(№ 3 9 5 /9 ) *' 
ОСТ 5.9244-75, 
ТУ5.965М040-73

Э-ЮХ25Н13Г2
(ОЗЛ+6)

В пределах нри- 
■ м е ш  сталей
по ОСТ 26-291-71

8
HI

$

*
©оРЭ

О
*а

s

j Ввсотажегированнмв
__1Зфомсииселеше в

! хгкж ж ю алмопбде-
j в о т  тшш XI8HI0T

1 «  п т ж т

СВ-0632Ш 2П)

СВ-07Х2ШЗ

*

---------

1 7ТЖ&В№*& Ш НИЭ- 
ХН78Т ; кояегцровеяине

1 ШтЗси, 10,20, J6fC ,
Ш12С.

i
s

СвЙ 0ХШ 25И *
В пределах приме- 
неете сталей по 
ОСТ 26-291-71

ЛйПЩШАП
(ЭА-396/9)

ОСТ 5.9244-76, 
ТУ5.965-4040-73

3-1Ш25Н13Г2 
(03 Л-6)

' \
В пределах при- 
мененая сталей, 
во 0СТ26-291-т\



Продолжение табл. 37 .

hjapKa свариваемых металлов Проволока дан артадодговой с в ^ 1 » Эмхтроди даЯ рутаЛ дугсвсЛ
сваркв

сшшв сталь марка но 
ГОСТ 2246-70

рабочая температу
ра» °С, не белее

«№ по
ИЯТ 10052-75

Рабочая твивера- 
ТП»,

хнт Ваооясыюгяровашше ХЕИ78Т но 

ТУ 14-1-997—74
& пределах принене- 
— нияеталеи по 
0СТге-29/-7! '

Э-КШОЙ7012Ш
В2В

(ОЗЛ-256)
к

Л пределах 
njouxteffenux 
emQjtea /та
0СТ26-29/' 7£вовне тела Л8Н10Т
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8. СВАРКА С ПОШМ ПРОПЛАВЛЕНИЕМ ТРУБ ИЗ КОРРОЗИОННО- 
СТОЙКИХ СТАЛЕЙ !

8 .1 . Настоящие указания распространяются на сварку труб из 
коррозионностойких сталей 08Н8НЮБ, I2XI8HI0T, 08Х18Н12Б, и 
IQXI7HI3M2T диаметром 38 мм и более с толщиной стенки 3,5 мм и 
более при наличии требования полного проплавления в сварном соедине
нии без остающихся подкладных колец. Настоящие указания могут быть 
такие использованы при разработке технологии сварки труб из других 
марок и типов сталей и сплавов, а ? такие корпусов сосудов * мало
го диаметра, недоступных для сварки с внутренней стороны.

Н̂НЮ» л
8.2. Конструктивные элементы подготовг кромок и размеры 

сварных швов долины соответствовать ГОСТ 16037-70 или другвй дейст
вующей нормативно-технической документ ащш и чертежам.

8.3. Полное проплавление в кольцевых сварных стыках труб не
большого диаметре, без остающейся под* ладцеи рекомендуется обеспечи
вать следующими способами:

-  применением аргонодуговой свар!и для первых (одного или 
двух-трех) проходов сварного шва;

-  применением расплавляемых вставок в сочетании с аргонодуговой 
сваркой первого прохода.

8 .4 . Режимы аргонодуговой сварки принимать по табл.24 с кор
ректировкой на устойчивее формирование обратного (с внутренней сто
роны трубы) валика сварного шва применительно к конкретным условиям 
на коротких стыках.

Корневой шов сваривают по следующему режиму:1
тдиаметр вольфрамового электрода, 

сварочный ток, А 
расход аргона в горедку, л/мин

расход аргона на поддув, л/мин: 
с применением специальных приспособлений

-  2-3;
-  90-130;
-  10 ,0 -11 ,0 ;

4,0 -  5,0
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с применением концевых загаужек (вря жзбмкчнш 
давлении более 0,1 кгс/см2) -  6,0
Сварку ведут на постоянном tone пряной поларнеатя.
8*5. К сварке первого прохода сварим* шов влддует допускать 

сварвдков имении* опит выполнения ятях работ яля преиедшх спе
циальное практическое обучение.

8.6. В качестве нряоадочного металла нспохвяоватв проволоки, 
приведенные в табл. 23.

.8*7. Присадочный металл следует подавать но касательной к о»- 
руяностн трубн. Перввй проход можно выполнять бав вряеадочного ме-

«8.8. Возвратно-постуяателыме, а такав поверят* колебания 
присадочной проволока при выполнении первого npoxqxa во дтуокам
ся.

6 .9 . Передначалом в промессе сваркв для улучшения формирова- 
шття рекомендуется внутреюше йояоотж 
я подавать его в трубу также яря ввлшеюш 

расхода аргона пе

няя абратяого валява я 
трубя заполянтв аргоном 
второго в третьего проходов ява. Для 
пользовать специалышв првсаоооблеиия.

8.10. Сварку неповоротннх отнков труб во ввбемпов деформаций 
следует выполнять вразброс, а для обеспечения провара -  еяяяу вверх

8.11. При 1Шяршт  корня ива ось горелхя направлять по радиу
су сечения трубы.

8.12. После шлодаяня рвух -  трех слоев аргояодуговой сваркве/ 
последуйте слоя мото выполнять ручной электродутовой сваркой с 

примеченном электродов, режшндуемнх для сварки стал» указанных 
трок (ом.табя.16).

8.13. Профашфовашше расплавляет! вставку, вшолвять НМЙ сва
рочной 'проволоки, предназначенной для сварки датой стали (таол. 
23). маТбдом протяяки, прокатки, проточки навятой спирали х т.п.
i способами
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8.14. Размеры профиля кольца соответствовать чертЛ

Черт. I .
8 .15. Перед сборкой в трубы вводят приспособления’ для создания 

под стыком гозогой подушки из инертного газа. ДопусАеуся сварка 

труб при непрерывной подаче инертного газа внутрь труби. Расход газа

около 6 я/ш . !
8 .16 . Применять аргон по РОСТ 10157-73 и вольфрамовые прутки по 

ТУ 48-19-27-72 (см .п .3 .4 .8).
8 .17. При сборке стнкрв, необходимо 

ние профилированного kqaW  к внутренн 
мально допустимый зазор в профахироваяисм кольце не должен превышать 

1,5 мм (черт. 2 ) .
8 . IS . Прихватку выполняю аргонодуговой сваркой неплавяцимоя 

электроде» в последовательностиt показанной на черт. 2 . Первую прих

ватку накладаваю в нолажеааи, дашметральяочхротивополсшсом зазору в 
профилированном кольце. |

обеспечивать плотное прнлега- 
м поверхностям труб. Шкси-!

8 .IS ’ Расстояния между прихватз в завигамости от

периметра стнка; они составляю 30-60 т . Длина прихватки 5-Ю ш , 
8.20* При прихватке расходуемая вставка должка быть полностью 

сплавлена со стенками трубы. Прихватка с прожогом не допускается. Во 
время Ефяхваткн аргон s сдаю внутрь труб беспрерывно.
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разделке.

8*22. Сварка в поворотном положении производится в направлении 
на подъем при положении горелки и ваяш относительно стняа, показан
ном яа терт. 3.

Положение горелки при сварке в поворотных еж а х  труб.
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Черт, 4 .
8 .2 4 , Начало ж конец яалдого перехода перекривают на 5*7 ш .

8 .2 5 , Корневой шш сварнваят при беспрерявном поддуве инертно

го газа внутри труб», г

8 .2 6 , Дхя уменьшения возакишостн провога корневого шва рекомен

дуется ври сварке вторым проходом ожяаадать корень шва водой. ^

8 .2 7 , В случае, еден уореиь «ва т  см зд а я т  водей, второй 

проход следует ооум ествдт пря поддуве инертншь. газом.

9 . СВАРКА, ТИТШВЫХ 0ШЕШОВ МАРОК Ш -О , BTI-QQ,

' 0T4*Q , А Т *.
вребовашш, |

проиаводитыш на саещ вДш д нзолЕнровашшх 

участка*. НО участке недспуотюш окрознякд, местные потоки воздуха;

Измерение скорости* потоков воздуха следует производить онемо- 

метрами по ГОСТ 6376-74; допускается скорое» воздуха ва <5одееОД%а

9 Л . Сп< 
9 . I . I .  Сварка
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Облицовка пола я стен должна позволять влажную убощр. Т е т е -  
рвтура воздуха при оваржв ̂ должна бить во ниже 5®С. Сяотома

д а  должна обесвтаато нормальное для. работ содержание jmm  
уменьшаемое при насыщении атмосфере-аргокйш, -  .

9.12. Все робот по сборка должки производиться в условиях, 
исключающих попадание влаги, жирових веществ х др. загрязнений ха 
детали и узла, подготевхявмке под сварку. *

9.13. Подготовка деталей под сварку состой® из обработки 
торцов и зачистки поверхностей кремов. Торцм кромок o6pa6®ffe*i до 

шероховатости поверхности Иг  20 -  £ *  10 по ГОСТ 278$*73 

ческим способом: на метаёдорежуадх ставках запиловкой 
ником, шабером и др. Механическая обработка после термической реаки 
обязательна.

Поверхности деталер. прилегающие к кромкам с о б е»  сторон на 
трину не менее 20 мм, заяжщаются шабером идя елехтрекоруцдевпш* 
к р у т я  (март nn8O-I25kij5-I0.Oi2O-32 22А-25А 25-40П СИ14М2те пс 

ГОСТ 2424-75, вращающими металлическими щетками, мелкой хадачвой 

шкуркой ЭБ-8, ЗБ-9 по ГОСТ 5009-75 зеркхстесть» до В 12 по ГОСТ 
3647-71, войяочшши кругами с накаткой хз абразивного материала зер
нистостью не более В 12 или вулканитов» круг».

9.14. Вращающиеся щетки (я. 9 .1 .3 .)  изготавливать диаметром 
200 мм и» наторгованной нержавеющей проволоки по ГОСТ 18143-72 или 
из пружинной углеродистой по ГОСТ 9389-75 (4 4  0,15 ям).

9.Х5. При зачистке абразивными кругами не допускается перегрев 
металла, вызывающий появление на поверхности цветов побежалости.

9.1$. Непосредственно перед ир»ва*кой свариваемые, кромкн и 

прилегающие к ним поверхности с наружной и внутренней сторон, а 
также сварочную проволоку обветрить чистыми бязевшш салфетками 
(бязь по ГОСТ 11680-65), смоченнямж ацетоном и спиртом этиловым тех

ническим по ГОСТ 17299-71.
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9.1,7. Прихватку деталей модно производить ручной а автомати

ческой сваркой с присадочнда штериалом и ' ез каю» Поверхность 

прихваток эаыддаь металлической щеткой.

9 .18 . Прихватку и сварку производить при обязательной всесторон
ней зад ав  от воздействия воздуха зона сварного соединения .подвер-

400°|гаемой нагреву до температурн вше %  Сварку выполнять в камере 
с контролируемой атмосферой ндиУ^етной защитой.

9 .38 . Для обеспечения задай лицевой стороны шва от окружающей 

атмосфера на щуадитук горелки сддает надевать задаш й козцрек. Фор-| 
т  защитного козцрька долива соответствовать форме свариваемого 
изделия.

9 .1 .1 0 . Защита обратной стороны шва в зависимости от конструк
ции изделия может осуществляться местным поддувом инертного газа, 
заполнением инертным газом внутреннего объема свариваемого изделия, 
применением специальных подкладок (отадышх или медных) с канав кай, 

в которую подается защитный газ. Для прихватки и сварки узлов с коль
цевыми швами рекомендуется применять секторные разжимные приспособ-

I
лення. !

9Л Л 1.В се детали, идущие на сборку, не должны шесть загрязне
ний, окалшш

9 ,1 .1 2 . При изготовлении деталей с применением горячей гибки, 

щтамповки в других операций, связанных с термообработкой, необходимо 

удалить газовасярыный едой (механическим способом).
9 Л . 13. Узла, проведшие термообработку, а при температуре не 

вше 8 0 0 %  операции снятия газонасыщенного слоя мохут не подвергать-
i

С Я . I ■

9 .1 .1 4 . Сварку продольник швов начинать н кончать на технодо- 

югаескиг припусках идя пристнкошншх к деталям технологический 
пластинах. Толщина технологических шКштив долина быть равна толщи

не сваривавшее деталей. Цри сварке с| разделкой кромок технологи

ческие пластины долины вдеть ту хе разделку.
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9 .1 .1 5 , К ы и м т  ■; •'■ратям а ж  с а д а м »  о п д а д а т а ш  м

15-20 вш начала шва. I

9 .1 .1 6 . Процесс сварки желательно вести без переродов, при во

зобновлении сварки после случайного или выну идейного обрыва дуги 

окончание «вЕледует перекрывать на 15-20 мм. Поварлность перекрывае

мого участй^Еяедует зачистить металлической щеткой и тщательно ш - 
тереть бязевыми салфетками, смочешти в гидроюном спирте.

9 ,2 , Ь̂ гчная аргонодуговая сварка неплаводоф’ елеггродом.

9 .2 .1 . Форма подготовки к р ю к  в зависимости от толщины металла 

д о л ю  выбираться согласно табл.39. Щрм толщине металла более 5 мм 

можно принимать стандартные типы разделок явев по ГОСТ 5264-69,

ГОСТ 16037-70 и другой действу идей нормативно-технической докумен
тации и чертежам, j

При этом размеры усиления толщины должны соответствовать также 

требов.п .9 .2 .П , в а сборка под сварку должна по возможности выпол

няться без зазора.

9 .2 .2 . 6 качестве непдавящегося электрода применяю лантаниро- 

ванннй вольфрам по ТУ 48-19-27-72.

9 .2 .3 . В качестве присадочного металла применяю сварочную про
волоку соглаоно табл.38.

Таблица 38
Сварочные матерная

Марка свариваемого сплава Марка проволоки Стандарт

BTI-00, BTI-0, ГОСТ 198)07- 74 BTI-00 ОСТ X90015-71
вп -о о с ТУ 961-1474-69

0Т4-0, ГОСТ 19807-74 0T4-I ОСТ I9Q0I5-7I

АТЗ, ТУ 1-5-054-72 1 2В ТУ 961-1474-69
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9 .2 .4 .  6 качестве защитного газа применяют аргон высшего и 

1-го сорта по ГОСТ 10157-73 и гелий высокой чистоты по ТУ51-689-75 

с проверкой на технологической пробе.

9 .2 .5 , Проволоку перед сваркой обезжирит* ацетоном, а затем 

протереть бязевыми салфетками, смо*

9 ,2 .в . Сверку вести на постоянном

9 .2 .7 .  При сварке ось вольфрамового электрода располагать»
под углом 60-80° к изделию.

9 .2 .8 . Присадочный металл подавать непрерывно под углоЛ 20

в гидролизном спирте, 

токе прямой полярности.

град, к изделию.
9 .2 .9 .  Вылет вольфрамового электрода из мундштука горелки 

должен составлять 10-13 мм. При сварке в глубокую разделку шлет до

пускается увеличивать до 20 мм.

9 .2 .1 0 . Конец вольфрамового электрода затачивать на конус с

углом при вершине 15-40 град. j ;

9 .2 .1 1 . При сварке необходимо обеспечить плавное сопряжение 

шва с поверхностью свариваемого металла (черт.5 ) .

Размеры стыковых и углоадх швов долган соответствовать табл.40.

Разрешатся доводить размеры швов до требуемых нор1 механичес

кой обработкой. [

9 .2 .1 2 . Режимы ручной аргошицуговой сварки приведены в табл.41.
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Тайшда 40. 

Рвшарк уоямяяя оякм и и  я у гл о в »  швов

Равнерн в ш .

Толщина листа Предельная вис ота усилен» 
в стшсових ивах иля boxw 
нутостнтё углош х швах не 

более

О тясш ше b/Jj в 
отякових вшах 
не менее

3 .0

5 .0

6,0  -  8,0 
10,0-12,0 
15,0-16,0 
20 я более

0 ,5

0 ,5

0,8

1 .5

1 .5

2 .5

15

15

15

10
10
10

ПРШЕГШШ: I . сварен* швов я обозначен»? разме

ров см. дохе.
2 . Применение вшуклюс угловнх швов не допускает-

Черт. 5 .



Т&вшт ручной аргонодуговой сварка.

Таблица 41.

Толщина
сварива
емого
м е ш л а ,

ш с

Мтш*Ф
вольфра-
ЩЩОГО
шфт&ф- 
д а , т

сварочной
проволоки,

90S

Свар оч- 
ннй тек , 

А
ние ду- 
ги , В

Расход ар

дня защи
ты дуги

гсаш,

джя заада- 
m  обрат
ной сто
рона шва

Диметр
сш л а го

релка, мм

Количество
црооссщов

0 ,5 —1 ,0 1.5-2<0 1 ,0 -1 ,5 25-60 8-10 15-20 10-15 . 14-16 I

1 *5 , I f 5 -2 ,0 I , 5 -2 ,0 60-80 10-12 15-20 10-15 14-16 I

2 ,0 2 *0 -2 ,5 1 ,5 -2 ,0 8G-IGQ 10-14 ш н г о 18-15 14-16

з , р 2 ,;5-3 ,Р I , 5 -3 ,0 120-168- SQ-I4 m m IM P 16-18 I 8
ы

6 ,0 ------- .

2', 5 -3 ,0  

2 *5 -3 ,0
Г ,5 -3 ,0  
I , 5 -3 ,0

I20-I6G  

140-180—

Юг16

18-16 m m
Ш 5

I M 5

18-20

J8 -2 0 —

2

3-4 I!
Со
N

*8 ,0 -1 0 ,0 2 ,5 -3 ,0 2 ,0 -3 ,0 160-180 10-16 16-20 1 М Б 18-20 8-10
1 2 ,0 3 ,0 -4 ,0 2 ,0 -4 ,0 180-220 10-16 16-20 IM 5 18-20 12 1

-4

Г4,0 3 ,0 -4 ,0 3 ,0 -4 ,0 200-220 10-16 20-30 8-12 18-20 14
■̂4

1 6 ,0 3 ,0 -4 ,0 3 ,0 -4 ,0 200-240 IO-I6 20-30 8-12 18-20 Ш о
18-2 Q k. 0 -5 .0 3 ,0 -4 ,0 200-300 10-16 20-30 8-12 18-20 20 •а9
20-26 ■ 4 *$4>»о 4 ,0 -5 ,0 250-300 10-16 20-30 8-12 18-20 24 Ч

«О
36-30 ! Ц |»6-5,0

t
- 4 ,0 - 5 ,0 250-300 10-16 20-30 8-12 18-20 26
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9 .3 . Автоматическая иргонодуговая сварка неплавящкмся электро*

9 .3 .1 . Для автоматической сварки стыковых швов кромки подготав

ливают согласно торт.6.! Размеры швов должны соответствовать требова

ниям п .9 .2 .1 1 .

9 .3 .2 . Сварку неплавящшея электродом производить на постояв* 

ном токе прямой полярности.

9 .3 .3 . Режимы автоматической сварки титана неплавшцимся элект

родом приведены в табл.42.

9 .3 .4 . При сварке ось вольфрамового электрода устанавливают 

перпендикулярно к пове|тн>сти детали.

9.3.5. Расстояние сопла горелки до поверхности детали должно 

составлять 6-8 мм.

9 .3 .6 . Отклонение осп электрода от стыка свариваемых деталей 

не должно превышать ± 0 ,5  ж  по всей длине шва. Присадка подается 

непрерывно под углом 90 град, к оси вольфрамового электрода*
9.3.7. Присадочная проволока применяется в зависимости от 

марки сплава согласно табл.38?

9 .3 .8 . Сварка производится на автоматах типа АН. сварочных 

установках с тракторами типа АДОВ и головками типа АГВ и др.

9 .4 . Автоматическая аргонедуговая оверка плавящимся электродом.

9.4.1. Кромки стыков2Х швов под сварку подготавливать, как поре

зано на черт.7. Размеры швов должны соответствовать требование* 

П.9.2.11. !
9 .4 .2 . Для сварки!следует применять постоянный ток обрафмй 

волярности (плюс иа электроде).

9 .4 .3 . Билет электродной проволоки из тркоподзсдвдего мундшту

ка устанавливается 20*40 мм в зависимости от толщины свариваемого 

материала.

9 .4 .4 . Расстояние от сопла горелки до поверхности сваривав 

деталей должно быть 10*12 мм.
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Конструктивные адемвнтм подаотовленшк кромок оварнваемнх д етали

Черт.6



сварки
Яаблада 4 2 ,

1СЯ ЭЛ8КТРОД9М.

дишетр 
вольфра
мового 
электро
да, т

Диаметр
сварочной
проволоки,

%

Сварочный
ток, А

Напряже
ние ду
ги, В

Скорость
сварки,
щ/ч

Скорость 
подача 
свароч
ной про
волоки, 
ш/ч

Васлод аргона, д / а щ н

для защиты 
ЯП*

для защиты об
ратнее сторона 

шва

а) Без ншсадочного металла —

1.5 - 30-45 8-10 45-50 - 8-10 4-4
1,5 - 60-80 8-10 30-35 - 8-10 2-4
1,5 - 80-100 8-10 25-35 - 10-12 2-4

I , 5 -2 ,0 - 12 0-140 8-ГО 25-35 - 10-12 2-4
2 ,0 -2 ,5 ~ 160-200 8-П 25-35 - 12-14 4-6
2 ,0 -2 ,5 - 180-240 IO-I2 25-35 - 12-14 4-6
2 ,5 -3 ,0 - 260-300 10-12 25-30 - 14-16 4-6

б) С хтввахфшш металлом
2 ,5 -3 ,0 1 ,5-2 ,0 2Q0-260 * 8-10 20-25 14-16 4-6
2 ,5 -3 ,0 1 ,5-2 ,0 200-360 ; 8-ю 15-20 1 5 - » 14-16 4-6
2 ,5 -3 ,0 1 ,5-2 ,0 200-260 , 8-10 15-20 25-70 20-30 5-8
2 ,5 -3 ,0 1 ,5-2 ,0 200-260 8-10 15-20 25-70 20-30 5-8

сварива
емого

0 ,5
0 ,8

1 .0
1.5

2 ,0

2 .5  
3 ,0

3
4 

8
10-20

ШгеШШЙЕ? Превышение крепок додано бить не более Д$ от

ОСТ 26-01-82-77 
C

tp. ia
r



ОСТ 2 6 -0 1 -S2-77 Стр.

Конотигтж0Ш1е элементы подготовленных кромок.

8 + 20 мм.

Черт. 7 . i
9 .4 .5 .  Рехюш автоматической аргонодуговой сварки плавядамся 

электродом стиховых о w a r n  иреЛвтаиленв в табл. 43.

9 .4 .6 .  В качестве присадочного металла использовать сварочную 

проволоку согласно табл, 30. Проволоку перед сваркой следует 'обез

жирить.
9 .4 .7 .  Для автоматической сварки плавящимся электродом исполь

зовать автоматы АРХ, установки типа АДСП и головки типа АГП.

9 .5 .  Автоматическая сверка наплавядаея электродом "погружен

ной дугой".

• 9 .5 .1 .  Данный способ сварки позволяет производить сварку листов 

толщиной до 36 ж  без разделки кромок.

9 .5 .2 .  Сварка погруженной дугой производится на постоянном то

ке прямой полярности (минус на электроде).

9 .5 .3 .  Для сварка могут бить использованы автомата АДС-1000-2В,
' !



Т а б л и ц а  4 3 .

Р еш и  автоматической аргонодуговой сварки тшшлдщгя ияектродом.

свари
ваемого
х е ш а ,
ш

Характер внполненного шва
Диаметр
свароч
ной
проволо
ки» ж

Свар оч-
НЫЙ Т О К »

А

-■ ** " ..1
Ско
рость
свар
ка,

Ско
рость
пода
чи
сваро
чной
прово
локи,
ц/ч

Расход гав 
м и н , я/ш
сварочной 
ваш а и 
нва

а  для за -  
н

обратней
сторонзн

8-10 Односторонний, со скосом двух кро 1.6 360-400 15-20 80-90 Не 12-14 3-6
мок на съеш ой подкладке /»*. 30-40

8-10 Двусторонний, с двумя сшметричны- 1.6 340-360 25 65-70 Не 14-16 3-6
ми скосами кромок /fe 30-40

12—14 0дносторср||^, СО СК О СО М  дщух кро 1.6 580-600 17 145 14-16 8-10
мок т  стЯ рой подкладке fit 30-40

12-14 Д вуж ^р ой р й , с двумя симметричным 1.6 360-400 20-25 I00-I2G //« I4 -I6 8-10
скосами двух кромок Й1 30-40

16-20 Д ^кч и ж яи й , с двумя Ат а т т р Г1ними 1.6 440-480 20-22 13СЫ35 Не 14-16 6-10
скосами двух кромок /?гзо-40

О
С

Т 2
5

4
)1- 8

2
-77 

с
тр

. 427
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АСВГ-626-3, "Нептун", "Аргон” и др. р принудительной системой регу
лирования напряжения на дуге.

9 .5 .4 . Смещение {фомок отниуамих деталей допускается в» бояее 
0 ,1  от толщин деталей, но не более I  ш .

9 .5 .5 . Сварясь вов в каждой стороны ласта выполняется в два 
прохода без применения присадочной проволоки: нервый -  для получения 

требуемой глубины проплавления оря погруженном конце вольфрамового 
электрода, второй -  для придания сваряау ашу требуемых геометричес- 
кях размеров я сглаживания яервого прохода поверягостисй дугой.

9 .‘5 .6 . В качестве защитного шва нршеяяется аргон для голхй. 
9 .5 .3 . Ахсмецдгаш» решат «етшноаяееней диухотережней «варка

в еащятнем газе в табл. 44. 

Таблица 44.
сварки.

Толщи
на

Проходи йнерг-
анй

Сварочамй
ток. А

Нап
ряже

Ско
рости

Поход га м , 
м/тш

свари
ваемо
го ме «

газ 
(в го - 
pexayL

!
1

..............1 ■

ние,
В '

свар
ки,
ш/ч

в г#-
рвящг,
аргоя

в нрв- 
.. отавку, -

талла,
ш

или
гелий’

10 На провар гелий 350-400 20-22 12-14 40850 30-40

оглушимте аргоя 340-380 IS -I5 10-12 20-25

1 гелий 150-200 20-22 10-12

20 На провар геяЫИ 550-600 22-24 7-8 60-70 35-45

сглаживание гелий 200-250 23-25 9-IG 40-60

30 провар гелий 960-980 17-18 I2-X4 60-70 40-50
- ТВОЕЙ 350-400

97O-l()0G

25-28 9-10 45-55 35-45

34-36 Hal провар гелий 15-16 10-12 60-70 35-45

сглушшште

,1 '

гелий 400-450 26-28 9-10 50-70
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9 .5 .6 . Кромка и прияегаящие к ни» поверхности с двух сторон на 
50-70 мм ходят бить зачищены и прашт  растворителем я осуше

ны опарте».

9 .5 .9 . Прихватка деталей, яиещях отклонения по зазору я смеще- 
шш кромок, больше указаниях не разрешатся.

9 .5 .1 0 . Посла прихватка собранней стих я выводные планки по 

всей длине с двух отарой подваривается рунной аргокодуговой сварка!
9 .5 .1 1 . Допускается меопой заеор домной не более 100 ш  на 

I  пог.м шва, если величина его не вревнмает значении, указашшх в 
табл. 45.

eaii>pi в

Таблица 45.
от т

Толдаа свариваемого 
металла, т 6-9 10-12 13-16 17-20 21-36
Зазор, ми 0,6 0 ,7 0 ,8 1*2 1.5

9 .5 .1 2 . Цря выполнении прямолинейных швов необходимо начинать и 

заканчивать сварку на заходим шишках. Ватеры заходам* планок 

300 X 100 X S -  3 я г ., выводных 150 X 100 х S -  2 шг. на I  

продольный sob. |
9.5*| 3. При сварке кольцевых швов начала каддого прохода необхо

димо перекрывать на 80-100 мм*

9 .6 . Автоматическая сварка, под фявссм.

9 .6 .1 . Конструктивные элементы подготов^^ромок ж размеры 

сварных ивов принимать по ГОСТ 8713-70 с учетом требований п .9 .2 .1 1 .
9 .6 .2 . Сварку под фявссм производить яа постоянном токе обрат

ней полярности (плис на электроде).

9 .6 .3 . Для огарки пршешокоя сварочные автоматы TC-I7M, 

АДС-ЮОО-2, АБС И Др.
9 .6 .4 . В качестве присадочного применять провело^ со г-
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ласно табл.38.

9 .6 .5 . Для сварки применятся бескислородна» фгоридно-хлориднне 
фявом типа Ай-Т, раеработашше институтом ажектросвархи им. 3 .0 . Наго-

9 .6 .6 . Зажигание дути вроиавсдюь запинанием дугового 

ка титановой стружкой.

9 .6 .7 . Сварка ш ходоетоя на малых валетах алектредвой проволоки 

при диаметре электрода 3-4 вое ваяет не более 20-25 «к, при диаметре

ш  -  27-30 мм.
9 .6 .8 . Не допускается прорав дуги оквоаь ф нв. рсташмйоя после 

окончания нерасплавленшй флюс собирается для даш Ьйм го испольеова- 
шш. Шлаковую корку с поверхности ш а необхсдамо сбивать только пооде 

охлаждения его до температур» не и м  400°С.

9 .6 .9 . При многослойюэй сварке второй и послание»* нам вииоя- 
няются после остнвания п р ед ад у т.

9 .6 .1 0 . Режгам автоматической дуговой сварки под 
в табл. 46.

9 .7 . Электрошлаковая сварка.
9 .7 .1 . Электрошлаковая сварка производатоя на переменней токе

промвнленной частот». j
9 .7 .2 . Для электрошлаковой сварки 

ся флюс АН-Т2.
* 9 .7 .3 . Электрошлаковая сварка заполняется с применением следуаде- 

го оборудования я приспособлений:

а) аппарат» типа А-550 -  для сварки наделай сечение» до 250x250мм 

пластично* электродом; типа сварки изделий сечением до 500x500 тр ет 

пластинчатыми здектродами; типа А-977 -  для сварки плавящимся м вадту- 

ком (пластшчато-проволаишм электродом) издали* сечением до 500x1200м»

б) сварочные трансформатор! типа Ж -3000-1  или tffiC-3000-3 ид

другого типа, обеспечиваяще рабочее напряжение процесса 15-25 В и 

необходим»* сварочный ток; I

и его сплавав применяет-
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Таблица 46.
Решат автоматической дутовой сварки под фявсом

Толщина Метод сварка дна! рш и в сварка
свари- метр свароч напря ско сковаемо- 
го не- • сва-

роч- ной жение рость рость

таила, вой ток, А ДУШ, пода сварки,
В ча ы/щш прово- сваЛ0К8,

ми рочной
дровсн,
доки,
М/ЧЬО.

3 На остащейся т*1 2 190-210 28-30 162 50
кладке

3 То же * 2*5 ’240-260 30-32 162 50
4 На остащейся под- 2 ,5 270-290 30-32 189 50

кладке
4 На медной подкладке 3 340-360 30-32 150 50
5 На остащейся под- 3 340-360 30-32 150 50

кладке
5 На медной подклад* е 3 370-390 30-32 150 50
6 На остащейся под- 3 380-400 30-32 162 50

кладке # ,
6 На медной подав :е 3 ‘ 390-420 28-j30 175 50
6 Двусторонняя 2 ,5 240-260 28-32 16 г 50
8 На медной подкладке 4 190-600 30-32 95 45
8 Двусторонняя * 3 310-330 28-30 189 50
10 На медной подкладке 4 6Q0-6IG 32-34 96 45
10 Двуехорснняй 4 340-360 30-32 150 50
12 То не 3 350-400 28-30 162 50
15’ —И—

1

3 39СМ420 30-32 175 30
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в) универсальные (типа P -9I8) или специализированные, охлажданмые 

кокили.

9 .7 .4 . Профиль кокиля долина соответствовать профили сваривае

мых деталей. Местные зазоры не должны превыдать 0 ,5  км.

9 .7 .5 . Поверхность пластинчатых электродов, применяемых ддя 

сварки, должна быть травленой. Щадима пластинчатых электродов равна 

толщине свариваемых деталей. Электрод может быть наготовлен из лис

та указанной толщины или набран пакетом из листов меньшей толщины, 

которые соединяются медку собой точечной или аргонодуговой сваркой.

9 .7 .6 . Для возбуждения алектровшакового процесса электрод за
корачивается на деталь через титановую губку иди стружку.

9 .7 .7 . Засыпка флюса в шлаковую ванну в процессе сварки произ

водится небольшими порциями через промежутки времени, достаточные 

для полного расплавления предыдущей порции.

9 .7 .8 . В§комвндуемне режимы Зшктршшсежей сварки пластинчатым 

электродом приведены л  табл. 47.
| Таблица 47 .

Режимы электровшаковой сварки пластинчатым электродом.

Толщина
свари
ваемого
металла,

т

Толщина 
пластинча
того зл-да, 

т

Плотность
тежи*-^-—

1
Г

Расход
аргона,
л/Мия

г

Вес засы
паемого 
флюса, г

30-40 ! 8-10 1-1,4 16-18 5-6 80-100
40-60 i 10-12

1 \
, 10-12

1,4-1,7 6-8 IQG-I40

60-90 1,6-2,2 6-10 140-200*
90-120 | 10-12 2,2-2,4 «.н «. 10-12 180-250

/1
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10. СВАРКА АЛКМНИЯ И ЕГО СШАВОВ МАРОК А85, А8,

А7, А6, А5. АДО,1 A lirl, АМгЗ, АМгб, Амгб, АМц, АМцС, АД1

IO .I. Специальные требования.

ЮЛ Л . Конструктивные злемеяты подготб#в*9^мок и размеры 

швов должны соответствовать ГОСТ 14806-69 или другой действующей 

нормативно—технической документации и чертежам.

1 0 .1 .2 . В зависимости от марки алюминия и способа сварки при

менять сварочные проволоки, приведенные в табл.48.

применять болееЮ Л .З. При сварке разнородных сплавов 

легированную проволоку, чем свариваемые сплавы. Например: для сварки

технического алюминия и сплава АМч или Ша$ со сплавами № 3  и АМгб 

применять соответственно проволоки АМгб и АМгб; сварку технического

алюминия с ос сплавом АМц и АМцС следует производить проволокой Св 

АМц. i
10Л .4 . Механические свойства сварных соединений должны соот

ветствовать нормам, приведенным в табл.49.

Ю Л .5 . В зависимости от толщины и конфигурации изделий сварка 

может быть выполнена способами, приведенными в табл.50.

10 .2 . Подготовка п^д сварку.

1 0 .2 .1 . Подготовка к;юмок производится механическим способом.

1 0 .2 .2 . Перед сваркой кромки и прилегавшие к ним поверхности о 

двух сеорон должны быть зачищены о целью удаления окиеной пленки на 
ширине, равной 1 ,5  толщинам свариваемого металла, но не менее 20 мм, 

механическим способом (электро- или пневмофрезами) с обязательным 

последующим обезжириванием или химическим способом, состоящим из 

следующих операций:

а) обезжиривания в 5-£-ном водоем растворе едкого натре при 

6 0 6 5 °С в течение 2 кож;

б) промывки в теплой воде (температура не ниже 45°С ), а затем 

в холодной проточной воде;



Таблица 48
Сварочнае проволока для а-чмиияшг я его сплавов

алиошяя
ручная дуговая

сварка
Сварка в з а - 
дапшх газах

| Автоматическая дуговая 
сварка код фяяв ом

Злектрсплаковая
сварка

Пазовая сварка

марка | марка мерка сва - марка Имарка марка Maps» мрка марка
электро- | сварочной речной яро- сварочной флюса электрод- фшвса :вароч- ф пса
до» тш проволок* ВОЛОКИ проволока ной шшс- юй про
покритвя да» ГОСТ по ГОСТ ткш волоки по

7871-75 7ОТ-75 \ ПОСТ
' 7871-75

А8.А85 Св А97 л Ш 97  по СВА97 5в А97

ГОСТ 7871-75 -
^Й43?^1ГО СвА85Т — Н- -

АФ—is . СВА85Т СТУБ60-2-67 АН-Ае „ --- __ M S5T ‘АФ-4А
СВАВ5Т до '

03A -I, ГОСТ 7871-75 *
АД0.А5 ' ЭАЛ-1 СВА85Т Ш 85ТДО СвА85Т АДО до Ш-А301 СвА85Т

ГОСТ 7871-75 1 ГОСТ 4784- У 1Ф-4А
(AM) 01437-3 ДО уФок-де, 1 -74 *

СвА5, С1УВ60-2-67 СвА5 ' I
‘

, GaA5 по СвА5

— ГОСТ 7871-75
+

ост 2
6-

0
1- «а-77 

o
t
p.

i
i
»



Продолжение табл. 48

Парка
ааш вш я

Тершая дуговая 
сварка

Сварка в за
датки* газах

Автоматическая дзгговая 
сварка под фзвсом

Злектроеиакавая
с м р а

Газовая сварка

марка 
электро
дов ВДВ 
покрнтия

марка
сварочной
ГфОВОУГОКИ
по ГТТ
7^ 7-75

марка сва
рочной про
волоки

марка
сварочной
проволоки

78ТГ-75

парка
£лвва

марка 
электрод
ной плас
тины

марка
фола

шрка 
заароч- 
аой про
волока по 
rrocr?S?H

■арка
фоюа

г

АМцС
-  -— ' -  — Св-АЩ по —  

ГОСТ 7871-75
Св АВД 

Св АМгЗ Г ш -ле

гзотс-ле

_ -

Ш Св АМг , по 
ГОСТ 7871-75

СвАИгб по
ГОСТ787Х-

1§

АН-АЗО]

\

|

(
!

АМгЗ Св АМгЗ,
Св АМг5 по 
ГОСТ 7871-75

Св АйгЗС 
Св АМГб

АМгб

J

Св АМгЗ,по
% с т п - ъ

СВ АМГЗ,■ 
"Св А№в

м ш

i.

СвАМгб пс 

ГОСТ 7871 

-7 5

АМгб
i1

i

1 1 Св АМгб по 

1 1 ГОСТ 7871-75

! . !

Св АМгб j

1
i
i

1 АМг7 во

1 ЗТХСТ 7871

> * .  i

3ft
$

Zi
-г

»-
10

-93
 £Х

>





Таблица 5 0 .

Тшш свараях соединений дни ручной, автоматической и пояунвтоматнческай сварки

Вид Форма Характер 
вщтолневь 
кого о т

Условное 
обозначение 
шва сварно
го соедине
ния но 

J0CTJD48®S^ 
-6 9 ______ . .

Способ сварки
соеди
нения

подготов-
лешшх
1ф О Н О К

ручная автоматическая полуавтоматичес
кая

*

: ~ — -

с  отбор

товкой «
Односто
ронний

02 Аргшодуговая свар

ка и е м в я а м я  

электродом

О,В-2 т

Аргшодуговая свар -

алектрсдсм

= 0 , 8-а  мм

01
о
m 

»о
i4
а
fh
о

Без скоса 

кромок
Д*^о%о-
Роаинй

С7

1

Аргшодуговая свар

ка неплавявдися 

электродом

э - t »  +  
й г я а в

вал сварка покщдвмд 

алектродш® 2 )

Арговсщуговая свар

ка яеш &ваммся 

электродом 

4 -2 0  ш

Аргоиодугоаая свар

ка шешящшся элек

тродом

Аргшодуговая 

сварка плавяяввюя 

электродов 

4 -в  ш

1
------ —____

4 -£ 5  ми 4 -2 0  ш Ш
&Ь

д 
ц-

ъъ
 -
10
-9
2 
10
0



Продолжение таб л .50

вид
СО€Д*~

Зорш
ПОДГОТОВ-
леш ак
кромок

Характер 
выполнен
ного ава

Условное 
обозначение 
ива сварно
го соедине
ния по 
ГОСТ 14806- 
-6 9

Способ сварка

Ручная автоматическая полуавтоматическая

|Л Л ^ т о р о » tk *5ппдаи дур*ч
Аргонодуговая двух-

г
тА С7 ван ©варка ш ж р ш й  а*®*3® *» ™  сварка

ми электродами (двумя плавящимися

_ ■_
электродами) 4- ”

1{ ж Sg3** $-35мм ~j as ММ -
! Сварка по ело# $г& - -

© | са ^ 4 *  3 -3 5  ммо
т Без скоса Односто С4 Аргонодуговая свар-1 Аргонсдутовая свар Аргонодуговая
о
W

кромок ронний на ка непдавящкмся , ка неплавящивюя сварка плавящимся

я 1 подкладке электрод см злектрещем • адестродои
Еп
О 1

!
и ,8—12 мм 6 ,8 -1 2  мм 4 -е  мм

! Ручная дуговая свари- Аргонсщуговая свар -

G-Iu Ш12> ка плавящаяся элект

— ---------- ---------- ---------------------------------- родом 4 -12  т --------- --—  ---- ------

26-01-82-77 
C

rp 
tW



Продолжение табл. 50

Вид
соеди
нения

* ' ■■■" ' 
Форма 
подготов
лениях 
кромок

1 ....................
Характер 
выпоянеа- 
ного шва

1
Условное 
обозначение 
шва сварно
го соедине
ния по ГОСТ 
14806-69

■ Способ сварки

ручная автоматическая подуавтоматнчес-
кая

С преш ли- Дву§ТО- C2I Аргонодуговая сварка Аргсисдуговая сварка Аргонодуговая

нейздш с к о ■ ронний нешшвящиася аяект- непяавящжся элект- сварка плавящимся

сом двух родом1) родом электродом

кромок S-$£  *  5 -3 0  ж $=$1 *  5 -4 0  ж 5-00  ш
Ручная дуговая свар Аргонодуговая сварка

07 ка £=,5^= 5 -60  и а^ плавящимся электро
О
д дом S=${~ 6-3Q ж
О 1 Аргонодуговая д вух-
К
* алектродаая сварка
§« (двумя плавящимся
О - электродами)

= 30-60  им

Односто С20 Аргоисдуговая сварка Аргсшодуговая сварив Аргонодуговая

ронний непаавяартся аяект- непяавящиися -ааект- сварка тхлавя—

ОСТ 26-01-82-77 
С

тр. I3P



Продолжение табл. 50

Вид
соеди
нения

Форе
подготов
ленных
кромок

Характер 
выполнен
ного шва

Условное
обозначение
шва сварно
го соедине
ния по ХОСТ 
14806-69

Способ сварки

ручная автоматическая полуавтоматичес
к и

на под

кладке

е>
о
РЭ
о
и
я
ь
о

С 20

с да»”

PGHHHft
С24

ричиыки,
прямояи-

родою ^ 5-30М Г* р сд оц ^ 4* т
Аргонодугошя сварка 

тшшящвмея электро

дов 12-30 ш  

Аргонодугавая дну»-

щшея электродом 

13-30 т

Аргонодугавая сварка

ДомЗ=$* J2 —30 т  

ручная дуговая свар

к а ^ ®  35-60

алектродаюя сварка 

(двумя плавящимися 

электродами)

£=£<« 30-60 ММ
Аргонодугавая сварка 
■нешяавянраюя элект

родом 12-30 ш  
Аргонодутовая сварка 

над ленящимся электро

дом 4= 20-40 им

сварка 

ся алСктредсм

J^r30 “

ОСТ 2
6

-0
1

-6
2

-7
7

 
С

тр
.и

»



О
С

Т
 

26-01-82-77 
С*Р .VH



Продолжение табл. 50

Вид Форма 
соеди- педагогов-

кромок

Характер 
выполнен
ного ива

Условное 
обозначение 
шва сварно
го соедине
ния по ПОСТ 
14806-69

Способ сварки

ручная автоматическая шсхлуавтоштичес-

о
Без скоса 
кромок ро

УЗ Аргонодуговая сварка Аргонодуговая сварка | Аргон одутовая 
неплавящшюя алект- ! непдавямемся алект- ! сварка швавящаюя
родом^=5(=1 ,5 -1 2 ,0  ми ■ родом J^|=I , 5 -12 ,0  ш ! электродом

' ^ = 1 0 ,0 -1 2 .0  -  '
• С п р ям о л и 

0) нейным
о

N С К О С О М  I
О
Ч кром ки
F-i О п р ш а о я н -
{>>

нейшш
, с к о с о м  

п ром о*

Дв#&<ороа • 77 Аргонодуговая сварка | Аргонсдауговая сварка
нвпдавящимся и плавм+сварка

ся электродом

Дву̂ Гторон - 
ннг

711

элект
родом 5-20 ш  | дамся электродом

5-20,0 ми

Арганодуговая сварка) Аргонодугсмаа сварка 
неплавящамся зяект-

Аргонодуговая

P Q S « ^ f  12-30 NN электродом

5-20,0 ш 

Архюнодуговая
сварка 
ся электродом
ё ~J j= : 1&-30NW

О
С

Т
 

'26-01-82-77 
С

тр. 1fig
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Продолжен*© табл . 50

Вид
Соеди-
неняяг

Форш
ПОДГОТОВ-
леннюс
кромок

Характер 
выполнен
ного два

Условное 
обозначение 
вша сварно
го  соедине
ния по 1ЮСТ 
14806-69

Способ сварке

ручная автоматическая полуавтоматичес
кая

С двумя Д®У^Рор~ TIQ, Аргонадуговая сварка Аргонодуговая сварка Аргонодуговая
п рям ой - ронннй ш веплалвящимся зл ек т- иешавящимся элект сварка плавящем

пейншш в > з с ) родом роде» ся  электродом
скосами S = S ,«  1 2-60  ш $^ S,=  12-60  ж S * S , = i 2 - 6 0 » t ,

одной Аргонодуговая сварка

нрсмки пдавяпрааоя электро

дом 12 -6 0  ми
4»
О

Арговодуговая д ву х- -

а алектродвая сварка
о
а , (двумя плавящимся
А
(в

электродами)

*• 1
1
1
1
i

'

50-60  мм

26M3I-82-77 
Стр. ̂



Вид Форма Характер Условное
соедине- ПОДГОТОВ- выполнен обозначение
ния лепных ного шва шва сварно

кромок го соедине
ния по ГОСТ
14806-69

Н ахлес- Без скоса Двусторон h i , ---------

точное кромок ний НЗ

Продолжение таб л .50 

Способ сварен

1^чная автзмаиическаяд полуавтш атичес-

Аргонодуговая сварю  
с

1ргонодуговая Аргонодугш

иеплавявдишг электродом 

5 - Я *  1 ,5 -2 0  ж

сварка неплавя- 

щш*ся и пда 

ся  электродами

S - 5 1 = I,5-2Ckm

Примечания.

1 )  При сварке с  подогревом для сварных соединений С20 н  C2I т о л щ и н о й  свыше 20 ж  конструктивные

элементы подготовки кромок я размеры язю» принимается по стандартам предприятий. **

2) Конструктивные элементы подготовки кромок и размеры сварных швов при ручной дуговой сварке 

■тучными электродами прюшн я тся  по стандартам предприятий.

3) Сварка» вмюуказанных яяхмвтешх сплавов в  зависимости от толщины и марки сплава осу

щ ествляется с  додогре*. м  от 150 до 350°|

о 
лл
-г
в-
ю-
эг
 и
о



CTP./WОСТ 2 6 -0 ^ -8 2 -7 7

1 0 .2 .3 . Непосредственно перед свдрШТЩжны бить обезжирены 

ацетоном, уаЙЙпя^ом идя друпав растворятедем.

Время между зачисткой свариваемых поверхностен и сваркой 

должно, быть не более 2-3 весов.

1 0 .2 .4 . Сварочную проволоку следует подвергать химической 

очистке по вышеуказнно! технологии или электрохимической полировке по 

инструкциям завода-изготовителя.

Срок хранения сварочных материалов после хшюческой очистки

не более 8 часов. |

1 0 .3 . Ручная дуговая сварка а лишняя марок А85, А8, А7. А6, А5,

адоо, т ,  Ш . I ;
1 0 .3 .1 . Сварку рукомендуется производить электродами на прово

локе Св А97. Св А85Т и Св А5 по ГОСТ 7871-75 с покрытием АФ4А с 

криолитом (65% флюса АФ4А и 35# криолита).

1 0 .3 .2 . Допускается использовать ятакже электроды с покрытиями

A 03A-I и ЭАл- I  (АФ1). '*  -

1 0 .3 .3 . При тояцине 12 мм и более пряхввтжу и сварку произво

дить с подогревом до 250-350°С.

1 0 .3 .4 . Собранные под сварку узды прихватывают теми же элект

родами* которыми будет производиться св а р а .

1 0 .3 .5 . Прихватку и сварку производят на постоянном токе обрат

ной полярности. |
1 0 .3 .6 . Зазор при оборе устанавливается в зависимости от тол

щины металла в пределах до 3 ш .

1 0 .3 .7 . При многослойной свар е паявд последующий одой нак

ладывается после тщательной мчиутем предыдущего.

1 0 .3 .8 . Поме сварки производятся зачистка и прокрхка швов

(если она т р е т с я  по ТУ)* {
1 0 .3 .9 . Режимы сварки приведены в табл.51.

I



ОСТ 26-0 1 -8 2 -7 7  Стрв 

Таблица 51.
Рехшш сварки,

Форма
подготовлен
ных кромок

Характер i 
ного шва

ш олнен- Толщина
свари
ваемого

Диаметр 
электро
да, мм

Сварочный 
ток, А

дотая
ла, шш

Без скоса кро- ДвусторОШШЙ. 6 5 28G-3U0
мок. 8 6 300-320

10 6 320-380
\ 12 • 350-450

16 400-450
20 8 450-550
25 500-650

Без скоса кро Односторонний, на 6 5 280-300
мок. остающейся подклад- 8 6 300-320

ке без канавки. 10 6 320-380
С прямолиней Двухстсройии*. 26-28 f 50Отб50
ным скосом двух 30-32 8 550-600
кромок. 34-60 600-700
С двумя сим Двустор0НН2Й. 35
метричными пря ! 1 40 8 550-600
молинейными 45
скосами двух 50
кромок. 60 600-700

*  Дли •толщин 10-14 ДО при ручной аргонодуговой сварке возможен 

более проиаводит&шщй режим:йварач$шй ю те 400-450 А, диаметр‘вольф-
рамого электрода 8

во проходов 2 -3 .
«диаметр присадбчной проволоки 6 -8  до, количест-



ОСТ 26-01-82-77  Стр . 1 4

1 0 ,3 .10* Про длине шва более 500 mi рекомендуется применять 
обратно-ступенчатый способ сварки.

1 0 .4 . Автоматическая свайка по флюсу.

1 0 .4 .1 . Автоматической сваркой целесообразно сваривать:

а) продольные стыки при диаметре обечаек свыше 1200 мм и длине 

более 1000 мм;

б) кольцевые стыки при диаметре обечаек свыше 1600 мм.

1 0 .4 .2 . Марки присадочных проволок принимают по табл. 48.
Проволока долина поставляться в нагартованном состоянии.

1 0 .4 .3 . Составы флюсов AH-Al и УФ0К-А£ приведены в

табл.52. ' !
I Таблица 52

Сосвав флюсов» в %

К о м п о н е н т ы Марка флюса

AH-AJ УФОК-A l по
ЭДГГУ 05-130-69

Калий хлористый по ГОСТ 4234-69 50 40

Натрий хдориотый по ГОСТ 4333-66 20 30

Криолит K -I по
1

ГОСТ I056X-73 I 30 30

1 0 .4 .4 . Технологический процесс изготовления флюса сестойт из 

следующих операций:
-  просушки компонентов при температур® 200-250®С в течение

полутора-двух часов? j
-  измельчения их до размеров 1 ,5- 2#0 мм в поперечнике;

-  просева через сито с 16 отв/ом2;



ОСГ 26-01-82-77 C vp.K ff

-  взвешивания oqmmcho рецептуре (см.табл, so l;
-  перемешавашм;
-  расплавления (в тягле из окалиностойкой стеля яля графита) яря 

750-800^ с вздержкой вря ртов твивературв в течение Ю нош.;
-  рош ва 2обтмваш Eft прбтиввнь яме омой слоя ае белее

измельчения «лиса до размеров 0 ,2 -1 ,0  ш ; 
просушки фяхеа при температуре 200-250°С;

10-15

10.44» Допускается яшельзе» 
кли керамического флиса.

10 .4 .6 . Сборку ел»
(0-0,5 Ш ).
10 .4 .7 . Рихтовку я нодротовву

ecaoft снеся ксашокентов

сварку деталя я уаЛЯ
шля дуговой сваркой о подогревом до

от -  300-500 мм. 
брввг пре сварке поверхность 

аебессм яля раствором

10 .4 .8 . Собранна© поя 
вой, ручной арговс-дуговой
220-250°С.

Ддяш прихваток5СНЮ им» расстояние
10.4. э . Во явбеяааяе

листов но обе отороям вва koj 
меда в воде. |

10.4.10. Во избежание проиогов сварку необходимо вестя на плотно 
похматой подавшее не медя яля оталя.

10.4. П . Сварку веста без предварительного подогрева. Цря сварю 
кош евах нвов начальный участок ша даоюой 150*200 мм при окончании 
оваркя перекрявается вторш слоем.

• 10.4.12. Начало я конец «аа яеобмедиме выведать на заходаие план
ки.

10 .4 . ГЗ. Размере фишзового слоя следует внбирать о таким расче
том, чтобн дуга только наполовину погруяш аъ в смей флиса. При боль
ших количествах флиса уменьшатся глубина п^

i *
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ь постоянном токе обратной поляр-1 0 ,4 ,1 4 , Сварку

roots (плюс на элактродвУХ^ЗжйС'до 35 мм сваривается в один слойгбев разделки кромок с одной или с двух сторон. Возможна сварка одной 
или двумя электрода»» проволоками,

1 0 .4 ,1 5 . Режимы сварки приведены в табл,53.

Таблица 53

Режимы автоматической дуговой сварки по флюсу 

стыковых двусторонних швов (С7 по ГОСТ 14806-69)

Толщина Количест- Диаметр Свароч 1?пря- Ско Шркяа Толщина
саарваем о- во свароч сварочно! ный кение рость слоя слоя
го металла, 

мм
них прово
лок

проволо
ки, мм

ток, i Я1 ДУ-
и  В

сварки,
м/сек

флюса,
мм

флюоа,
мм

6 I 1 ,2 -1 ,4 I70-I8C 4>8-30 25-26 34-26 8-10

8 I 1 ,4 -1 ,6 I90-2IC *Ю-32 20-22 24-26 8-10

10 I I , 6 -2 ,0 220-28С 32-36 18-22 26-28 8-1С

2 1 ,6 300-320 32-34 E6-I8 26-30 8-IC
12 I 2 ,5 -2 ,7 350-370 ’38-40 16-18 32-34 lo - k

2 1 ,6 -1 ,8 320-34Q 32-34 16-18 30-32 10-12
16 I 2 ,8 -3 ,0 400-45Q 38-42 14-16 40-44 12-14

2 2 ,0 -2 ,2 40Q-45Q 36-38» 16-18 38-40 10-12

18 I 3 ,0 -3 ,2 450-48oj ^8-42 14-16 40-44 12-14

20 2 2 ,3 -2 ,5 470-50С 36-40 14-16 46-50 12-14

25 I 3 ,0 -3 ,2 450-48С (8-42 12-14 46-50 12-14

35 I 5 ,0 -5 ,2  ^:000-I2C С <:6-48 10-12 50-54 14-16

1 0 ,5 . Автоматическая и полравтематяческая аронедуговая свар а 

плавящимся электродом.

1 0 .5 .1 . Присадочные проволоки принимают согласно табл.48.
1 0 .5 .2 , Для сварки алюминия применяют аргон по ГОСТ 10157-73.





Табжи» 5 4 .
Режнад автоматической аргонодуговой сварка плавяздюся алектрсщш

Условное Тощала Диаметр Сварочный С ICO- Наир»- Расход (ОЛЙ-
обозначе- свара- свароч- той, А рост» женке аргона, чество Примечание
нас шва ваш его той про- свар- на ду~ л/тт слоев
по ГОСТ метал» вадюкж, ки, г е .
14806-69 ® ,  ш ш ы/ч „ В

С7 10 2 360-380 20-26 27-28 24-28 Сварку первого шва вдаояняют
14 2 360-380 16-20 27-28 24-28 г на подкладке во избежание

— 2JL 242.5 400-420 14-16 29-30 28-35 нродагов
С4 4 I «2—1 ,4 IIG -I50 30-35 16-20 14-18 -

6 Х .4 - 0 ^ 260-300 18-25 23-25 20-24
10 2 360-380 18-22 26-28 24-28 I
12 2 400-480 14-18 28-29 28-35

C2U 15 2 I - i  проход 

240-280

20-25 23-25 24-28 . 2 —

2 -8  проход

320-340 '

20 2 1-й проход

360-380
££-и проход
<*00-430

16-18 28-30 28-35

1

2

1

ОСТ 264)1-8
г-77 

С
тр.



Продолжение табя. 54

Условное 
обозначе
ние шва
т  ГОСТ 
Ш  36-69

Тояяраа 
свар»- 
важ ого 
метал
л а , ми

Диаметр 
свароч
ной ПРО
ВОЛОКЕ,

ш

Сварочный 
ток, А

Ско
рость
свар
ки,
ч /ч

Напря
жение 
на ду
г е ,

Г

Расход
аргона,
д/мин

^Коли
чество

слоев
Примечание

• •
024 20 2 1-й проход первый шов выполнять на

360-G80 16-18 28-30 28-35 2 подкладке.

2-й  проход Корень шва перед сваркой

400-430 с обратной сторона подру

бить

25 2 1-Й проход -
360-380 

2-Й проход 

400-430

14-16 28-30 28-35 * 2 1

3U

1

2

}
_______ 1

Т-й проход

36U-380
последующ*
ЬОО-ЧЗО 1 

1______ — !

14-16 

_____ 1

28-ЗС 28-35 4

ОСТ 26-01- 82-77



Продолжение табл. 54

Условное 
обозначен 
нве шва
по ГОСТ
14806-69
-

Толщина 
свари
ваемого 
метал
л а, ш

Диаметр 
свароч
ной про
волоки, 

мк

СварочаиЙ 
ток, А

Ско
рость
свар
ка,
« А

Напря
жение 
ш  ду
г е ,

В

*
и Коли

чество
слоев

Примечание

т
С26 36 2 1-Й проход 

ЗбЦшШ)
14г’16 28-30 28-35 6

Первые швы выполнять ш  

подкладке

82.-77 
С

тр* /
ГУ



Таблица 55*
Ре*вшв воазгагфоюпгаеекс# аргонодугово# сварки шввшривя электроде*

условное 
оовначе- 

нче вша 
«:о РОСТ 
1Ш 05-69

Толщина
свари
ваемого
металла,

ш

Диаветр 
свароч
ной про
волоки, 

ш

Свароч
ной тек ,

А

Скоро

сть по
дачи 
проволо
ки , V h  jc

Напря

ла ду
ге , В

Расзссщ
аргона,
д/мнн

Кодачен
ство
слоев

}
Примечание

С7 2 300-320
*Л»
26{,ИЭ0 28-29 12-14

—  I
2

1
Первый шов сваривать на ,псж-

---------------< |
1 кладке, во яэбедаше щи>*о- 

гов, перед сваркой аёчйетать
I

шов с обратной сторсШн 1

С4 4 1*2—1 ,4 120-160 I 50-170 8Б IO -I2 I

6 1 ,4 -1 ,6 220-260 200-220 25 12-14 I

020 10 ' -  . - - . -■ й

15 г 300-320 260-290 28-29 12-14 3

20

1

1
i

i *

4
(псдвар- 

ка с об

ратной 
стороны]

•

1

ОСТ 264)1- 82-77 
C

tp. *w
r



Продолжение табл. 55

"зловное Толщина Диаметр Свароч- Скоро- Напря- Расход Количе
Зозначэ- свар а- свароч- ннй ток. еть п о- женне аргона. ство Примечание

..ie шва вчемого ной про- А дача на д у - д/шин слоев
:э  ГОСТ металла, волоки, правело- г е , В
"1806-69 т ж т ,ы /ч

„

С24 15 2 300-320 260-290 28-29 12-14 4 Первый вов вдподнять на шщ-

20 2 3 0 0 1 2 0 260-290 28-29 12-14 4 кладке» Корень шва перед

сваркой с обратной сторон» 

псягтпгбжть.

026 ' 30 2 300-320 260-290 j 28-29 14-16 10 Первне вв в  внполнять на под-

ОСТ

36--------- 2 — 300-320 260-290^ 2 8 -2 9 -14-16- - -1-2 - кладке. Сварка рекомендуется 

с  подогреве* -------
ы
i

ТЗ 10 2 300-320 1 260-290 28-29 12-14 I с каж ■ К *  3 -6  (катет шва)
ы
1
0°

дой сто 2]
рона

-4

TI0 20 ► - 6 -7  с К =* 8-15 (катет ш ) 3
2 300-320 260-290 28-29 J4 -I6 наддой •

<
1 стороны $

!• 30 12-15 с К *  10-20 (катет ш ва), реко
1 каждой |мендуется подогрев

________________
1 1 1 1 оторонА/ j —



Продолжение табл. 55

Условное 
обозначе
ние шва 
ао ТОСТ 
14806-69

Толщина
свари
ваемого
Металле,

ш

Джаяетр 
свароч
ной про
волока,

Свароч
ный ток,

А

Скоро
сть по
дача 
пре®030- 
ки,м/ч.

Налря- 
жевже 
ш  ду
ге , в

Расход
аргона,
л/шт

Чолнче—
ство
слоев

Прмечагае

— 36------ 2 - 500-320 360490 28-29 14-16 1 842  с
каждый
стороны

Ч *  1 5 4 0  (катет шва) , ре-
комендуется подогрев

М1,НЗ 10 - ' - 12-14 I Дав тояриш 3 0 4 6  т  редек'

20 2 300-320 260-290 2 8 4 9 * 6 мевдуется подогрев

30 1 4 -т 12-15

, 36 184 0

ОСТ 264)1-52-77 
Стр. S

S
7



Таблица 56 e
Реки® ручной аргонодуговой сварки неплавядаюя электродом.

Условное 
обозначе

но ГОСТ 
14806-69

свари
ваемого
металла,

Диаметр 
вольф
рамово
го элект
рода, мм

Диаметр 
свароч
ной про
волоки, 
ш

Расход
аргона,
я/ыш

Сварочный
ток, А

Количество
слоев

Примечание

С2 1 .5 2 1 .0 5-6 60-00 I
2 3 2,0 5-6 00-110 I

С7 3 4 3 7-8 IG0-I3G 2 —

04 2 3-4 2 -2 ,5 5-6 80-100 I —

3-4 4 3 7-8* I5Q -I70 I
5-12 4-5 3 7-8 180-200 1-4

G2I 5-12 5 4-5 10-12 180-220 2-10 Количество проходов изме
6 12-14 240-260 няется в зависимости от

12-30 8 6-8 12-14 400-450 2-5 толщины изделия
С24 5-12 5 * 4-6 10-12- 180-220 2-10 То же

6 12-14 240-260
12-30 8 6 -8

1

12-14 400-450 2-8

ОСТ 26-01-«2-77 
C

tp. -fSS



Нродоажение тасл . 5 6 .

Условное 
обозначе- 
вне шва 
по ГОСТ 
14806-69

Толщшш
свари
ваемого
металла,

т

Диаметр 
вольф
рамово
го элект
рода, мм

Диаметр 
свароч
ной про
волоки, 

т

Расход
аргона,
д/мин

Сварочннй 
ток, А

Количество
слова Примечание

ТЗ, T I 1 ,5 -2 0 5-6 4 8 -1 0 180-260 1-5 Количество проходов ж аяе-

няютея в зависимости от

толщты изделия и катета

шва

H I, НЗ 1 ,5 -2 0 4 3 -5 8 -10 140-150 1-5 То же

5 10-12 I80-22U

6 11 12-14 220-260

ОСТ 26411-82-77 
стр

. S?S>
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10,7. Автоматическая двухаяектродяая сварка по флюсу.
10 .7 .1 . Для двухзяектродаой сварка алюминия пршеняют наплавлен

ный флюс AH-AI следящего состава, вес. %:
калнй хлористый ГОСТ 4234-69 I -  50
натрий хлористый ГОСТ 4233-66 1 -  20

криолит тврчтт ю т  ю збьтз . -  зо
10 .7 .2 . Поступление флюса в зону сварки регулируют 

дозируют устройством.
10 .7 .3 . Сборку под сварку выполняют очень тщательно с 

яши зазорами (0~3£ ш ) .
10 .7 .4 . Смещение кромок в предельных и кольцевых стековнх соеди

нениях должно составлять не более IQJf толщин, стенки аппарата.
10 .7 .5 . Собранные под сварюг детали и сборочине единицы прихва

тивши ручной электредуговой сваркой злеатродамн марок АФ4А с крий- 
литом, 03A-I или Аб 1ФХ. Прихватки пршаодить о ичгтреаней стороан 
аппарата. Длина прихваток -  80-120 мк, j «^стояние между ними -  400- 

500 т . '
1 0 .7 .6 . Сварку ведут без подогрева.
10 .7 .7 . При сварке продольных стыков начало и немец ива необхо** 

даю выводить на заходила плавки.
10 .7 .8 . Сварцу выполняют на постоянном токе обратной полярности 

(плюс на электроде) полуоткрыто! дугой.
1 0 .7 .9 . Двухдуговая сварка аппарата вкволняется в еяедуадей 

последовательности:
-  сварка продольных стыков обенаек с внутренней стороны с пневма

тическим фяюсоподхаюм (для флюсовых псиушк цряиеннюг флюс АН-348А 

средней грануляции);
-  сварЦ кольцевых стыковых еоадишмяЛ е 

флюбовой подуыхя или асбестового бандаж^
)в с вне»

стороны с црн-

-  сварка кольцевых и продольных стыков с вившей стерши.



ОСТ 28-01- 8 2 -7 7  O p .

IG .7.IQ . Сварку колтевмх cwbcobmx швов с наружной стореям сле

дует внполнять в зените ига о яевяаяжтелшм отклонением от него в 

сторону спуска* Сварка подъем" недопустима, так как ведет к про* 
догам, ;

10*7*11. Шлаковую корку с внутренних швов удаляют после оконча

ния сварки с внешей стороны*

10 .8 . Газовая сварка.

10 .8 .1 . Подготовка кршок производится как показано в тАбл. 58.
1 0 .8 .2 . В качестве присадочного металла использую? проволоку 

согласно тайл. 46.

1 0 .8 .3 . При газовой сварке необходимо призанять флюс АФ4А по 
МАТУ 219-57. Состав флюса приведен в табл. 57.

Таблица 57.
Состав флиса АФ4А.

Кошонентн Стандарт на 
компонента

Содержа-| 
ние,&ес, 

%

Просев ком
понентов че
рев сито, 
отв/см2

:Салий хрористый ГОСТ 4234-69 50 600-900
Натрий хлористый | ГОСТ 4233-66 28 600-900
Литий хлористый ЖТУ 3043-61 14 600-900
Натрий фиорастмй ГОСТ 4463-76 ' 8 600-900

1 0 .8 .4 . )люс разводят водой (лучше дистиллированной) до пастооб
разного состояния и наносят киеью на свариваемые кромка и прмсадоч- 

wtijt пруток. I

TQ.8.5. Сварку следует производить "левым" способом до 5 т  и 

i ^правым" при толщине свыше 5 из.



ОСТ 26-01- 8 2 -7 7 Этр.

1 0 .8 .6 .  Свар^ производить строго нейтральный пламеней.

1 0 .8 .7 .  Наклон горелки к свариваемой поверхности составляет 

30-45°. Наклон присадочного прутка -  40450° к поверхности детали.

10.8.8= .№ о пламени должно находиться на расстоянии 3-6 ш  от 

поверхности ванны.

1 0 .8 .9 . 3 процессе сварки необходао перемешивать сварочную 

ванну, погружая в нее, конец присадочного прутка колебательными (сни

зу вверх) движениями. Это способствует дучшещу перемешиванию основ

ного и присадочного Металла, дучшещу распределению флюса по зеркалу 

ванны, разрушению окисной пленки и вошшванню шлаков на поверхность 

расплавленной ванна.
1 0 .8 .1 0 . В случав вынужденных перерывов пламя горелки отводить 

от расплавленной ванны шва плавно, не допускать резкого охлаждения 

шва.

I 0 . 8 . I I .  Pei газовой сварки алпшшя приведены в табл. 58.
о тщательно зачистить от

водой, протравить 5#-ннм

1 0 .8 .1 2 . После сварки шэд необходим 

остатков флюса в последовательности:

а ) с двух сторон проныть горячей 

раствором ааотной кислоты и вновь проадгть водой;

б) удалить фасонным зубилом и зачистить скребком верхний слой 

наплавленного металла, в норах которого воэиошн остатки невышггого 

флюса;

в) после проковки (если она предусмотрена ТУ) и зачистки швов

протравить все изделие 5%-яж раствором азотной кислоты, промыть го

рячей водой и высушить древесными опилками, сжатым воздухом или в 

сушильном шкафу, | |

1 0 .8 .1 3 . Изделия из алхватш осветляют (если этого требуют 

технические условия) травлением 35$чшм раствором азотной каслот'н с 

последующей прошивкой и осушкой. : 1
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10.9. Ручная я механизированная плазменная сварка алюминия

марок АДО я АДОО толщиной 

10 .9 .1 , Типы сварных

до 20 мм,

швов, выполнила плазменной сваркой, до

пускается принимать рекомендуемые ГОСТ 14806-69 для аргонодуговой 

сварки нвплавявцйя электродом. Конструктивные элементы подготовки 

кромок и размеры сварных швов для толщин» не указанных в ГОСТе 

14806-69, выполняются по стандартам предприятий.

1 0 .9 .2 . Для выполнения прихваток и плазменной сварки применяют 

проволоку марки СВ-А85Т оовядоно табл. 18,

1 0 .9 .3 . В качестве защитного газа применяют аргон по ГОСТ 

10157-73.

10 .9 .4 . Проволоку и свариваемый металл очищают способами, 
указанными в п.п. 1 0 .2 .2 , 10 .2 ,3  и 1 0 .2 .4 ,

10 .9 .5 . Прихватки при сборке выполняются ручной аргонодуговой 

сваркой непдавящимся э^ктродом с применением присадочной проволоки 

мерки СВ-А85Т. Допускается инюлиять прихватки пяавиениой дугой с 

применением той не присадочной проволоки,

1 0 .9 .6 . Размеры прихваток х расстояния моаду я м  выбираютоя
в зависимости от конструкции изделия, согласно табл, 59,

: !
Таблица 59

Размеры прихваток пук сборке иод плазменную 
сварку

Т е м н а  свариваемого 
металла, мм |

1
Шаг прихваток ,ш Длина прихваток, мм

4-6 100-200 10-20

8 1 200-300 30-35

10-16 300-350 40-50

16-20 1 350-460 60-70



ОСТ 26-01-82  -7 7  Стр. 166

1 0 ,9 .7 . При сборке соединений о толщиной металла более 6 мм 

места прихваток в случае аргонодуговой сварки необходимо подогре

вать газовюе пламенем до температура 200-250°С. Контроль темпера

тура подогрева осуществляется термопарами 0ШР-09 или термокаран-

1 0 .9 .8 . Прихватки перед сваркой зачищаются.

1 0 .9 .9 . Плазменная сварка осуществляется дугой обратной поляр

ности, горящей между едектродЬм (анодом) я изделием (катодом).
10 .9 .1 0 . В качестве источника питания плазменной дуги могут 

быть использованы преобразователь типа Ш 0-500, выпрямитель ВПР-402 

или ИШ 160/600 и др.
10 .9 . I I .  Для сварки плазмеяяой дугой рекомендуется использовать 

плаематроиы типа Псв-91, разработанике ВШОШШммаа,

10 .9 .1 2 . Глубина погружения вольфрамового электрода внутрь

формирующего сопла относительно среза додтеа бить 2*2 ,5  мм. с уг

лом заточки рабочего кошка едектрода 90°1.

1 0 .9 .13 . Реитт руевой я автоматической сварки шдааменной дугой

приведены в табл.ИЙ 60 и 61.

Таблица 60

Режимы ручной плазменной сварки

Толщина Диаметр Режимы сворки
металла. прясадочн. сварочный напряже- диаметр расход обозначен.

ж проволоки. ток, А ние на формирую аргона, сварного
мм дуге, В щего соп д/мик. соединении

1 ла, мм

6 4 180-200 28-С8 ! 6 6-8 С4.

8 5 220-240 32-С
1

14 | 7 7-9 С4

10 5 230-250 33-С
1

6 7 8-Ю С4

12 6 240-270 34-36 7 8-9 GIB

14 6 270-300 34-37 8 7-9 С18
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Продолжение табл.60

Толщина Диаметр 1
1 М Вежами сварки

металла. прасадочн. сва зочный 
1 А

яаяряже- M M N f p расход обозначен.
т проволоки,

мм
ток яие на 

дуре, 3
« ч и т а ю -
щего соп
ла, т

аргона
лЛош,

сварного
соединения

16 * 6 320-350 35-38 8 8 - I I с я

18 6 340-380 36-40 8 9-12 С 21

20 6 370-410 38-42 8 10-14 С 21

Таблица 61
Режимы автоматической плазменной сварки

Свариваем , Свароч ; Скорость расход аргона 
я/мяк.

Диаметр
толщина', ный ток. сварки подачи про формируй

мм А м/ч ! * волоки 4
3 ,0  од,м/ч

для за
щиты

ШЮ8М0-
Офкяуя*

щего соп
ла, мм

.—«.яг т -* —
6 340-350 16,0-18,0 60-65 14-16 1-1 ,0 i
8 350-365 12,0-14,0 60-65 16-18 1 -1 ,4 4
10 370-390 8 ,0 -10 ,0 80-90 18-20 1-1 ,8 5
12 400-415 7 .0 -8 .0 95-100 20-22 1 -2 ,0 8
и 420-435 6,5-710 95-I(fe 22-24 2 -2 ,0 6
16 430-445 5 ,8 -6 ,5 100Л10 24-26 1 -2 ,0 8
18 450-465 5.5-б1о 110-120 26-28 1-2 ,0 8
20 470-480 5 ,6 -5 ,5

1
120-130 26-28 1 -2 ,8 10

Примечание: I* Расстояние от торца плазмотрона до изделия

долина устанавливаться в пределах 12-22 ми.
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I I .  СЕАНСА МЩЩ И 5ЩНЫХ СДДАЗОВ МАРОК
m i  д о ,  ш р , ж з  (

I I Л .  Спвхшалыше требования.

И Л  Л . Сварочкае материалы, предмазначвшше для выполнения 

сварных соединений из кади г модных сшшвов доджам подвергаться 

обязательной очистке, в связи с большой чувствительностью меди и 

медных сплавов к водороду (осушка газов, прокалка флюсов и т .д .) .

I I Л  .2 . При наличии ва сварочной проволоке масла, смазки и 

других загрязнений необходимо перед сваркой произвести очистку про

волоки механическим путем или травлением. Травление производится 

в растворе содержащем 10-12$ серной кислоты и 2$ хромового ангидрида 
с последующей промывкой в теплой проточной воде.

I I . ! . 3 .  Подготовка кромок под сварку должна производиться меха

ническим способом ва кожшдох и металлорежущих стштат с последую

щей зачисткой с помощью наждачного круга,отельной щётки и других 

инзияументов. Наличие заусенец после механической обработки не до

пускается. |

11.1 .4 .  В связи со значительным коэффициентом термического 

расширения и его зависимостью от тешературы, сварку необходимо вести 

в жестком закреплении или по прихваткам.

11 .1 .5 .  Прихватка должна обеспечить провар корня стыковог.о и 

углового соединения. Расстояние мезду прихватками должно быть в предел 

лах Ij6Q-5G0' ми;
' Ширина а фагота прихваток должна быть мшхииалышш, а длина их 

не ранее 20 мМ, |

'• , ГСачеств^айре прихватки во время сварки не вырубаются, и подлежат 

персяфнтию сёарннм швом. Начинать сварку на прихватке не допускается,,

1 1 .1 .6 .  / Сварку сосудов г аппаратов из меди с толщиной стенки 

более 5 т  ( $ ж я  латуни болев 12 т )  производить с предварительным 

Подогревом д|> температуры от 200 до 600°С в зависимости от толщины 

сваливаемого' изделия и способа сварка.
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X IЛ .7. Бра сварке элементов изделий» существенно отлетаящихея 

по разной толщине, более толстый металл необходимо подогревать до ' 

более высокой температуры.

I I Л . 8 . Во нзбевшше появления пор в швах сварное соеданенне 

долвно бить выполнено с наименьшим числом проходов.

I I .1 .9 .  Сварку производить по в- змсжноств без перерывов. В случае 

вынужденного перерыва, перекрывать ранее наложенный аов на 20-30 мм 

в зависимости от толщины материала.

При перекрытян шва обеспечивать расплавление кромок.

XIЛ .10 . Полуавтоматическая сварка становых и угловых соедине

ний толщиной до 6 нм производится без поперечник колебаний, а при 

большей толщине с небольшой поперечными колебаниями горелки, при 

сварке деталей разной толщины угол наклона горелки выбирается таким, 

чтобы большая часть твф& | дуги переходила на более толе туй) деталь,

I I Л  .11 . Сварные швы долины бить по возможности стыковыми 

двухсторонними. j |

I I Л .  12. Во избежание прожогов при сварке стыковых соединений 

рекомендуется применять схемные подкладки.

I I  * X. 13 * Сварной шов должен т е т ь  плавный переход к основному 

металлу. Резкие переходы в сварных швах не допускается.

I I Л  .14 . Для снятия внутренних напряжений после сварки изделие 

целесообразно подвергать низкотешературнсму отживу при температуре 

зоо°с.
I I .2 .  ^гшая дуговая сварка.
1 1 .2 .1 . Для ручной Дуговой сварки применятся сварочные материа

лы,приведенные в табл]бй.

11.2 .2 . Конструктивные элементы д д д го ^ ка^к^шок под сварку,

тшн и размеры швов сварных соединеШ Ъо i w t  16U38~70, типы -  С2,СС,
06, 07, УЗ, м я л  другзй действующей нерматжвне-техническей декумента- 

цш и черте нам.
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Таблица 62

Марка сварива- j Покрытие
т ого материа IjpUipUAvAv)

ла марка стандарт

ВНР МГ(Г0СТ 2IX2-7I)
i

! ТУ

М2Р МКГОСТ 859-66) "Комоомолец- 14-4-644-75

МЗР
- ч

т

I I .  2 ,3 . Состав покрытия иКемеомолец-10СГ приведен в табл.63.
Таблица 63

Наименование компонентов покрытия

Шпат полевой 

Ферромарганец

Лигатуре «медь-кремний tolCpJ 7 
(медь -  73-751, кремний -  23-251,

примеси в . б Л ,  51)

Стекло натриевое жидкое "(к сумме
щ

остальных компонентов)

Стандарт

т  -  -»- 
шрр Й21-73

ГОСГГ 4422-73

ГОСТ 4755-70

ТУ 48-21-Я4-76

ГОСТ 13078-67

Содержание, 
вес. %

12.5

15.0

47.5

25.0

20,0

I I .  2 .4 . Прихватку в сварку выполняет не постоянном токе обрат*
ной полярности.

I I .  2 .5 . Ведапину сварочного тока подбирать в зависимости от

диаметра электрода согласно табл.6V. Сва 

беэ возвратных движений.
следует вести быстро
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Величина сварочного 

элктреда

Таблица ©V. 

така а завис даасти от

Толщина свариваемого 
металла,мм

! Т Диаметр электрода», 
мм

/

Сварочный ток , 
А

До 3

L1Т ”1»»«1____ 150-200

До 5 ; 4 250Р300
Свыше 5 5 350-450

6
------ I. J  ------- ---------------

500-600

И.Э^Дуговая сварка угодмда электродом
I I , 3 .1 .Кромка подготавливают к сварке механическим способом.при 

таящие свариваемого метала' до 10 мм разделка со скосом двух кромок» 
10 мм -  с криволинейным скосом двух кромок (черт.8 ).

Форма тщеречного сеченая кромок свариваемых деталей: 

а -  при $  до 10 мм; 
б -  spa I $ > Шим.

Чёрт. 8.



ОСТ 2 6 4 )1 -8 2 -7 7  Стр. Y72

используют стержни из

I I  .3 .2 .  В качестве ахдородов использует графитовые иди уголь

ные бесфитюшше алектродн длиной 80-120 aw в зависимости от диамет

ра и плотности тока.

1 1 *3 .3 . Рабочая часть зяеятрода на 

заточена на конус.

1 1 .3 .4 .  7? качестве присадочного т 

сплава ЛК80-3.

11.3 .5 .  Ко избежание появления трещин в швах в присадочном ме

талле допускается следуздее количество вредных примесей (% ):& *0 ,6 ;

а  £  0 Д ;Я Г * ь .1 .
11 .3 .6 .  Для обеспечения хорошего оплавления присадочного металла 

с основным необходимо пользоваться флюсом БЛ-3 следуииего состава:

СодяряЕШже, вес %

дяэду 30-35 ж  должна быть

i

етадаа

соизмальченяой с! 

стержии окунают

12.5

50.0

35.0

2 .5

смеси наносят на

Компоненты

Натрий хлористый по РОСТ 4233-66 *

Калий хлористый по ГОСТ 4234-69 

Криолит по З Ш  Ш # ,  ГОСТ 10561-73 

Уголь древесный

I I . 3 .7 . Фпс в виде тонкс 

путем опыления.

I .  3 .8 .  Перед опылением 

ло ( j ' '  = 1 ,3 0 -1 ,3 5 ) .

I I  .3 .9 .  Опыленные с т е р т  сую т при кс 

чение 2-3 час.
I I .  3 .9 .  Сварку ведут на постоянном токе прямой полярности по 

режимам, приведенным в табл. 65 .

в жидкое натриевое стек-

ирной температуре в т е -
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Вины дуговой сварки
Таблица 6S

Толщина сва- Диаметр Диметр Сварочный Напряжение
риваемого угольной присадоч- ток, А на дуге, В
металла. электрода, него отерк

мм мм ня, мм

3 6 4 180-200 30*35

4 8 5 200-240 30-35

5 10 6 240-270 30-35
6 14 1 7 270-300 30-35
7 16 8 300-350 30-35
8 18 8 350-380 35-40
10 18 3 400-450 35-40
12 20 8 430-470 35-40

14 20 10 450-500 35-40
16 20 10 500-550 35-40

II*  ЗЛО. Сварку выполним справа палево.

I I . 3 . I I .  Угод наклона присадочного стержня необходимо поддер

живать разным 15-20°. Не допускать колебательных движений присадоч

ного стержня*
I I .  3.12. Дугу следует возбуждать на присадочном стержне я 

только после этого переносить в вону сваркж.
11*4. фчная я автоматическая сварка непловящимся %дектредом.

11.4 .1 , Конструктивные элементы подготвёки кромок под сварку, 

типы и размеры швов сварных соединение рекомендуется принимать по 

ГОСТ 16018-70, типы С2, СЗ, С6, С7, СЮ, 73 или другой действующей 

нормативно-технической; документации и чертами,

11.4 .2 . Прихватку пф сварку шпоянявт с применением тех же 
сварочных присадочных материалов, которыми производится сварка.

i
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короткой дуге.

приволоку 1Ш Т  5 -1 ,0 -0 ,2-Л,2 ,

Длина прихваток должна о оставлять 5-10 мм,

X I.4 .3 , Сварку ведут на постошяом токе прямой полярности 

(минуо на электроде) или переменна* током.

1 1 .4 .4 . Перед началом сварки все прихватки на оварном соедине

нии начищая? щеткой из нержавеющей стали.

1 1 .4 .5 . Сварку вести на мишшальш

1 1 .4 .6 . Для сварки меди применяют

MI по ГОСТ 16130-72, Допускается применение проволоки БрКМц-3- I  по 

ГОСТ 5222-72.

I I .  4 .7 .  При сварке латуни в качеотве присадки используется ме

талл того же состава, ко минимальнее потери цинка обеспечиваются 

проволокой, содержащей небольшие количества цинка или меди;

БрКМцЗ- I ,  БрОЦ-4-3. В случае отсутствия специалышх требований допус

кается применение проволоки МНШСТ5-1,CW),2 -0 ,2 . Бели при сварке ш - 

сокоцинкошх латуней требуется иметь максимальное содержание цинка 

в металле шва, то применяют проволоку ЛК62-0.5, ЛК80-8.

I I . 4 .8 . Для сварки применяют аргон по ГОСТ 10157-73.

I I .  4 .9 .  В качеотве иеплавящихся электродов применяют лантаниро- 

ванннй вольфрам по ТУ 48-19-27-72 и итрнрованный вольерам по 

ТУ 48-42-73*74 и 1907 08T-35-S8.

1 1 .4 .1 0 . Сварку неплавящимся электродом выполнять ' "углом 

вперед". Угод между осью мущйука и присадочной проволокой должен 

составлять 80-909, а угол наклона оси мундштука к изделию -  6 0 -8 0 ° ,'

1 1 .4 .1 1 . Стнкевие швв необходшдазаваривать в нижнем иди близ

ком к нему положении шва.

11 .4 .1 2 . Впимы ручной аргонодуговой сварки стыковых соедине

ний меди представлены в табл.бЛ

1 1 .4 .1 3 . Режимы сварки латуни можно выбирать по табл.6V, умень

шив число проходов.

I
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Таблица бв.

рт т  ручной артодуговой сварки стнковах соединений 
меди неплавящимоя электродом.

Толщина. Разделка ЧИСЛО Диаметр Сила сва Расход
ш кромок предо- Проходы нрясад. рочного аргона,

дов прутка, тока, л/мии
мм А

1.5 I - 2 ,0 140-230 4-5
2 ,0 без доен * X - 3,0 150-280 4-5
3,0 кромок I - 3,0 200-020 5-5
4,0 2 - 3 ,0 150-500 5-6
5,0 2 I 4 ,0 150-350 5-6
6 ,0 3 I 3 ,0 ахЁз5о” ~ 6-7

2 4.0 200-350 6-7
подвароч- 4,0 200*350 С-7
ный шов

‘ 10,0 ее екееик 4 I 3,0 200-350 7-8
щ гх  кредек

2 5,0 200-350 7—8
3 6 ,0 200-400 7-е

псщвароч-3 ,0 200-350 7-8
ннй шов

12,0 > S' 1 I 3,0 250-350 8-Т0
I ( ]

2 5 ,0 250-400 8-10
3 6 ,0 300-450 8-10
4 6 ,0 300-450 8-10

йодвароч- 3,0 250-350 8-10
{ный шов



Продолжение табл. 66

Толщ ина,
т

i
Разд е л к а

крепок
Число
п р о х о 
дов

П р о хо д а
Я в ам е тр
п р и е з д .
п р у т к а ,
т\ ..........

Сила св а р о ч 
н о г о  т о к а ,

А

Р а с х о д
а р г о н а ,
л/мин

2 0 6 1 , 2 э{° 2 5 0 -4 0 0 1 0 - 1 2

3 ,4 б1о1 2 5 ( ^ 0 1 0 - 1 2

ш диуин
5 ,6 | б;о 3 0 0 -3 5 0 1 0 - 1 2

I :
25 еиметрнч- 8 I  и 2 3 ,0 2 5 0 -4 0 0 1 2 - 1 4

ш и  е к е е а - 3 и 4 5 , 0 3 0 0 -4 5 0 1 2 - 1 4
ми д в у х 5 и 6 6 ,0 .3 0 0 -5 5 0 12-14
к р в м е к .

7  И 8
1
J_____

6 ,0  * 3 5 0 -6 0 0 1 2 - 1 4
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I I . 4 .14 . Автоштв^кую ОВв|ЙСу в< 

в 1-2 ш ш ат  ш  « ш и .  » *

электродом веду*

Таблица &?..

Значения силы тока для яевжвящоюя электродов.

Диаметр
«юирода.

МИ

Постоянней ток , прямая 
полярность

Переменный ток

Ош» тока, А

1 .0 25-65 10-75

2 ,0 65-150| 40-125

3 ,0 I25-25G 75-150

4 ,0 200-300 125-250

6,0 250-400 2UQ-3QQ

6,0 300-460 300-400

I I .  4 .15 . При автоматической сварке латуни для
TQ&CL

сварочноготшнме примерно в 1 ,5

же толщин

по сравнению со свар

кой меди.

I I .5 .  Полуавтоматическая сварка меди плавящимся электродом 

в среде азота, смеси аргона и азота и незащищенной 

Дугой.

11 .5 .1 . Конотрукт1ШШ|е элемента подготовки кромок под сварку, 

типи и размера шов сварим* соединений рекомендуется принимать по 

ГОСТ 16038-70, тшш С2,СЗ,Й6,С7,УЗ.

Дрихватяу под сварку вдаолшшт теш же присадочными мате

риалами, которыми производится огарка.

11.5 .2 .  Длина пргАваток должна составлять 1 0 1 5  мм.

11 .5 .3 . Сварку вести на постоянном токе обратной полярности 

(плюс на электроде).
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I I  .5 .4 .  В качестве Плавящегося электрода, при полуавтоматической 
сварке в сред® аэота, незащаденной дугой в в смеси аргона и азота 
применять сварочные проволок», приведенике в дабя. 68.

Тебина 68.

Марка
свариваемого
металла

Сварочная проволока зфяятЯ гав

марка '
j 1 ...

стандарт марка стандарт

Ш
Ш2*>

ИЗР

ШИТ 5 -1 -0 ,2 -0 ,2  
Бр№  3-1

ГОСТ lb ?0 -7 2  
ГОСТ 5222-72

Азот,
аргон,азся 
гшшйлзет

ГОСТ 929.3-74
ГОСТ 1015 7- 

73,

ГОСТ 9293-74, 
ЮТУ 5177-66

MP3IMCT
0 ,3 -0 ,3 -1 ,0 -0 ,3

ТУ 48-21-80-
-72

ПРИМЕЧАНИЕ: Допускается применение смесей защитных газов по 
действувдюв технологическим ивотрукциям.

I I . 5 .6 . Ориентировочные режввш полуавтоматической сварки для 

стыковых соединений на модой подкладке приведены в табл. 68.

П .5 .6 .  Автоматяческая сварка неплавящщшя электродом в среде 

азота особой чистоты по ЮТУ 64)2-675-66 производится с применением 
присадочной проволоки шрки ШШТ 5-1 -0 ,2 -0 ,2  по ГОСТ 16130-72.
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IX .6 *3 , в качестве прясадочноро м етая » яртовят проволоку 

ю  чдатой меди марка Ш диаметром 2 мм.

П .6 .4 . Сварку ведут ко» флюсом марок И Ш -53 ила « г д е  сладу»* 

щево состава, %х

Фае МШ-53: ®ж Ш -5 :
Флае ОСЦ-45 -  77,0 Кош$?5Ш&ковнй во
Каслота борная во ГОСТ 4421-73 -  75
ГОСТ 9656—75 -  7,6 Натрий фгориетмй so
Сода калмдалроваи ГОСТ 4463-Х ала
по ГОСТ 5100-73 -  15,4 28ia-75 -  25

Оба фиша обеспечивают вас оку» устЫНщвость процесса !о

хорошее форюровааае шва а  удедлетворюеяеду» отделяемое» вяакавоа 
корка. Деауеааетея ириш нежив ф авн » АВ-26, AI-348A, ОСЦ-45.

XI.6 .5 . П ророста сварадсх соединений, вапслиешшх медной прово

локой вод фишам ДНФ-б, авсколаао наже 

ш ш ш ш ш х  вод флавом МАШ-63 .

X I.6 .6 . Для повимения прочности с: 

под флюсом Ш - 5 , следует д р ш ш т в  

малееом (1 ,0-Х ,5£) а марганцем (1 ,5 -2 ,

I I .6 .7 . сварку ооущеегалямг на ноо 

яоств.

свариах ооодйнавяй,

соединений, ваиолаешшх 

проволоку, легированную

токе обратной поляр-

11 .6 .8 . Н етал толедшой 6-10 ям свараваВг с обеих сторон, во од-* 

нему проходу с камкой отерся». Р еш и  сварки указана в табл. 70.





I
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faom m V t.
Подготовка крепок в сварке.

Толщюш
металла,

Коавтруктавва* ш ш т т  а е д т в в -  
лентах крепок свариваема дедов#

т

Завор в,

До 2 - '  У,‘,Ь 'Г7 А Г .. .\\ЧЧ . i
П г Т и и -

- I#(M t§.

2-10 1,0-1,5 1 .5-2,0

12-20 2 ,0 -3 ,0

Ш х т  ?&•

?т т  сварка.

Томоша евариважого 
металла, т

Диметр с в а р 
ной вровожяш, НДК^ГерЫЩ*

Расход а в т -  
я е ,  дА

2 2 2» 300-400
4 4 3 зоо-юо
6 5 3 750-1200
8 6 5 750-1200

10 6 6 1700-2500
12 8 | 6 1700-2500
14 8 : 6 1700-2500
В ю ! 7 1700-2500
18 12 7 1700-2500
2D 12 7 1700-2500
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12 *2 «3* Подготовку промок вед e w  производи» 

способом ва ставках» Допускается обработка кромок 

ческам зубном адм Дбрааввянми крути в, а  так*# 

механической обработка согласие П .12.2.Й .

1 2 .2 ,4 . Перед сборкой подготовленные кроша в поверхности д ета* 

лей с обеих стороя ва расстоянки 30-401 ж  от ярою * д о к а »  б а л  

денн от следов масел

1 2 *2 .5 . Очистку

вой нержаведоей стали» после вето 

товлешшх поверхностей о р т и т о в

12.3» Сборка под сварку.

1 2 .3 .1» Сборяа деталей,недгот овлешшж под о 

на прихватках, которые долдон выполняться птмящтш алентродом

в  ДР.

ъ ветками а» нагартован^ 

обеежириваяие яедго-

среде аяедтредугедой сваркой *

1 2 .3 .2 . Сварочную нровоюед аях алектроми врх прихватке веобже- 

использовал тех хе марок, что х при вверив оеиовдвго

1 2 .3 .3 . Црюшахки меявтелио ст ад о » во оторояи 
основному иву.

1 2 .3 .4 . Наличие пор и тредов в прихватках ве допускается.
1 2 .3 .5 . Дефектнее прихватки долдон удаляться механическим вдове*

бон.

1 2 .3 .6 . Вов прихватки перед наложением основного ива додшш бить 
тщательно очищены от пю ка и б р а г  метадон.

1 2 .4 . Аргонодутовая сварка вепдавдоямоя ажектродсм.

1 2 *4 .1 . Сварка производитея ва постоянном токе прямой полярное- 

Т И .  j

1 2 4 .2 . В качестве неплавядохся елвктродов ар;

ж е  штШртаят тп л  по ТУ 4S*XM % »72.

3. в качестве п ред ан *»:





Табяшва 73.

Хшнчеекнй со став  сварочной проволока.

f'4apxa провшгова ГВСТ ЖШ 
технические 
условия 
стандарт

Содержаu se  элементов, % Т *  1

угле
род 
в .б .

виарга-
иец

крем-
ний

титан
ввй

ж еле- |медь
SO 1

сер а фос
фор

M in d

не более

13Г 4 8 -2 1 -2 8 4 - ОДУ 1 ,0 - 1 ,5 0,1-Ю ,2 2 ,0 - 3 ,0 1 ,1 - 1 ,8 0 ,1 5 о д 0 *0 1 0 ,0 2 —

-4>&чздв -7 3

П  4 8 -2 1 -2 8 4 - ОДО 2 ,5 -3 »  3 0 ,2 0 ,3 - 0 ,8 I Д —1 ,8 0 ,1 5 о д 0 ,0 1 0 ,0 1 . -

*<г,в - 7 3 -

>Ш2 Ш ?  4 9 2 -7 3 ОДУ 0 ,0 5 0 ,1 5 — — ОДО ОДО 0 ,0 0 5 0 ,0 0 2 ОДО

ОСТ 26-01-82-77 
|*Р ̂вб
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12*4.14. как>трук!иийшв ш т ат  п<щ м ш т вт  кромок, размера 
вшолиенннх швов и режюш сварки должки соответетвоать указавшие в 
табл. ТУ. *  7S.

12.5. Ручная дуговая сварка.
12.5 .1 . Для сварки конструкций ив айкают,

' следует применять алектродн яряведем
кие в табл. 7$.

12.5 .2 . Для сварки конструкций из никеля в композиция с угде- 
родистши сталями следует применять электроди марки 3A-39fc/9.

12*5.3. сварку внполнять ж  постоянном токе обратной яояярвос- 
ти, возможно короткой дугой.

Повториое возбуждение дуги должно производиться в ставе ш  
раостоании 20-30 т  от кратера шва.

12.5.4. Внвод оварскшнх кратеров на основной металл не допус
кается.

12*5.6. Сварку следует производить обратноетунедчатми методом.
12.5.7. Допускается хшШ щтвшаА  метод сварки: корень ара 

вшолняется архчжодуговой сваркой с присадкой проволоки 
ШИШИ, 0-1 ,5-2 ,64), 15, а разделка заполняется аокрнтямя алектро-

12.6 .8 . Подрубка 
няться до чистого 
силен* внборка аб]

корня основного квс 
Пвдуока осуществляется зу

12.5.9. Козин
сварнюс сосдашвний и

подготовки кромок, размера швов 
рожею сварки приведет* в

табл, 7M3L



Шлица 7 ?

Аргонодуговая сварка неш ш вяш мся аяектродом стыковых соединений никеля б е з
скоса кромок

Конструктивные элементы | Размеры, мм Режимы сварки

гва сварно
го соедине

ния
S  9&* но-

мин.

! _ _ 1
пред.
О Т К -

лон.

1 *
но- пред.

отк-
лон.

Д

но-
мив.

пред.
ОТЕЛ.

1

s '

CSapw- 
ный тн<)

А

но
мер
слоя
а
шве

расход
аргона,
д/сек.

1

е  -__ 1-2 +0,5 +2 90-100 • 0 ,1 6 -0 ,2 0
4

а
3,0 0 +1,5

г&
+3 „

2 ,0
120-140 0 ,20-0 ,23

г 1 ,0
+0,5 1,0 +0,5 2 ,0

40-60 I
0 ,13-р,20

iv  ~ л* к 1,5

5

60-80

” 2 ,0

I . т О
6 * +1

-5
1.5 1 ,5

90-100 О .Ы } .2 0

3T#

TlfV
а -2 +1.0 н о ч ч о о, а и > , г з

R

£/
,*

гй
-ю

-р
г
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Таблица IS
Аргонодутовая сварка нешшншшшся электродом стыковых соединений никеля с симметричными скосами

двух кромок

<Х)Т J 6-01-82-77 
С

тр./Л
>



Продолжение табл.7$*

Услов
ное
обоз-

ние

свар
ного 
с<

Конструктивные элемента

подготовленных 
кромок сваривае

мых деталей

35'? 5%
У

Сн25
4 1 f a

k

2t4_ r

шва сварного 
соединения S  «5|

Размера, мм

}К
не бо
лее

к . Л .
но- пред

откд
I

t  4

C Ja /m
\НЬШ

т о к .

¥

сварки

расход ар
гона, 

л /о т .

номер
слоя

в

§т
12-14

16-18

18-20 8 -9

5-7

7-8 0 ,5

4-2,0

-0 ,5

250*300 I  и 0 ,2 3 -0 ,2 6 8Hi

;6—01— 82-77 
Стр. f$

4



Сварочннэ материал! для никеля п  
меканическае свойства сварннх соединений

М лада 78

Марка 1 кичеекяе свойства ар* 20°С
алектрсда /марка 1 внй метала Сварное соедавание
прово токи, разра- Ьредея 
ботчик электродов/ kpoi- 

м в я *  
kf/аиг

прадм
WSf4№C—
**• .  
Kf/iei2

относит.

ние,
%

предел
проч
ности,
v f/w t

ррнл
загиба,
град.

д а р и *
вязкость,
idVcM2

Область применения

____________________1 яе менее

035-32
(HHd&TKI , 0-*1,5 -2 ,5 -

-
ту

(ШййПТишмаш в ОСЗ’

4# 30 25 38 120 15 Ддя сварки конструкций, 
работаищих в агрессив
на* средах и пед дав
лением

п
ы

00

П-2НЧ/ЙП2
ШШШямшв

30 - 10 35 60 13 Для ремонта сварннх 
нвов

<1

ЙС-1/ЙП2 Пермский 
политеха.  институт ! '

41 120 18 Для сваркм и ремонта 
конструкций ,работавдюс •ое

НР-1/ЙП2 Пермский
политехнический

институт

|
i - I
\1
!i
J------------- ii______

! 38 

|
90

| ^

1__________

без давления с темпе
ратурой стенки не бо
лее 100°С в растворах 
щелочей

&



Химачеекий состав

ОСТ 26*01-82-77 Стр. *9$  

Ш О В* 7£* 
ого

марка ! Угле т - Крем* [таге* June- Же* |Сера Фоо#ор
адеятрода | род ганец " *  !

9

ш нй лево
I j

ве б о т

038-32 од 2 ,5 0,8*1,4 0,7*1,5 0,5 2Д 0,01 0,12
Й-2НЧ 0,4 0,5 0,5 - 0,5 2 ,0 0,006
НС-1 0Д5

!1 0,25 о .в - - 0,007 0,006
НР*1 0,38 — 0,3 0,02 * — 0,005

!
0,006

12.6» А в г ж т в с ш  дуговая сварка пса фиюом.
12.6Л . Для автшатя4еекс* сварка следует применять сварочаув 

проволоку НШАТК1,0-1,5-2,5-0,15 во ТУ 48-21-284*73 а фятш плавлен* 
ШО марал АН-22 so ГОСТ т% &9, АЯ-18 во ТУ 14-1-609*73* Допускается 
фторадвде флвсв трок АНМ4 в АЯФ-16 по ТУ иэс вм.Ватова.

12.6 *2. Перед употреблением фхме необхедто просушить при 
300*350°с в течете 2*3 часов,

12.6*3* Сварку следует вжолвят* та постаяином токе обратной 
полярности.

1216.4. Вяеота фла̂ са' щт сварка вябжраеуся тако*, чтобн асклм- 
чвть воаноакост» яроряваияя дуга в попадая»* воздуха*

& .6*5 . Сварку иеобхоедмо проааведатх аа фяюовой подушке аз 
мелкогр фтеа*

iE2*6*6* Во яабетшае перехрева адеагродво* яровохока, а следо
вателе») ее иеравноиеряого плавленая а п о в о ю т  окВслевая леиеду»- 
т х  акеееятов ведет едектродво* проволока иа цундятука долхев бить 
35-40 од.

1^.6*7. В случае обрыва дуга, сварку вачавать т  «ве, отступая 
о*,'кратера на 60-80 т , тттедьво отстав кратер я шов от шлака*





dt
O 
LL
-Z
9 -
10
-9
3





Продолжение таб д ,£9

Условное 
обозна
чение вша 
сварного 
соединения

Конструктивные элементы

иодгото: 
кых кромок 

^свариваемых 
деталей

в а  сварного 
соединения

а - * *

Р а к е р ы , мн 

с ~ в

д а -
мян.

пред
отия

не
бо
лее

(пред
откя.

+ L -
- 2 1 .

.н о -  
шш .

»
пред,
отял,

д и а 
метр
элек.-
/прода
н м

Режимы с:

'арог 
н ы и  
Г п оК 7

А

номер слоя

Сн18 1 Q

+2
- 2

10 0 ,5

14-16 31

+2,0

- 0 ,5

18-20 38

3 й о - д а ~ I

4 я о ~ д а 2 н пос

ледующий

3 ю о -м о I

4 is o - i »d 2 ж а о с - 

ЛЛспнднй

ОСТ 26-01-82-77 стр. z
p

i



Таблица $ i
Ручная дуговая сварка штучным электродом стыковых соединение никеля с двумя симметричными

скосами двух кромок

Условное 
обозначение 
шве сварно
го соедине-

0а21

конструктивные элементы

подготовленных 
кромок сварива 

деталей

шва сварно
го совдине-

Ввгзмеры, мм

$ * s . h
е

в *
более

12-14 5-7 19

16-18 7-8 22

20-24 9 -П 28

26-30 12-14 32
30-40 14-19 40

но-

¥

пред.
откл.

+2,0

-0 ,5

+3,0

-0 ,5

Режимы сварки

т
Сборочный ТОН

А

120-140 

I50-J80

120-140

150-120

120-140

150-120

120-£40 

150-Ш)

120-140 

150-180

номер елся в шве

2 и последующий

2 я последующий

2 и последующи

2 и Последующий

1 
/
2 и последующий



Продолжение rads.24

ОСТ 26-01-82-77 
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гр. 199



Таблица $Z

ручная дуговая сварка штучным электродом стыковых соединенна никеля со скосом двух хромок

с последующей строжкой

! 
ОСТ 26-01-82-77 

О
т

р.Ш



ОСТ 26-Щ ~8г-77 стр .201

1 2 .6 .8 . При о варке коуооещ швей необходимо переврать начало 
ква на 50-60 ш .

12 .6 .9 . Вюкову» корку i  нерасплавленный флюс удаляй после 

остмвання нова шжа 100°С.

12.6.10. Автоматическая сварка кольцевых отшсов с разделкой 
кромок может проиаводиться по ручной подварке.

12.6. I I .  Подварка монет выполняться аргонодуговой сваркой с при

садкой проволоки НШ Т1,и-1.&-2*5-0,15 иди дуговой сваркой алектрода- 
ш  03Л-32.

12.6 .12. Конструктивние элемента подготовлеишх кромок, равна- 

ра швов, предельные отклонения по ним должны соответствовать
ГОСТ 8713-70 и ГОСТ П5&3-75.

12 .6 .13. Рейт» сварки приведены в табл. 88-87.

13. РУЧНАЯ ДУГОВАЯ СВАРКА ШКЕЛМРЯШЙСТОГО СПЛАВА

13.X. Нвкелькрешштжй сплав имеет следуяздй состав, %\

Никель 4 основа
кремний -т 11,2-11,7

медь -г 4 ,2 -4 ,5
марганец -f не более 0,1

адашняй -т не более 0,1
углерод 4  не более 0,05

ЕЕЛКЭО -  как примесь



ОСТ 26411-82-77  С тр .Л И  

Т&оляца 8в.
Автоматическая дуговая сварка! днуаютороюшх швов 

отнковш; соединений никеля без скоса кромок яа флисовой 
подушке

Услов
ное
обозна
чение
шва
сварно
го сое
динения
по ГОСТ 
8713-70

Толщи
на 
сварн-

02

го не-* 
талда,

10

12

Диа-

сва- 
роч- 
ной 
про
воло
ки, т

номер 
слоя 
в шве

Свароч- 
внй ток,

А

Налря-

х т ,
в

370-400

420-450

450-600

500-650

600-650

550-600

600-650

650-700

700-750

£Х 34

30-34

з|-зб

Скорое ТВ 
сварки, 
щ/час

25 ,0-27 ,7

27,7-29,9

36-4Ь

25,9 -27 ,7

23,8-25 ,9

Скорость 
подачи про
волоки,
и/чис

50.4-57.6

72,0-82,8

50,4-57,6

68 ,4 -72 ,0

72 .0- 82,8 

68 ,4 -72 ,0

72.0- 82,8

50,4-57,6

61 ,2 -68 ,4



ОСТ 26431-82.-77 C r$ .3 0 J

Продолжение табл.83

Услов- Толщи Диа
ное на метр
обозна- свари- СВа-
46833 вавмо- РОК-
вша го ме HOt
сварно талла, про
го еоа- т воло

по ГОСТ 
8713-70

ка ,» !

С2

14

16

18

20

Номер 
слоя 
в иве

Свврочк 
Sift ток,

А

Напря-

ЯУГИ,
В

Скорость
сварка,
щ/чт

Скорость 
водах про
волоки, 
ш/чт

X .
700-750 36-40 23,8-25,9 61,2-68,4

2
38-40

18,4-23,8

68,4-72,®
I

750-800

2 38-42

41, 0 ^ 2 .8
I

800-850

40-42
18,0-18,4

2
850-800

I

|2 90S-9SB 42-44 82*М 8>4
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| таблица ел .
Автошатвческая дуговая сварка дгусгорошшх швов сткковкх 

соединен** тшедя без скоса крошок на фдоовоЙ подушке с

ПОСЛвДЗП

]в01

Условное Дваветр Но- Свароч- йап- Скорость Скорость
обощапе- свар»-* овароч- ■ер ннй ток, сварив, 1юдачи
ние шва ваеморо soft слое А вяе * % с гровокшщ,
сварного н етааа . провело- в дута, и/ш ъ
соедаше- т кя, т шве в
няя по 1
ГОСТ 8713-
ТО

ю 6SO-7I ю 2 5 ,9 -2 7 ,7 Щ ч -5 % 6
4

12
1

1-2 36-40

11 700-7!>0
6Х*2-б8,4

С8 14 23 ,8 -25 ,9
16

5
*^*0-82,8

IWV̂Wĵ vr

18 Х-3 38-40

1 8 , « 3 , 8 ■----------------
20 850-900

i
5 ? »6-61,2

!





ОСТ 26

Автоматическая дуговая сва| 
стыковых соединений никеля 

с предварительной псдваркс

-0 1 -8 8 -7 7  Стр.г^б

Таблица 86. 
т  двусторонних швов

СО СКОСОК ДЕДО КрОИОК
ш корня яша

Услов- Т од а- Дна- Номер слоя в Свароч Ввпря- Скорость Скоро
нов на сва-» штр вше ный яеяие сварки, сти
обозш- рывае- сва- токД ДУГ** к/чш подачи
ченае ыого роч- В проволо
шва метал- но» ки,
сварно- т 9ж про- ц/ч'ш
го сое- воло- - •* ,4 -
диневия КЙ,ММ 1 *
по ТОСТ j
8713-70 iI

3 I 37U-4UU 32-40 29,9^31,7 50,4-
и

# ! 57,6
5 2-о1 и пос- 6UQ-65G 30-34 27,7-29,9 72 ,0-

лекгт Л 82,8
3 1 370-400 32-40 29,9-31,7 50 ,4 -

С15 16 57,€
5 2-ой И ПОС- 600-650 30-32 27,7-29*9 72,0-

ледувдй 82,8
3 I 370-4UU 32-40 29,9*31, 7 50 ,4 -

18 t 57,6

5 2-ой И пос- 750-800 22-54 18,4-23,8 68 ,4 -
ледущяй !

1
„ 72,0

3 I 376-400 30-32 29,9-31,7 5 0 ,4 -^
20 €7,6

5 2-ой и пос- 800-850 24-26 23,8-85,9 68 ,4 -

•

ледкяшй

t,

72,0 '
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ОСТ 264)1- 82 -77 Отр, 20?
Таблица 8*.

Автоматическая дуговая сварка двусторонних отыковах соеди
нении никеля со скосом двух кромок с предаритедшш нало

жением подарочного вша

Условное 
обозначе
ние вша 
сварного 
соедине
ния по 
ТОТ 
87I3-7U

свари
ваемого 
метал
ла, т

Дя^тр 
свароч
ной I 
проволо
ка, т

Но
мер
слоя
в
гве

Свароч
ный
ток, А

Нап
ряже
ние
дуги,

Скорости 
сварки, 
ц/чг '

Скорость 
подачи 
проволоки, 
м/® .

CI6

5 3

I

440-460
32-34 18,0-23,8 61 ,2 -68 ,4

6

__
__

^
 

__
_ 550-600

7

, 8
600-650

33*35

18,0-18,4

Йй,а-6ё,4—

90,0-97,2

9 i

5

35-37
111,6-118,8

10

650-700
86,4-90,0

12

34-36
97,2-104,4

14 III ,6-118,8
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1 3 .2 . Кронка подготавливав? под сварку механическим способом 

согласно черт. 9 . '
Хонструктжвине алементн подготовлениях кромок 

лтшпятвтог нетелей.

Черт. 9 .

1 3 .3 . Для изготовления электродов используют литне стержни диа

метром 4 ; 4 ,5 ;  1 ,5 ;  6 ,0  ш , диной 350-450 мм.

1 3 .4 . Химический соотав стержней аналогичен составу основного 

металла.

1 3 .5 . Перед наяежением покрнтия стержни очивда от литейной

корка.

1 3 .6 . Для сварки никелькремкистого сплава и кошовшщоявой 

сварки его с малоуглеродистой сталью рекомендуется покритие Ж Д -Ю . 

состав которого указан в табл. 8В. I

1 3 .7 . Толщина покрнтия электродов на сторону должна бить сл э-

дуэдей: 1

толщина покрнтия, т

0 ,2 5 -0 ,3 5

0 ,3 5 -0 .4 5

диаметр стержня, 

4 ,0 -4 ,5  

5 ,5 - 6 ,0
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Состав покрытия ЭВД-10,

С т р .^ у  

таблица 88.

Компонент

ТВтан Двуокись) "ТЭ"

Кремний кристаллический 
Алшяшй (порошок HA-I) 
Ферротитаи

_ *
Бентонит (к оуше ос талый* жв*~
понентов) | i
Сода калвдинироамшвая (к суше 
остальных компонентов)
Стекло натриевое видков; Ь. суше 
осташшх компонентов) Цш 1,34

Стандарт

иа компонент
Соцвр-
« и . ,
see.%

Цросев 
компонен
тов иерее 
свто .отв/см 2

ГОСТ 4416-73 33,0 2500-3600
ГОСТ 4421-73 40,0 2500-3600
ТЗГ6-10-1368-73 Ю,0 .. 3600
ГОСТ 2169-69 10,0 800-1200
ТОСТ 6058-74 3 ,0 400-600
ГОСТ 4761-67 4,0 800-12Ш

ГОСТ 3226-65 2 ,в  -

ГОСТ 5100-73 2 .0 2500-3600

ГОСТ 13078-67 30 -

13.8. Перед сваркой проводят пескоструйную ачастиу сз 
узлов.

13.9. Собранше под сварку детали и уалн 
электродами, которши производится сварка.

13.10. Прихватку и сварку т кш ят  на ясотояююм токе обратив 

подярайсти (пляс иа електрсде).
. $ .1 1 .  Во вебешиие растрескивания оварянх явов в основного 

металла все сварочные работы вшодкши с предварительным и оопутот- 

^одогревом до 650-700°С.
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ф ч  не более 200°0/час. 
1чается ак расчете, S  » 25 J  (с!~

1 3 * 1 2 .  С к о р о с ть  п а с т в а  изделий под св а р к у не ц а я * и»  бить вш е 
v 0 0 °С / ч а о .  С ш р е о т ь  о х л а д е ю  

1 3 * 1 3 .  С в а р о ч ш А  т о к  нш 
метр элек тр о д н о го  с т ^ ш я ) .

1 3 . 1 4 .  Односторонние становые соединения т р у б  из юиселькремнис- 

т о г о  сп лава сваривают на о с та хте ш ш  п о д к л а д о к  кольцах из стали 

рок 1 2 Д Г О 0 Т  Я 0 8 П Ш 1 0 Т .

1 4 .  СВША СПЛАВОВ НА НИКЕЛЕВОЙ OCBgBE

Н 70 Ш Р Д О В Я Ь -
Ш Й Ш Ш В Д Е Н 0 3 1 1 Х  Ш 5 Ш З  (Ш№Шт,Ж5в7, Э Н -7 6 0 )

^ ж { щ т ж т ш т ) .

14Л . Специальные требования.
14 Л Л . Металл рететь на ишютинаа ножницах (припуск на даль

нейшую механическую обработку должен бить 2-3 ж ) иди металлорежущих 
станжах (строгальных, фрезерных и др.). 
плазменная резка с последувдей механической обработкой.

14Л .2. Разделку кромок псд сварку внпсднязь механическими спо
собами: строганием, фрезерование», точением. Конструктивные элементы 
подготовлен^ кромок показана в табл. 89. Допускается прдаеяять 
типы швов по ХОСТ 14771-76 и ГОСТ 5264-69, л ли чертежам.

| Таблица 89.
Конструктивные элемента подготовки. кромок.

Толаргаа сва
риваемого 
металлу, , 

т
— ..у.............

Кошзтруктивные элементы п 
товдевннх кромок сваривав 

деталей
» 1

ОДГО-

1 4 1 

i i

Дратупде- зазор
С. Ь,

Of!
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Продолжение табл. 80.

14.1*4. Ободку под сварку производить на прихватках, используя 
те же материал*, что и для сверяя.

14.Г.о. Сварку вести на короткой дуге за плотно поднятой медной
подкладке иди с защитой корня мва аргоном.

14 .1 .6 . Швн накладывать о т т вт яш т  поперечными колебаниями 
электрода и о максимально воаисднок скорости»».

14 Л .Р . При многопроходной сварке последуинще швы необходимо
накладывать после полного
обезжиривание предвдумих олоев.

14.1 .8 . Швн. 06- 
ледаию очередь.

охлаздеяия металла, зачистки от

iq к агрессивной среде, выполнять в пое~
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1 4 ,1 .9 . В случае эксплуатация сверяй аппаратуры ие сплава 
Н7ШФ в сернокислый средах необходимо проводить термическую

обработку по режиму: нагрев до 1060 С, выдержка 5-6 вши, на I  мм 
толщины, но не менее 20 мин; охдакдете :в воде клика воздухе. Не

обходимость термической обработки долина быть указана в техническом 

проекте.

Сварные соединения кв сплавав ХН65МВ,(: 

и ХН6ШБ (ЗП758) в исходном после сварки состоянии не склонны к 

межкристаллитной коррозии, поэтому термическая обработка не произ

водится.

14 .2 . Ручная жргонодуговая сварка.
1 4 .2 .1 . В качестве непдавящегося электрода применять ланта- 

ниро ванные вольфрамовые прутки по ТУ 48-19-27-72.
1 4 .2 .2 . В качеотзе защитного газа применять аргон по ГОСТ 

10157-73, сорт высший и 1-ый.

1 4 .2 .3 . В качестве присадочного материала для Сварки сплава 

Н7СЙФ применять сварочную проволоку Сэ-Н?0М по ТУ* I4 - I -683-73,

Для сварки сплава ХН65ЦЗВ, Щ Щ Ш  проволоку С»-ХН65М16В по 
ТУ 14-130*133-75, дапуокается применение проволоки марки 

Св-ХНббМВ по ТУ I4-I-683-73 ,

Сплав ХН60МБ мокет бить сварю проволокой Св-ХН65М16В при 

условии подтверждения коррозионной стойкости испытаниями сварных 

соединений в среде, для которой предназначается изготовляем*© обо
рудование.

1 4 .2 .4 . Сварку выполнять на пе
1 4 .2 .5 . Наклон горелки к оси 

i  вылет вольфрамового электрода 12-15 

вать под углом 20-3(3 град, к оси

1 4 .2 .6 . Режимы аргонодуговой сварки п]

ом токе прямой полярности, ) 
должен составлять 45-60 град,, | 

мм. Присадочный металл пода- 1

в табд.49.
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Таблица J0.

Р еш и  арганодуговой сваркаСручной).

на сва*
рявае-

voro 
метал
ла, т

Форш псщготов- 
> кн кромок я ха

рактер вшоя- 
ненного ава

Кол»
част-

хо
дов

- Диаметр, м Звароч- 
шй ток,

А

Расход арго
на, л/шт

воль-
фра-
мово-
го
элек
трода

свароч
ной
прово
локи

т  го
рет

на за -
w y
обрат
ной
сторона
шва

2 Бее скоса кро- i - i 1 ,5 -2 ,С 1 ,5 -2 ,С 75-90 М О 2-3

_ J ____ ЖЖ,%80СТ0р0Н- 0-Л 2 ,0 1 ,5 -2 ,С 80-100 8-10 3-3

4 яий и двухото- 2-3 2 ,0 -2 ^ 2 ,0 -2  ,5 80-100 8-ХО 2-3

6 ровняй ^0  с ко- 4-5 2 ,0 -2 ,* 2 ,5 -3 80-120 10-12 4-6

сом двух кро- ’
i

10 МОК “.СДМрОТО- IQJ•12 2 .5 -3 .0 3 ,0  _ 100-120 12-14 4-6

*6 ровняй я Jg jg - 4--6 2 ,0 -2 ,5 2 ,5-3 ,1 90-110 10*12 4-6
8 етовоюшйГ'Г'',"1 si-В 2*5-3 ,0 2 ,5 -3 ,С 90г 120 12-14 4-6

10 двумя сй ш ет- 8-10 3 ,0 3 ,0 I00-I2C 12-14 4-6

рячнюю скоса

ми двух кромок. |
двухсторонний

i'
j

14 .3 . Ручная дуговая сварка.

14 .3Л .  В качестве м е т о д о в  д т  ручаой дуговой сварки сплава.

Л70МФ применять M»Kapod» марка ОЗЯ 23 по ТУ 14-4-503-74, а 

дав сварки сплавов Щ Ш , Ш Ш &  и ЗШбОМЬ -  электрода марки 
ч»ЗЛ-21 ю т  3-02Х2СР6СЩ5ВЗ ПО ГОСТ 10052-75*ЯЛЯ сплава ХНбПУЬ-сп. л.

1 4 .3 .2 . Свару производить на постоянном токе обратной поляр!*7 
яости.

1 4 .3 .3 . Сварочняй ток копов бить не более 39 c l 
Проволоки электрода.

где i  -
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1 4 .4 . Автоматическая аргояодутовая сварка сплава Ж 5Ш  

Л Ж Ю 9  вешйшшщшся алектродам бев присадочного металла.'

I 4 . 4 . I .  Р еш и  сварка приведши в тайл. 96.

# Таблша М .
сваркисаргонедугоюй автоматической.

Толщи
на сва
ривае
мого 
метал
ла, т

Тип соединения,форме 
подготовление* кро
мок и характер вы
полненного шва

Диаметр
вольф
рамо
вого
адект-
рода,мм

ннй
Ско
рое га 
свар
ки, 
я/час

Васхсд аргона, 
л/мин

ток, А «ля аа-

дуг»

д а  «а- 
цити об
ратной 
стороны 
шва

2

4

Стыковое,без 

скоса кромок; 

односторонний 

двусторонний

2 ,tW ,0  

3 ,0 -4 ,0

X
2

2o|l25

20-241

... L_

i

16

16

М 2

М 2

243

2-3

1
1 4 .4 .2 . Увежмеаяе скорости при автоматической сварке вршодат

к пррШВюетн металла ива, поввдешюя сила т о т  впаивает перегрев

металла в воне термического влияния.



ОСТ 26-01 -82 -77  Стр. 2  iS
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15.9 . Аргояодуговая сварка без присадочного металле допус
кается до толщины свариваемого металла J .5  мм.

15.10. Кратеры сварных ввоз подлежат тщательной завале во и$- 
бежавие образования горячих трепака или шшляфовке.

1 5 .11. Для аргонодуговой и автоматической дуговой сварки под 

j флюсом применять проволоку марки ХН78Т (ЭИ 435) f поставляемую по

j ТУ 14-1-997-74; в мягком состоянии для ручного способа сварки, в 

I нагартованном состоянии -  для механизированной сварке.

| 15.12. Допускается применять для аргонодуговой и автоматической
| дуговой сварки "од флюсом проволоку ХН75ШГЮ (ЭИ 602). поставляемую
! по ТУ I4 -I-997-74 .
s
| 15.13. Для ручной дуговой сварки применять электрода марки

\ 03Л-25Б по ТУ I4-4-I94-72 . !

!

I
Is

1i

15.14. Для автоматической дуговой 

ХН782 применять беска^ородный (фторвдяый
15.15, Реуамевдуедае решим сверки 

табл.Ю-95.

сварки под флюсом сплава 

) флюс марки. АНФ-5 и др., 
стали ХН78Т приведены в

!



Режимы ручной аргонодуговой сварю нешвавяввмся электродам

сплава ХН78Т (fox  настоянный, полярность прямая, присадоч

ная проволока Эй 435)

V J  Диаметр,мм
Nap

Тол- Подготовка кромок

Услозв-; При- ]Зазор, хро
мое oOcj-fyn----- ! мм кода

Прово-

Свароч- 
ный ток,

ива но ние, 
ГОСТ ! ш  
I47V I-!
ЧГ5

I  слоя) ятро-г
I ! да ‘

А_

4
\

+

же ние,

У.Ь

Примерная
скорость
сварю ,
иА аз

Расход
прово-

Расход 
л/шт

в*/ива
ь го - 
доке

поддув

СЗ 1*6 i t6 ; 60-75 12,5 -14 ,0 I,Q -I,2S 6-8

1*5 СЗ 2 ,0  :1 ,6 -2 ,5  75-80 11 ,0 -1 4 ,0  Q ,8-I,Q 8-Ю 4 -6
С21,60° 1,0+ 1,О 1,0+1,05 2 ,5

2 *2,5

2 ,0 80-Ю0 11,0-14 ,0 0 ,8 -1 ,0 Ю-12 5-6
2 ,0  90-1Ю 11,0 -14 ,0 0 ,8 -1 ,0 Ю-12 5-6

Л j2*S 2 ,0  ! 90-1Ю 0 ,8 -1 ,0 Ю-12 5-6
С21,60° 1,0+1,0 I , 0+1,0 I  ;з,о 2,о-з,о

2 13,0 12,0-3,0

П  13,0 2 ,0 -3 ,0  110-140

Ш

ХЮ-130 10-13 8 ,0 -8 ,5 0 ,6 -0 ,8 Ю-12 5-6

IIG-I40 П>-?£ 8 ,0 -9 ,5 0 ,8 -1 ,0 11-13 5 -7
Ю-13 0 ,8 -1 ,0 5-^7

It
 г 

*а
*о

д-
г?

-1
о-

9г
 1

зо



Продолжение табл .£ 2

Тол- йэдготовка крвиок

Ю

Услов
ное обо— 
значе-

Ирвтуп-
ленив,

Ш ГОСТ 
14771-76

С2Х.6О0 1 ,5 + 1 ,0

Зазор,

I,0+ I,G

Вйй|
'про
хода
(слоя)

Дламетр, ми

элект
рода

3 ,0 -4 ,0
яею-

W 3 , 0 - ^ t r

3 ,0 -4 ,0

Прово-

2 ,0 -3 ,0

2 ,0 -3 ,0

П -

Свароч- 
еый ток

: А

шалря-

• Г Г ”

IXD-I40

X30-I40

I3Q -I40

Яример- 
яая скО‘ 
ростъ 
сварки,

«/час

10-13

1 0 - й .

10-13

Расход
прово
локи,
«/шва

8 , 0 - 9 , 5

8 ,0 - !

Расход ар - 
х>на,д/шш

го
релке

0 ,8 - 1 ,0

под*
ДУВ

0 , 8 - 1 ,0  1 1 -Й Г  -

10-13 5 .7

5 - 7

#/<
? 

*<
£р

\ 
А£

~г
8-

/<
?

F
J

W
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Таблица 98

Режимы автоматической аргоиодутовой сварки 
сплава ХН78Т» неплавящимея электродом 
(ток постоявший, полярность прямая)

Толвд- Диаметрами Сва Напря Скорость, Расход аргона,
на ме про роч жение, М/Ч л/мян
талла, ный

мм элек воло ток, Ь свар подачи в горел на под
трода ки й ки прово ке дув

лок! . ..

i,o Г,6 - 36 - 18 - 8-9 6
1.8 2,5 1 .6 ПО - 18 18 8-9 6
3,0 2 .6 1 .6 160 - 18 30 8-9 6

4,0 4,0 1,6 200 17 18 35 8-9 6
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16. СВАРКА деУХСЯОЁЕЮЙ СТАЛИ, ШАШРОВАЙШИ 1ВДЫ0- 
ВстЗ + MI

16«I. Подготовка под сварку, сборка и прихватка
плотинных ножницах, а 
Нарезанные листы укладывать

16*1.1. Листы резать на заготовки на 
также строгальных или фрезерных станках, 
шсакярущим слоем вверх.

16.1.2. Механическую обработку кромок под сварку выполнять на 
кромкострогальных, строгальных или кромко-фрезерных станках.

16. Г.3. Кромки подготавливать в зависимости от технологии свар
ки согласно черт. 10 ж черт.II (сварка с накладкой).

Конструктивные элементы подготовленных 
кромок свариваемых деталей

Конструктивные элементы подготовленных 
кромок свариваемых деталей с накладкой

недь

Черт Л I
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16Л .4 . Разделывать кромки согласно черт.11 следует в тем слу

чае, еслв аппарат не работает в условиях вакуума, а к авам основного 
металла предъявляется высокие требования прочности.

ЕМбор формы разделки согласно черт .10 связан с необходимостью 
обеспечения полного провара сталыюго ова без оплавления шшявдгаце- 
ро слоя, тая как оплавление меди мелеет вызвать растрескивание сталь

ного вша.
16Л .5. Всю стальную кромку следует тщательно очистить от следов 

меди, так как попадание меди в стальной нов вывивает его рестреелн-

Я Ш . . .

16Л .6. При сборке {элементов под оварку кромка следует тщательно 
подогнать. | I

При сварке без накладки (черт.9) сборку вод сварку осуществлять 
без зазора, 5 кольн ет швах допускается местный зазор в местное 
смещение кромок не более кем на I  ми, а в продольных нвах -  не более 

0 ,1  толщины. Щ» стыковке узлов не допускать яадоиеюя хромок друг

на друга!
16.1 .7 . При сварке с накладной (черт.10) сборку под оварку осу^ 

ществлять с зазором 1 ,5 -2 ,5  мм в зашснмостя от тодцнда свершающего

идя из цельного цвет-

шдготовлвяные кромки и придегакюе я ним 

сторон на ширину 30-40 мм следует тщательно 
зятем обезжирить •

со стороны основного слоя, при свар-

16 Л .8 . Накладку изготавливать на бим» 
кого металла. |

16Л .9. Перед сваркой 

повераяости листа с обеих 

зачистить металлически 
16Л . 10. Прихватку 

ке без накладок -  методии арголодуговой сварю с прнмеяеюан в ка
честве присадки сварочной проволоки марок Св-08А и СВ-08Г2С.

ОЙ 0ЦТШЙ и 

у выполнять
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16.1*11. Щш сварке с накладками (черт.Ш) прихватку следует 
вншшшть ручной алектродуговой сварной электродами типа Э42А и Э46,

16*2. С в а р к а

а толщиной 5 я 3 км -  в два 

ело*

1 6 .2 .1 . Сварку оснониоро едва бяметаяиа при сварке бее накладки 
толщиной 10 юл выполнять в1 три прохода 
прохода.

1 6 .2 .2 . При сварке без накладок первый проход на осно; 

следует выполнять аргояодутовой сварной.
16 .2 .3 . Доследующие проходи на осно 

т  марок УОШ-ХЗ/45, АЙО-4 я др.

16 .2 .4 . Пяакируаднй слой 
садкой Бр.ИМц 3-1 по ГОСТ 5222-7S.

Во нзбежшше о о ш е ш  трещин в с 
давленной меда я собственник 

вдего олоя следует выполнять т  
деладг укладывают бронзовый арутох 

чтоб» разделка была за  полностью

1 6 .2 .5 . Угол наклона воль$р* 
угол медку электродом я нроадяой -  90°.

16.2*6 . Аргонодуговую сварку яевхавящяпся вольфрамовым алвктро- 

дом выполнять на постоянном тоне нрдаой полярности, а ручную электро- 
дуговую сварку -  на постоянном тоне обратней воляриося.

16 .2 .7 . Длина выстунаадего из сопка 

да -  5-12 ям.
16*2*8» Цри сварке с накладной осяониой едой 

ной Ю  w  сваривают ручной злдатродагбвой сварной а л т р е д а ш  У О Ш

-13/45 я ДШ-4 в три прохода (с  подварной со стороны

слое выполняют алектрода-

алентродам с при-

иве под действием расп- 
стального ива сварку юакиру- 

разделке; дкя етого в раз- 
5-6 вю с таким расчетов,

Центрами н изделню -  75-80°,

) ,  а й 3 Я 5

>.

ее стороны
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16 .2 ,9 . После сварки основного слоя необходимо снять усиление 

со стороны плакирующего слоя.

1 6 .2 .Ю. После пригонки вставки по месту производится ее привар» 
ка аргонодутовш способом]

1 6 .2 .I I .  Режимы сварю] указаны в табл.96.

Таблица 96
Режимы сварки

Толщина све - Сварочный ток при сварке основ- Сила тока Расход ар-
рнваеиого ного м о я , к при арго- гояа при
биметалла,» 1 первый второй третий нсдуговой аргоноду

проход Проход проход сварке
плакирую
щего слоя,

говой 
сварке, 
л/мин

А

10 110-120 ljo-150 150-170 300 I I
5 100-120 I20-160 - 230-250 I I
3 IOO-IIO I20-X60 — 200-230 10

17. ЗАВАР1Ц ДЕФЕКТОВ В ОТУННО» ЛИТЬЕ

17Л , Экектродуговая заварка

Способы заварки дефектов чугуняого литья разделяет на две группы: 
•холодную" и "горячую* заварку (с предварительным местным идя общим 

подогревом).

Способ заварки выбирают в зависимости от требований, предъявляе

мых к литью, о д а , характера, распояожеяия и геометрических размеров 

дефектов и коиЗмгурацкн отливки, назначения и условий работы поверх

ностей, некоторых расположен дефект.
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17.2. Подготовка дефектных участков вод заварку.

1 7 .2 .1 . Дефекта разделывают ручным ш  пневматическим зубиом, 
давни камней» фрезерованном, строганном и ввержением»
1 7 .2 .2 . В иеяоторих случаях допускается разделка пороков алект-

рмчесхой дугой о шследупрш удвлени 
17 .2 .$ . Мелете раковины раз»

зоны подкалки, 

под заварку лучше (сего 

заеверловкой, придавая .разделке чашеобразную форму.

17 .2 .4 . Тревщны под заварку разделывать в следувдей последовав 

тельнооти:
а) засверлить концы трещин;
б) придать кромкам односторонний или двз^тороший скос (иредаоч- 

татедьнее да^бторонний).
17 .2 .5 . Сквозник отверстия! следует прк давать конусообразную 

форму с небольшим сносом кромок

17 .2 .6 . Более круши» дефекта следует разделывать 
кромок, лучше с двумя 
35-40° о притупившем 2 т

17 .2 .7 . Поверхность рагдадки следует 

■лака, окалины и земли
17.3. "Холодная! заварка (без подогрева
17.3Л . "Холодная" заварка иоясет бнть осуш 

ктродов, указанных в табд.91.
17 .3 .2 . Дефекты заваривают последовательным наложением параляехь- 

ных валиков с зачисткой каждого предндущего валика от
17 .3 .3 . Каждый последующий валак доджей передав* 

на I/3-I/2 его ширины̂
17 .3 .4 . Б процессе заварен необходимо следам за проплавлением

основного металла, не допуская излндаего перегрева, который может 

привести к растрескиванию» I I

со скосом 
двух кромок под углом

очистить от грязи,
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Таблица 97
Выбор марки электродов для эавврки дефектов в чугуне

Марка стерши элект
рода

Марке
тик

нокры- Харектеристи- 
ка обрабатн- 
ва вмести нап-

Область применения

Стальные электроды 

Св-08 по ГОСТ 2246-70

УЖИ 13/55 Наплавленный Несквезине пороки 
металл режувщц на необрабатывае

мых поверхностях

Медные электроды 

щ,М2,мз,«4 по 

ГОСТ 2 II2 -7 I

УОШ

50*

iro

13/55

кедее-

порош-

инструментом 

не обрабаты

вается: об

работка воз- 

мокна наж

дачным кругом

Сквозные пороки на 

нерабочих необрабо

танных поверхностях

Медно-стальные 

электроды (впарен

ные и пучковые)

Св-08 по ГОСТ 2246-70 
М1,ОД2,МЗ,М4 по 

ГОСТ 2112-71

13/55 Наплавленный 

металл обра

батывается 

инструментом 

из твердого 
сплава

Сквозные пороки 

на нерабочих обраба

тываемых поверхнос

тях* подогрев кото

рых нежелателен Ющ 
недопустим

Медные электроды 

MI,М2,МЗ,М4 по 

ГОСТ 2 II2 -7 I с же

лезной оплеткой

Меловое

Проволока марки 
М2,МЗ,М4 по 

ГОСТ 2112-71

034-2 
ГУ 14-4-88-75!

Сварка и наплавка 
чугуна, заварка де
фектов в чугунном 

литье и ремонт чугун

ных деталей без по-

toi|e]
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Продолжение табл, 97

Марка стержня элект
рода

Марка покрытия Характеристи
ка обрабатыва
емости вапяаэ-

Область пршэнтт

! Сплав монель

ГОСТ 432-73

МНЧ-2 

ТУ 14-4-780-76
Наплавленный 

металл обраба- 

|»тся режу- 
йнструмен- 

т

Неоквозяюе пороки 

яа нерабочих об

рабатываемых или 
обработанных по

верхностях» разог
рев которых неже
лателен. Электро

ды ЧФ-3 применяют 
для заварки сквоз

ных и яескяезнвх 
пороков яа рабочих 
обрабатываемых, 

необрабатываемых 
или обработанных 
поверхностях.

Чугунные прутки 
марки Б по ГОСТ Щ И  
и проволока сплава 

монель сварочный по

ГОСТ 4^ -73  
(спаренные)

ЧФ-6 Наплавленный 
металл обра
батывается 
режущим инст
рументом удов

летворительно

Различные неболь
шие пороки на 

обрабатываемых и 

ответственных не

обработанных 
поверхностях

СВ-08Н50 по 

ГОСТ 2246-70 
СВ-0Ш9Н9 
СВ-06ХШ9Г по 
ГОСТ 2246-70

ОШ-1 

ТУ .14-4-318-73 
АНЧ-Х

Сварка поверждентг: 

деталей и заварка 
дефектов в отлив
ках из высокопроч- 

ниго чугуна со



ОСТ 26-01-82.-77 Стр . ё 2 9  

Продолжение табл,9 ?

МарлаМарка стержня злект- 
рода

покрытия Харантерксти- 
ка обрабаты
ваемости нал-

Область применения

I-ж ленте из красной 

м$т марш ИЗ,М3 но 

ГОСТ 259-66

сфероидальным 

графитом, а также 

серого чугуна с 

пластинчатым гра

фитом.

Дли холодной свар
ки чугуна.

Св-08А, Св-08 по 

ГОСТ 2246-70
т

ГУ

-4

: [4-4-831-^7

Напяавдетюй 

металл хорошо 

обрабатывает

ся режущим до* 

струментом

Сварка конструк

ций из высокопроч

ного чугуна с ша

ровидным графитом 

и серого чугуна о 

пдаетинчатя гра

фитом, а также со

четаний со сталью, 

предварительная 

наплавка первых 

одного-двух сдоев 

на изношенных чу

гунных деталях под 

последующую наплав

ку
электродами
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1 7 .3 .5 . Сварку следует производить короткими участками длиной 
50-80 мм.

17 .3 .6 . Каждый последувдий валик накладывают после охлаждения 

предыдущего до температуры 60-70°С. I

17 .3 .7 . В случае обрыва дуги ее следует возбуждать* отступив
назад от кратера на 8-Ю мм. | ,

17 .3 .8 . Участки сварки необходимо разбивать таким образом, что

бы при наложении валиков кратеры не coj додали.

17 .3 .9 . фи заварке дефектов на де'жлях с тонкими стенками (ме

нее Ю мм) необходимо применять искусе* гвенннй отвод тепла (водяное 
охлаждение).

1 7 .3 .Ю. фи использовании медно-стальных ажектродов и электро
дов из сплава монель сварные швы рекомендуется проковывать сразу пос

ле обрыва дуги.
!

17.4. "Горячая* заварка (о подогревом изделия)

17.4Л . Подогрев завариваемой детали позволяет кзбеетть 

замедляет скорость охлаждения, предупреждает возможность 
зон отбала и тем сфшм допускает обработку нашшвяешюго 

нормальным режущим инструментом.

В зависимости от температуры подогрзва сварку разделяют на "по- 
дугорячую” с подогревом до 200-500°С и "горячую" с подогревом до 

550-?00°с. В обоих случаях можно применять кет общий, так и местный 

подогрев.
Местный подогрев приметают главным образом для крупных деталей.

17 .4 .2 . При выборе температура! подогрева следует учитывать, что 
масоивные детали с большим объемом наплавляемого металла должны наг

реваться до более высоких температур, чем мелкие, с небольшим объе-
I 1

мом наплавки. !

17 .4 .3 . *Псшугорячуюн,"Горячую" заварку осуществляют электродам! 

указанными в табл. 98.
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Способы

Таблица 90 

;*арки г применяемые электроды

Марка стержня 
электрода покрытия

Характеристика 
обрабатмвааиоо- 
«а наплавка

Область применения

"Шлуторячая аааарка11

чугунные прутки 

марки Б по 

ГОСТ 2671-70

j,

HI

'

Надаавлешшй ме

талл обрабатм- 
вается нормаль
ным режуща* инст 

рументом

Безличные пороки на 

обрабатываемых, об

работанных и ответ- 
-отванюес необрабо

танных поверхностях

*1зрячая заварка"

Чугунные прутки 

марки Б по 

ГОСТ 2671-70

QM4-I

п 50

Еапдавенннй ме

талл обрабаты

вается нормаль

ным режущим ин

струментом

Различные пороки 

больших размеров as 

обрабатываемых и 

необрабатываемых 

поверхностях

[7.5. Газовая заварка

17.5. X. Газовую заварку дефектов чугунного литья применяют для

средних пороков как на обрабатываемых, так и 

твшных и неответственных поверхностях язде-

уотранеишк небольших я 

необрабатываемых ответ 
дий. !

17 .5 .2 . Кромки можно разделывать механическим путем, а также 

нагревом до начала расплавления и удалением расплавленного металла 
железным скребком.

17 .5 .3 . Кромки трещин я изломов скашивают под углом 40-50°.
I

17 .5 .4 . В качестве присадочного металла используют литые чугун

ные стержни марки А и Б по ГОСТ 2671-70. ПрутКи марки Б рекомендуют

ся для сварки мелких деталей с местным подогревом.
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17 .5 .5 . При сварке необходимо применять флюс, состав которого 

приведен ниже.
Компоненты Содержание

* вас, %

Натрий тетраборнокисдый (бура) по

ГОСТ 4199-76

Натрий углекислый по ГОСТ 83*63 

кадий углекислый (потов) по

ГОСТ 4221-76
1 7 .5 .6 . Флюс можно вводить в сварочную ванну сжедуздимн методами:
-  окунанием во флюс разогретого при сварке конца щщсадочного 

прутка;
-  предварительной обмазкой прутка;

-  подачей флюса в сварочную ванну небольшим совком.

1 7 .5 .7 . Газовую заварку дефектов выполняют с подогревом.

,5.

56

22

22

м т

17 .5 .9 . Подогрев в зависимости от размеров издания, характера и

места расположения дефекта монет быть дек местным, так и обадм,

17.5 .10. Режимы сварки в зависимости эт тоявикн завариваемого ме
талла выбирают оогласно табл.99.

таблица 9$
Режимы сварки

Толщина свариваемого 
металла, мм

Диаметр приса
дочного стерЖ’- 

ня, мм

Расход аце
тилена, 
л/ч

Номер наконечни
ка горелки

До 5 6 500 3
5-10 6-8 750-1200 4-5
10-15 8-10 1200-1700 5-6

15 10-12 1700-2500 6-7
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17.5 .II. сварке следует применять нормальное пламя или пла
мя с незначительным избытком ацетилена.

17.5.12. Для снятия внутренних напряжений рекомендуется заварен
ную деталь подвергать повторному нагреву до 500-600 С с последующим 
медленным охлаждением, вместе с печью до 200°С и медленным охлаждени
ем на воздухе.

18. Заварка дефектов литья,
18.1. Заварка дефектов литья должна производиться согласно стан

дартам пре приятия, производственные инструкциям или технологическим 
процессам , разработанным с учетом указаний настоящего раздела стан
дарта.

18.°. Предельные ре1змАры, количество и Виды дефектов, доп^аемых 
к исправлению методом а̂варки, устанавливаются в технических доку
ментах, указанных в п. jlPll.

IP. 3. Разделку дефектов производить ручным, механическим, а 
также термическим способами резки.

18.4. В случае применения термических способов резки в зависимос
ти от материала следует применять моры по предотвращению холодных 
трещин( подогрев, термообработка ), рекомендованных в соответствующих 
разделах стандарта-по сварке ( например,закаливающиеся стали ИМ, 
1ЖУ, 15У5М и др.). , I

I Q.  5. Рекомендуете̂ : с,годующие конфигурации разделки кромок:
-  с наклонными стенкайи под углом не менее ТО и прямым участком 

у основания не менее , ,5* мм;
-  по дуге; ! |
-  комбинированная ( сочетание двух предадут’<т конфигураций̂ .
18.6. Поверхность разделки необходимо тщательно счистить от 

шлака, окалины, масел и др. загрязнений.
18.7. Исправление трещин производить еждуящин образом:
-  выявить границы трещины;
-  засверлить концы трещины на всю ее глубину̂  если тпечи а не скво

! !
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ная, засверливание производится на глубину, превышающею на 
1-7 мм глубину трещины в данном месте);

-  произвести разделку кромок;
-  проконтролировать полноту удаления трещины травлением, цветным 

или др. методом;

1$.5. ) .
производиться любыми способа-

-  произвести заварку ( с учетом п.
1Я.8. ' -аварка дефектов литья может 

мм и теми же сварочными материалами, которые рекомендуются настоящим 
стандартом или др. нормативно-технической документацией для сварки 

данного материала.
т я .о . Технической документации должна быть предусмотрена необ

ходимость подогрева при'^арке и, термической обработки после заварки 
в зависимости от материала, размеров и конспирации литья, объема з'та- 

плав./риного металла и др. Экторов с целью снятия свароь шх напряже
ний и устранения хрупких структур.

19. Контроль качества сварных швов.
19.1. Предприятие, выполняющее сварочные работы должно располагать 

средствами контроля и специалистами по контролю в соответствии с требою 
ниями настоящего стандарта и технических условий на изделие. ’

1 9 . На всех этапах производства аптаратуры следует осуществлять 
систематический пооперационный контроль.

19.3 . Проверить перед сваркой правильность сборки соединений. СЮра- 
> особое.

титБтвнимание на правильность подготовки! кромок , величину зазоров,совпа

дение кромок, очистку кромок и прилегающей к нт  повешсности.Проверить 
размер и качество прихваток.

19.4. П процессе сварки контролировать соблюдение технологических 
рекомендаций по сварке,

19.5. После окончания сварки осуществляется контроль качества сле

дующими методами:

а) внешним осмотрам всех швов для обнаружения видимых дефектов: пор 

прожогов, непроваров, значительных подрэзор, трещин и т. д .;
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б) испытаниями на прочность и герметичность (гидравлическими, 
пневматическими испытаниями, течвяскатедаюя н испытаниями на вакуум

ную плотность) согласно техническим условиям на каготовдение изделия;

в) механическими испытаниями обрзцов-свэдетелей с целью 
контроля прочности и пластичности сварных соединений;

г) металлографическими исследованиями;
д) замер твердости металла шва;
е) физическими методами в соответствии с Правилами Котлонадзора 

и ТУ на изготовление изделия (рентгено- и гашографировакием, ультра- 

звукошм, лшинесцентным, магнитным, цветным методами, контролем 

фазы и т .д .) ;
я )  при сварке сосудов из коррозионноотойкях сталей и двухслой- j 

них сталей, сплавов титана, никеля и других коррозионностойких мате
риалов при указания чертежей на изделие, требования стойкости против 
мехкрстаялитной коррозии, испытаниями образцов-евидетелей на склон
ность к меикрстаялитной коррозии в соответствии с ГОСТ 6032-75, а 
материалов, не предусмотренных ГОСТ 6032-75 -  в соответствии с инструк
циями.

19.6. Внешнему осмотру подвергаются все сварые соединения всех 
изделий. Другие методе контроля и их объем принимаются в соответст
вии со стендерами» техническими усденшми и чертежами на изделие*

19*7, Для механических испытаний и металлографических последо
ваний контрольные соединения (свидетели) следует оварветь одновре

менно с изготовлением Контролируемых иадезшй, используя те хе исход

ные материалы, методы сварки и сварочные рекг .ш.
19*8. Размер контрольных соединений долины быть такими, чтобы 

из них можно было вырезать необходимое количестве образцов для меха
нических испытаний по ГОСТ 6996-66 (два обрзца для испытаний на | 
рстякение; два -  для испытаний на изгиб, четыре -  для испытаний на j 

ударую вязкость; один -  для макро- и микро- исслехований ;х
ГОСТ 6Ш2-75>-для испытаний ха МКК,' если последнее цреягскотреиа тех- I 
ническими условиями Ха издрл», а Щ ' -
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оставшейся части можно Ohio  Он вырезать удвоенное количество таких 

же образцов (на случай получения неудовлетворительных показателей же 
какому-либо виду механических испытаний первой партия образцов).

19.9. Показатели Механических свойств считается неудовлетвори

тельными, если хотя бы один яэ образцов дал результаты, отличающиеся 

от установленных норм более, чем на 10# в сторону снижения, а для 

ударной вязкости -  на 2 кто.м/см2, при атом ни один результат* испы

тания не должен быть ниже 2 кгсм/см^).

19.10. Качество сварки по результатам металлографических иссле

дований должно удовлетворять следуют* требованиям:
а) при макрояоследовании -  в наш»* ленном металле или зоне тер

мического влияния основного металла не должно быть трении, а между 
слоями швов или между наолавданнаик металлом и кромками разделки -  

несварениях мест. Не допускается неполное проплавление по толщине 

металла, если это не предусмотрено чертежом.
-  не должно быть пор и шлаковых включений, выходящих за пределы 

норй внутренних дефектов, установленных технически!*! условными (или 

чертежом) на изделие .
б) при микроисследовании -

не должно быть микротрещин в наплавленном металле, переходной 
зове и воне термического влияния. М алиы е неблаго

приятных структур может быть дополнительным браковочным признаком в 

случае неблагоприятных результатов механических испытаний.

19. I I ,  Пели свариваются коррозионностей кие стали и сплавы, то 

из контрольной пластины следует вырезать три образца для коррозион

ных испытаний металла шва и зоны термического влияния по 

ГОСТ 6032-75.

19.12. Рентгене- и гаммапросвечиважле сварных швов следует вы

полнять в соответствии с действующими стандартами. &L ящщли©. Пра
вилами Госгортехнадзора и ГОСТ 75x2-^ . Ультразвуковой контроль'вы-
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поднять в ооответотвни с инструкциями, утвержденными в установлен

ном порядке.

19.13. Гидравлические и др. испытания на прочность я плотность, 
должны проводиться в соответствия с регламентом, установленным стан

дартами (техническими условнямя) на изделие иля отраслевымя инструк

циями.

20. Техника безопасности

При проведении алектросварочных, газосварочных я газорезатель

ных работ в целях предотвращения несчастных одучаев и создания ус
ловий для выоокопроязводственной работы необходимо изучить я неу- 

коонятедьно выполнять следующие инструкции:
-  инструкция по технике безопасности для электросварщиков при 

ручной, автоматической и полуавтоматической дуговой сварке £ 46

"Сборникатиповых инструкций по технике безопасности". Составля

ли: В .Л .Михайлова, В.П.Жданова, И.П.Пудяев. м ., "Машиностроение",

1974 г .

-  инструкция по технике безопасности при газовой сварке я резке
металлов И 47 из ” /яингЗм х инс/пр*/кЦг1/и  *0  &**&*?£

/У, fy tei,
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