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УОНИ-
13/45

ОСПАЗ ТУ 1272-175-0018 7211-97

2,0
2,5
3,0
4,0
5,0

250, 300
300, 350

350
450
450

Для сварки
особо

ответственных
конструкций

из углеродистых
низко-

легированных
сталей.

Рекомендуется
для сварки

конструкций,
работающих
в условиях

пониженных
температур

О
сн

ов
но

е

410 
(42)

22 147 (15)
410 
(42)

180

УОНИ-
13/45 СМ

ОСПАЗ ТУ 14-4-1676-91

2,0
2,5
3,0
4,0
5,0

250, 300
300, 350

350
450
450

О
сн

ов
но

е

410 
(42)

22 147 (15)
410 
(42)

180

УОНИИ-
13/45 А

ОСПАЗ ТУ 14-170-224-95

2,0
2,5
3,0
4,0
5,0

250, 300
300, 350

350
450
450

О
сн

ов
но

е

430-
530 

(44-54)
26 160 (16)

430-
530 

(44-54)
180

УОНИ-
13/55

ОСПАЗ ТУ 1272-174-0018 7211-97

2,0
2,5
3,0
4,0
5,0

250, 300
300, 350

350
450
450

О
сн

ов
но

е

490 
(50)

20
127,4 
(13)

490 
(50)

УОНИ-
13/55 СМ

ОСПАЗ ТУ 14-4-1677-91

2,0
2,5
3,0
4,0
5,0

250, 300
300, 350

350
450
450

510 
(50)

20
127,4 
(13)

510 
(50)

150

АНО-4
ЧСПЗ, 
ОСПАЗ

ГОСТ 9466   Э46-АНО-4-∅-УД 
ГОСТ 9467   Е43 О(3) Р21
ISO 2560   Е43 О R21
ТУ 14-178-427-2002

3,0
3,25
4,0
5,0

350
450
450
450

Для сварки
конструкций из 

углеродистых марок 
сталей по ГОСТ 380 и 

ГОСТ 1050
во всех

пространственных 
положениях,

кроме способа
“сверху - вниз”

Ру
ти

ло
во

е

450 
(46)

18 78 (8)
450 
(46)

АНО-4 ЧСПЗ

ГОСТ 9466   Э46-АНО-4-∅-УД-А
ГОСТ 9467   Е43 2(3) Р21
ISO 2560   Е43 3 R22
ТУ 14-4-1449-87

3,0
3,25
4,0
5,0

350
450
450
450 Ру

ти
ло

во
е

460 
(47)

22 98 (10)
460 
(47)
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Массовые доли элементов, % в наплавленном
металле, не более

Р
од

 т
ок

а

Сварочный ток, А

Ко
эф

ф
иц

ие
нт

 р
ас

хо
да

 э
ле

кт
ро

-
до

в 
на

 1
кг

 н
ап

ла
вл

ен
но

го
 м

ет
ал

ла

П
ро

из
во

д
ит

ел
ьн

ос
ть

 н
ап

ла
вк

и,
 

г/
А

. Ч
ас

Сертификат

Si Mn Cr Ni Mb C S P

ни
ж

не
е

ве
рт

ик
ал

ьн
ое

по
то

ло
чн

ое

0,12-
0,25

0,35-
0,70

- -
0,08-
0,11

0,03 0,035

П
ос

то
ян

ны
й-

об
ра

т-
но

й 
по

ля
рн

ос
ти 40-60

50-70
80-100

130-150
170-200

35-55
40-65
70-90

130-140
160-180

35-55
40-65
70-90

130-140
 -

1,65 9-10

Российский морской Ре-
гистр Судоходства,  ОС 
УкрСЕПРО, ОС НИКТИ 

СП с ОП (г. Минск)

0,12-
0,25

0,35-
0,70

- -
0,08-
0,11

0,03 0,035

П
ос

то
ян

ны
й-

об
ра

т-
но

й 
по

ля
рн

ос
ти 40-60

50-70
80-100

130-150
170-200

35-55
40-65
70-90

130-140
160-180

35-55
40-65
70-90

130-140
 -

1,65 9-10
Российский морской 
Регистр Судоходства

0,18-
0,35

0,35-
0,65

- -
0,08-
0,11

0,03 0,035

П
ос

то
ян

ны
й-

об
ра

т-
но

й 
по

ля
рн

ос
ти 45-65

70-90
100-130
160-210
220-280

45-65
60-80

90-120
130-160
160-210 

45-65
60-80

90-120
130-160

 -

1,65 9-10
Российский морской 

Регистр Судоходства,          
ОС УкрСЕПРО

0,20-
0,50

0,60-
1,20

- -
0,08-
0,11

0,03 0,035

П
ос

то
ян

ны
й-

об
ра

т-
но

й 
по

ля
рн

ос
ти 40-60

50-70
80-100

130-160
180-210

35-55
40-65
70-90

130-140
160-180

35-55
40-65
70-90

130-140
 - 

1,65 9-10

НАКС  ∅ 3, 4, 5,
ОС УкрСЕПРО,                      

ОС  НИКТИ СП с ОП
(г. Минск)

0,20-
0,50

0,60-
1,2

- - 0,11 0,03 0,035

П
ос

то
ян

ны
й-

об
ра

т-
но

й 
по

ля
рн

ос
ти 40-60

50-70
80-100

130-160
180-210

35-55
40-65
70-90

130-140
160-180

35-55
40-65
70-90

130-140
 - 

1,65 9-10
Российский морской 
Регистр Судоходства

0,2
0,55-
0,80

- - 0,10 0,04 0,045

П
ер

ем
ен

ны
й 

ил
и 

по
ст

оя
нн

ы
й 

лю
бо

й 
по

ля
рн

ос
ти

100-140
100-150
170-210
190-270

90-110
90-120

140-150
150-170

100-120
100-130
140-170

-

1,70 8,0-8,5

 НИКТИ СП с ОП
(г. Минск)     Российский 
морской Регистр Судо-
ходства  (кроме диам. 

3,25 мм)

0,2
0,55-
0,80

- - 0,10 0,035 0,04

100-140
100-150
170-210
190-270

90-110
90-120

140-150
150-170

100-120
100-130
140-170

-

1,70 8,0-8,5

НИКТИ СП с ОП
(г. Минск)     Российский 
морской Регистр Судо-
ходства  (кроме диам. 

3,25 мм)

№
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АНО-21 ЧСПЗ

ГОСТ 9466   Э46-АНО-21-∅-УД
ГОСТ 9467   Е43 О(3) Р 11
ISO 2560   Е43 О S11
ТУ 14-4-1449-87

1,6
2,0
2,5
3,0

250
250

250, 300
350

Для сварки
конструкций

из углеродистых
марок сталей
по ГОСТ 380 и 

ГОСТ 1050
во всех

пространственных 
положениях.

Ру
ти

ло
во

е

450 
(46)

18 78 (8)
450 
(46)

АНО-21 ОСПАЗ ТУ 14-4-1449-87

2,0
2,5
3,0
4,0

250
250, 300
350, 300

450
Ру

ти
л-

це
лл

ю
ло

зн
ое

450 
(46)

18 78 (8)
450 
(46)

150

АНО-ТМ ОСПАЗ ТУ 14-170-232-96

2,0
2,5

3,25
3,3
4,0
5,0

250
300
350

350, 450
450
450

Для сварки
неповоротных

стыков
нефтегазопроводов 

из низкоуглеродистых 
и низколегированных 

сталей, а также
для сварки

конструкций
морских

стационарных
платформ

О
сн

ов
но

е

510 
(52)

22 127 (13)

490-
586 
(50-

59,9)

150

АНО-
ТМ/Н

ОСПАЗ ТУ 1272-173-0018 7211-96

2,0
2,5
3,0

3,25
4,0
5,0

250
300
350

350, 450
450
450

О
сн

ов
но

е

510 
(52)

22 127 (13)

490-
586 
(50-

59,9)

150

ВСФ-65М ОСПАЗ ТУ 14-170-168-90
3,0
4,0
5,0

350, 450
450

Для сварки
заполняющего и 

облицовочного слоев 
шва стыков труб из 
низкоуглеродистых 

сталей
при строительстве 

магистральных
трубопроводов, рабо-

тающих
во всех

климатических
зонах

О
сн

ов
но

е

590 
(60)

18 98 (10) 150

№

8

9

10

11
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Р
од

 т
ок

а

Сварочный ток, А

Ко
эф

ф
иц

ие
нт

 р
ас

хо
да

 э
ле

кт
ро

-
до

в 
на

 1
кг

 н
ап

ла
вл

ен
но

го
 м

ет
ал

ла

П
ро

из
во

д
ит

ел
ьн

ос
ть

 н
ап

ла
вк

и,
 

г/
А

. Ч
ас

Сертификат

Si Mn Cr Ni Mb C S P

ни
ж

не
е

ве
рт

ик
ал

ьн
ое

по
то

ло
чн

ое

0,3
0,50-
0,80

- - 0,10 0,04 0,045

П
ер

ем
ен

ны
й 

ил
и 

по
ст

оя
нн

ы
й

лю
бо

й 
по

ля
рн

ос
ти

55-80
50-90

60-110
90-140

55-80
50-90

60-110
80-130

55-65
50-70

70-100
90-120

1,65 7,0-8,0

0,3
0,50-
0,80

- - 0,10 0,04 0,045

50-90
60-110
90-140

160-220

50-70
60-90

80-110
140-180

50-70
70-100
90-120

 - 

1,65 8,0-8,5 УкрСЕПРО

0,20-
0,50

0,80-
1,20

0,8-12 - 0,10 0,03 0,35

П
ер

ем
ен

ны
й 

ил
и 

по
ст

оя
нн

ы
й

лю
бо

й 
по

ля
рн

ос
ти

30-70
50-90

70-120
90-140

140-200
190-230

30-60
50-80

60-110
80-130

120-150
160-180

30-60
50-80

80-130
100-140
130-170

 -

1,65 8,0-8,5 УкрСЕПРО

0,18-
0,50

0,80-
1,20

0,5-
0,7

- 0,10 0,25 0,3

30-70
50-90

70-120
90-140

140-200
190-230

30-60
50-80

60-110
80-130

120-150
160-180

30-60
50-80

80-120
100-140
130-170

 -

1,65 8,0-8,5

0,2-
0,5

1,0-
1,05

-
0,2-
0,4

0,11 0,03 0,035

То
к 

по
ст

оя
нн

ы
й,

по
ля

рн
ос

ть
 о

бр
ат

на
я

100-120
140-170
200-250

90-100
110-150

 -

90-100
110-150

 -
1,65 8,0-8,5

№

8

9

10

11
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ВСО-
50СК-М

ОСПАЗ ТУ 14-170-168-90 3,0 350

Для сварки во всех
пространственных 

положениях,
в т.ч. способом

“сверху - вниз” и
“снизу - вверх” 

корневого шва стыков 
трубопроводов из 

углеродистых и низко-
легированных сталей

О
сн

ов
но

е

490-
590 

(50-60)
20 127 (13) - -

МР-3 ОСПАЗ ТУ 1272-299-00187211-2001

2,0
2,5
3,0

3,25
4,0
5,0

300, 350
300, 350

350
300, 350

450
450

Для сварки
конструкций

из углеродистых
марок сталей

с содержанием
углерода
до 0,25%
во всех

пространственных 
положениях,

кроме
“сверху-вниз”

Ру
ти

ло
во

е

450 
(46)

18 78 (8)
450 
(46)

150

МР-3 ЧСПЗ

ГОСТ 9466   Э46-МР-3-∅-УД
ГОСТ 9467   Е43 О(3) Р 26
ТУ 14-178-375-99
ISO 2560     E43 O R26

3,0
3,25
4,0
5,0

350
450
450
450 Ру

ти
ло

во
е

450 
(46)

18 78 (8)
450 
(46)

ОР-101 ОСПАЗ ТУ 14-170-208-95

2,0
2,5
3,0

3,25
4,0
5,0

250
300, 350

350
350, 450

450
450

Для сварки во всех
пространственных 

положениях рядовых и
ответственных конс-
трукций из низкоуг-
леродистых марок 

сталей по ГОСТ 380 и
ГОСТ 1050 Ру

ти
л-

це
лл

ю
ло

зн
ое

450 
(46)

22 78 (8)
450 
(46)

150

ОЗЛ-9А ОСПАЗ
ГОСТ 9466
ГОСТ 10052
ТУ 054-16923-017-96

2,5
3,0
4,0

300
350
350

Для сварки
конструкций

из жаростойких сталей 
марок: 12Х25Н16Г7АР

45Х25Н20С218Н35С2 и 
им подобных,

работающих в окислит. 
и науглероживающ. 
средах до t 10000С

Ру
ти

ло
во

е

590 
(60)

25 98 (10)
590 
(60)

120

№

12

13

14

15
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Массовые доли элементов, % в наплавленном
металле, не более

Р
од

 т
ок

а

Сварочный ток, А

Ко
эф

ф
иц

ие
нт

 р
ас

хо
да

 э
ле

кт
ро

-
до

в 
на

 1
кг

 н
ап

ла
вл

ен
но

го
 м

ет
ал

ла

П
ро

из
во

д
ит

ел
ьн

ос
ть

 н
ап

ла
вк

и,
 

г/
А

. Ч
ас

Сертификат

Si Mn Cr Ni Mb C S P

ни
ж

не
е

ве
рт

ик
ал

ьн
ое

по
то

ло
чн

ое

0,15-
0,35

0,35-
0,65

- - 0,11 0,03 0,03

То
к 

по
ст

оя
нн

ы
й,

 п
ол

яр
но

ст
ь 

об
ра

тн
ая

90-110 90-110 90-110 1,65 8,0-8,5

не 
более 
0,20

0,40-
0,80

- -
Не 

более 
0,12

0,04 0,045

П
ер

ем
ен

ны
й 

ил
и 

по
ст

оя
нн

ы
й 

лю
бо

й 
по

ля
рн

ос
ти

50-90
60-110

110-140
100-140
160-220
180-260

50-70
60-90

80-110
80-110

140-180
160-200

50-70
60-90

80-110
80-110

140-180
 -

1,7 8,0-8,5

НАКС ∅ 3, 3.25, 4, 5,
ОС УкрСЕПРО,                      

ОС  НИКТИ СП с ОП
(г. Минск)        

0,07-
0,2

0,5-
0,8

- -
Не 

более 
0,12

0,04 0,045

П
ер

ем
ен

ны
й 

ил
и 

по
ст

оя
нн

ы
й 

об
ра

тн
ой

 
по

ля
рн

ос
ти 100-140

120-170
160-220
180-260

80-110
90-150

140-180
160-200

80-110
100-130
140-180

1,7 8,0-8,5

0,10-
0,30

0,40-
0,60

- - 0,11 0,03 0,035

П
ер

ем
ен

ны
й 

ил
и 

по
ст

оя
н-

ны
й 

лю
бо

й 
по

ля
рн

ос
ти

50-90
60-110
90-140

110-160
160-210
180-260

50-70
60-90

80-110
100-140
140-150
150-170

50-70
70-100
90-120

100-140
140-170

 -

1,7 8,0-8,5

0,5
5,0-
7,5

22,5-
26,0

14,5-
17

0,22-
0,35

0,02 0,035

То
к 

по
ст

оя
нн

ы
й,

по
ля

рн
ос

ть
 о

бр
ат

на
я

40-70
70-90

110-130

30-60
50-80

90-110

30-60
50-80

90-110
1,7 8

№

12

13

14

15
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М
ар

ка
эл

ек
тр

од
ов

П
ро

из
во

д
ит

ел
ь 

 

Условное
обозначение

 

Д
иа

м
ет

р,
 м

м

Д
ли

на
эл

ек
тр

од
а,

 м
м

Назначение

Ти
п 

 п
ок

ры
ти

я

Механические свойства,
не менее

Металл шва
Сварное 

соединение

П
ре

д
ел

 п
ро

чн
ос

-
ти

, М
П

а 
(к

гс
/м

м
2 )

О
тн

ос
ит

ел
ьн

ое
уд

ли
не

ни
е 

%

Уд
ар

на
я 

вя
зк

ос
ть

, 
Д

ж
/с

м
2  

(к
гс

*м
/с

м
2 )

П
ре

д
ел

 п
ро

чн
ос

-
ти

, М
па

 (к
гс

/м
м

2 )

Уг
ол

 з
аг

иб
а,

гр
ад

.

ОЗЛ-6 ОСПАЗ
ГОСТ 9466
ГОСТ 10052
ТУ 1272-279-00187211-2002

3,0
4,0
5,0

300, 350
450,0

350, 450

Для сварки литья и 
проката из жаро-

стойких сталей типа 
20Х23Н13, 20Х23Н18

и им подобных,
используется

для сварки
углеродистых сталей 

со сталями
аустенит. класса

О
сн

ов
но

е

540 
(60)

25 90 (9) -

ОЗЛ-8 (Э-
07Х20Н9)

ОСПАЗ
ГОСТ 9466 
ГОСТ 10052
ТУ 1272-277-00187211-2002

2,0
2,5
3,0
4,0
5,0

200, 250
250 (300)
300, 350
350 (450)
350, 450

Для сварки
коррозионностойких    

сталей
08X18Н10, 12X18Н9, 

когда к металлу
шва нет жестких

требований
к стойкости

против
межкристаллитной 

коррозии

О
сн

ов
но

е

540 
(55)

30 98 (10)
540 
(55)

160

ЦЛ-11 ОСПАЗ
ГОСТ 9466 
ГОСТ 10052
ТУ 1272-252-00187211-96

3,0
4,0
5,0

350, 300
350

350, 450

Для сварки
ответственного

оборудования из ста-
лей марок 12Х8Н10Т, 

08Х8Н12Т и им подоб-
ных, когда к металлу 
шва предъявляются

требования
к стойкости против 
межкристаллитной 

коррозии

О
сн

ов
но

е

540 
(55)

22 80 (8)
540 
(55)

120

НЖ-13 ОСПАЗ
ГОСТ 9466 
ГОСТ 10052
ТУ 1272-314-001872-11-2002

3,0
4,0
5,0

300, 350
350

350, 450

Для сварки сталей 
марок 10Х17Н13М2Т, 

10Х17Н13МЗТ, 
08Х2Н6М2Т и им по-

добных, когда к метал-
лу шва предъявляются 
требования стойкости 
к межкристаллитной 

коррозии

О
сн

ов
но

е

590 
(59)

22 70 (7)

№

16

17

18

19
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Массовые доли элементов, % в наплавленном
металле, не более

Р
од

 т
ок

а

Сварочный ток, А

Ко
эф

ф
иц

ие
нт

 р
ас

хо
да

 э
ле

кт
ро

-
до

в 
на

 1
кг

 н
ап

ла
вл

ен
но

го
 м

ет
ал

ла

П
ро

из
во

д
ит

ел
ьн

ос
ть

 н
ап

ла
вк

и,
 

г/
А

. Ч
ас

Сертификат

Si Mn Cr Ni Mb C S P

ни
ж

не
е

ве
рт

ик
ал

ьн
ое

по
то

ло
чн

ое

1
1,0-
2,5

22,5-
27

11,5-
14

0,12 0,02 0,03

То
к 

по
ст

оя
нн

ы
й,

 п
ол

яр
но

ст
ь 

об
ра

тн
ая 60-80

120-140
140-160

70-90
100-125
135-160

70-90
100-125

 -
1,7 8

0,3-
1,2

18-
21,5

18-
21,5

7,5-10 0,09 0,02 0,03

П
ос

то
ян

ны
й 

об
ра

тн
ой

 п
ол

яр
но

ст
и,

на
пр

яж
ен

ия
 X

X>
 6

5в
. С

од
ер

ж
ан

ие
ф

ер
ри

тн
ой

 ф
аз

ы
 о

т 
2 

до
 8

%

30-50
40-60
50-70

110-130
150-170

30-40
40-50
50-60

100-120
120-150

30-40
40-50
50-60

100-120
 -

1,6 9-10

1,3
1,0-
2,5

18,0-
22,0

8,0-
10,5

нио-
бий 
0,7-
1,3

0,05-
0,12

0,02 0,03

То
к 

по
ст

оя
нн

ы
й,

 п
ол

яр
но

ст
ь 

об
ра

тн
ая 70-90

130-150
150-180

50-80
110-130
120-160

50-80
110-130

-
1,6 9-11

1,2
1,0-
2,5

17,0-
20,0

8,5-
12,0,
1,8-
3,0

нио-
бий
0,7-
1,3

не 
более 
0,12

0,09 0,03 2,0-10

То
к 

по
ст

оя
нн

ы
й,

 п
ол

яр
но

ст
ь 

об
ра

тн
ая 70-90

120-140
160-180

60-80
110-130
120-140

60-70
 - 
 -

№

16

17

18

19
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М
ар

ка
эл

ек
тр

од
ов

П
ро

из
во

д
ит

ел
ь 

 

Условное
обозначение

 

Д
иа

м
ет

р,
 м

м

Д
ли

на
эл

ек
тр

од
а,

 м
м

Назначение

Ти
п 

 п
ок

ры
ти

я

Механические свойства,
не менее

Металл шва
Сварное 

соединение

П
ре

д
ел

 п
ро

чн
ос

-
ти

, М
П

а 
(к

гс
/м

м
2 )

О
тн

ос
ит

ел
ьн

ое
уд

ли
не

ни
е 

%

Уд
ар

на
я 

вя
зк

ос
ть

, 
Д

ж
/с

м
2  

(к
гс

*м
/с

м
2 )

П
ре

д
ел

 п
ро

чн
ос

-
ти

, М
па

 (к
гс

/м
м

2 )

Уг
ол

 з
аг

иб
а,

гр
ад

.

АНО-4И ЧСПЗ

ГОСТ 9466    Э46-АНО-4И-4-УД
ГОСТ 9467   Е432(3)-АР24
ISO 2560   Е43 2 AR24
ТУ 14-178-355-99

3,25
4,0
5,0

400; 450
400; 450

450

Для сварки конструк-
ций из низкоуглеро-

дистых марок стали во 
всех пространствен-

ных положениях, кроме 
способа “сверху-вниз” И

ль
м

ен
ит

ов
ое

450 
(46)

22 80 (8)
450 
(46)

Т-590 ЧСПЗ

ГОСТ 9466
Э320Х25С2ГР-Т-590-∅-НГ
ГОСТ 10051   Е-750/61-1-П44
ТУ 14-178-369-99

3,0
4,0
5,0

350
350; 450

450

Для ручной дуговой 
наплавки поверхнос-
тных слоев стальных 

и чугунных дета-
лей, работающих в 

условиях абразивного 
изнашивания

П
ро

че
ее

ОЗС-12
ЧСПЗ,                 
ОСПАЗ

ГОСТ 9466   Э46-ОЗС-12-∅-УД
ГОСТ 9467   Е-432 (3)-Р12
ТУ 14-178-384-2000

3,0
3,25
4,0
5,0

350
350; 450

450
450

Для ручной дуговой 
сварки углеродистых 
и низколегированных 

конструкционных 
сталей. Рекомендуется 

для сварки тавровых 
соединений с получе-
нием мелкочешуйча-

тых вогнутых швов без 
подрезов

Ру
ти

ло
во

е

450 
(46)

22 80
450 
(46)

ОР-601 ОСПАЗ
ГОСТ 9466
ТУ 14-170-230-95

3
4

5,0

350
450

450,0

Для холодной сварки 
конструкций из высо-
копрочного чугуна, а 
также его сочетаний 

со сталью, для заварки 
дефектов в отливках 
для наплавки первых 
2-х слоев на изнош. 

чугун. детали

О
сн

ов
но

е

не контролируется

МНЧ-2 ЧСПЗ
ГОСТ 9466
ТУ 14-4-780-76

3,0
4,0
5,0

350
350
450

Для холодной сварки, 
заварки брака литья и 
наплавки деталей из 

серого, высокопрочно-
го и ковкого чугуна

О
сн

ов
но

й

твердость наплавленного металла
в исходном состоянии 120-160 НВ

№

20

21

22

23

24
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Массовые доли элементов, % в наплавленном
металле, не более

Р
од

 т
ок

а

Сварочный ток, А

Ко
эф

ф
иц

ие
нт

 р
ас

хо
да

 э
ле

кт
ро

-
до

в 
на

 1
кг

 н
ап

ла
вл

ен
но

го
 м

ет
ал

ла

П
ро

из
во

д
ит

ел
ьн

ос
ть

 н
ап

ла
вк

и,
 

г/
А

. Ч
ас

Сертификат

Si Mn Cr Ni Mb C S P

ни
ж

не
е

ве
рт

ик
ал

ьн
ое

по
то

ло
чн

ое

0,25
0,3-
0,5

0,1 0,035 0,045

П
ер

ем
ен

ны
й 

ил
и 

по
ст

оя
нн

ы
й 

лю
бо

й 
по

ля
рн

ос
ти

120-150
170-210
190-270

90-120
140-150
150-170

100-130
150-170

1,6-
1,65

2,0-
2,5

1,0-
1,5

22,0-
27,0

бор 
0,5-
1,5

2,9-
3,5

0,035 0,04

П
ер

ем
ен

ны
й 

ил
и 

по
ст

оя
нн

ы
й 

лю
бо

й 
по

ля
рн

ос
ти

90-120
120-160
160-200

1,2-
2,5

0,25
0,45-

0,8
0,1 0,04 0,045

С
ва

рк
а 

до
лж

на
 п

ро
из

во
ди

ть
ся

 н
а 

пе
ре

-
м

ен
но

м
 и

ли
 п

ос
то

ян
но

м
 т

ок
е 

пр
ям

ой
 

по
ля

рн
ос

ти
 к

ор
от

ко
й 

ил
и 

ср
ед

не
й 

ду
го

й

90-110
120-150
130-160
160-200

80-100
110-140
120-150
150-180

80-90
110-130
120-140

не 
более 

1,7

ОС  НИКТИ СП с ОП
(г. Минск)

только ЧСПЗ

0,1-
0,8

0,5-
2,5

ван-
надий 

8,5-
10,5

0,25 0,04 0,05

То
к 

по
ст

оя
нн

ы
й 

ил
и 

пе
ре

-
м

ен
ны

й. 70-95
100-140 
140-160

-
-
-

-
-
-

1,8-
2,6

64-68
желе-
зо 2,2-

3,5

медь-
ос-

таль-
ное

0,035 0,04

То
к 

по
ст

оя
нн

ы
й,

по
ля

рн
ос

ть
 о

бр
ат

на
я

90-110
120-140
160-190

70-90
100-120
140-170

№

20

21

22

23

24
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УСЛОВНЫЕ ОБОЗНАЧЕНИЯ,
ПРИНЯТЫЕ В КАТАЛОГЕ
О – ОАО «ОСПАЗ» (Орловский сталепрокатный завод)
Ч – ОАО «ЧСПЗ» (Череповецкий сталепрокатный завод)
В – ООО «ВОЛГОМЕТИЗ» (Волгоградский сталепроволочно-канатный завод)

Данные условные обозначения применяются в виде верхних правых индексов после названия стандартов продук-
ции для указания завода-производителя продукции, в прочих случаях – для указания того, что данная характерис-
тика производится исключительно на одном из заводов (в то время как сам стандарт может производиться и на 
нескольких заводах одновременно). 
Если над характеристикой продукции нет индекса – это означает, что она обеспечивается всеми заводами, ука-
занными в стандарте (в виде верхних правых индексов).






