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Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 27 фев­
раля 1984 г. N9 589 срок действия установлен

с 01.01.86 
до 01.01.91

Несоблюдение стандарта преснедуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на порошковую прово­
локу, предназначенную для дуговой механизированной наплавки 
поверхностных слоев с особыми свойствами.

Показатели технического уровня, установленные настоящим 
стандартом, соответствуют требованиям высшей и первой кате­
горий качества.

1. ОСНОВНЫЕ ПАРАМЕТРЫ И РАЗМЕРЫ

1.1. Диаметр проволоки и предельные отклонения по нему 
должны соответствовать указанным в табл. 1.

Издание официальное 
★

Перепечатка воспрещена

©  Издательство стандартов, 1984



O p .  2 ГОСТ 26101—B4

Т а б л и ц а  1

мм
Предельные отклонена

Ноиииа.«»иый 
диаметр вро&олоки для проаолоки 1 а 

хатегории качества
для Прополок* высшей 
категории качеств

2.0 —0.10 -0 .08
2,2
2.6
2,8

-0.12 -0.10

Э.0
32 —0,18 -0,15
3.6
4.01 •
5.0
6.0

-0,20 -0.18

8.0 —025 —020

1.2. В соответствии с конструкцией условные обозначения про­
волоки приведены в табл. 2.

Т а б л и ц а  2

Конструкт» (4орма попереч­ного сечсвив проволок*) Нанне но мни* Условное 
о}<. значение

ф Трубчатая стыковая т

ф
Трубчатая с нахлесток кромки н

•
Двухслойная д

1.3. В соответствии со способом наплавки условные обозначе- 
лия проволоки приведены в табл. 3.



гост а*ш—м с»р. 5
Таблица Э

Сяисоб иаи.чпки Уело пни обомачсвис п?оэолс«н

Наплавка под флк>сом Ф
Наплавка в защитных газах Г

Наплавка без дополнительной за-
щкгы (самоззщиткая) С

Наплавка под флюсом, в защит­
ных газах и бел дополнительной за­
щиты (универсальная проволока) У

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  порошковой нап­
лавочной проволоки марки ПП-Нп-30Х5Г2СМ, трубчатой стыко­
вой, самозащитиой, диаметром 2,6 мм:

ПП-НП-30Х5Г2СМ— Т—С—2,6 ГОСТ 26101—84
1.4. Соответствие марок проволок их конструкциям, способам- 

наплавки и диаметрам приведены в обязательном приложении 1,.

3. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Порошковая проволока должна изготовляться в соответст­
вии с требованиями настоящего стандарта по технологическим 
регламентам, утвержденным в установленном порядке.

2.2. Порошковая проволока состоит из металлической оболоч­
ки и порошка-наполнителя.

2.3. Поверхность проволоки должна быть без вмятин, надры­
вов, ржавчины. Допускаются продольные риски и следы волочиль­
ной смазки.

2.4. Порошок-наполнитель должен заполнять проволоку без 
пропусков и неплотностей.

Отношение массы порошка-наполнителя к массе проволоки, 
выраженное в процентах, называется коэффициентом заполнения.

Разность наибольшего и наименьшего значений коэффициента 
заполнения проволоки порошком-наполнителем должна быть не 
более: 4% — для проволоки 1-й категории качества и 3,5% — ддя 
проволоки высшей категории качества.

2.5. Химический состав наплавленного металла (второй и пос­
ледующие слои) должен соответствовать требованиям табл1

Химический состав оболочки и порошка-наполнителя — по нор­
мативно-технической документации.

2.6. Твердость наплавленного металла (второй е  воследую- 
щие слон) приведена в справочном приложении 2.
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Стр. 6 ГОСТ 36101— 84

П р и м е ч а н и я :
1. Условное обозначение марки проволоки состоит из индексов ПП (порош­

ковая проволока) и Нп (наплавочная); следующие за индексом Нп цифры 
указывают среднюю массовую долю углерода в наплавленном металле в со­
тых долях процентз. Цифры, следующие за буквенными обозначениями хими­
ческих элементов, указывают среднюю массовую долю элемента в процентах. 
Оюу-тствне цифры означает, что средняя массовая доля элемента не более 
1,0%. В условном обозначении марок проволоки со средней массовой долей до 
0,8% кремния, 0.!% марганца в наплавленном металле буквегшые обозначения 
химических элементов ие проставлены.

2. Химические элементы, содержащиеся в наплавленном металле, обозна­
чены- X—хром. В—вольфрам. С—кремний. Т—титан, М—молибден. Н -никель, 
Г — марганец, Р — бор. Ф — ванадий, Б — ниобий.

3. Для проволок марок ПП-Нп-25Х5ФМС. ПП-Нп-35В9ХЗСФ. ПП-Нп- 
45В9Х?СФ содержание фосфора я наплавленном металле определять по тре­
бованию потребителя

2.7. Относительный расход проволоки — расход на 1 кг наплав­
ленного металла, приведен в справочном приложении 3.

2.8. В наплавленном металле при наплавке проволоками типа 
Г, С и У нс должно быть шлаковых включений или пор размером 
более 1,5 мм. На зачищенной шлифованием поверхности наплав­
ленного металла площадью (1000^:50) мм2 не должно быть более 
двух шлаковых включений или пор.

При наплавке проволокой типа Ф поры и шлаковые включе­
ния нс допускаются.

2.9. Наплавочные работы должны выполняться в соответствии 
с требованиями ГОСТ 12.3.002—75 и «Санитарными правилами 
при сварке, наплавке и резке металлов» № 1009—73, утвержден­
ными Министерством здравоохранения СССР.

2.10. Проволока свертывается в мотки. Каждый моток должен 
состоять из одного отрезка проволоки. Размеры мотков приве­
дены в табл. 5.

Т а б л и ц а  5
Размеры  м о т* а . мм

Д иам етр Пр>ТнЛД<1КИ. мм
В н у т р е н н и й

д и а м е т р
Н а р у ж н ы й

д и а м е т р

М асса , кг

О т  2 , 0 0  д о  3 , 6 0  в х л ю ч . 1 5 0 - 2 5 0 3 5 0  - 4 0 0 3 - 6 0

С в .  4 .0 0 2 5 0 -  3 5 0 4 5 0 - 5 0 0 5 - 8 0

Допускается проволоку наматывать на барабаны или катушки 
по ГОСТ 2 5 4 4 5 - 82.

3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

3.1. Проволоку принимают партиями. Партия должна состоять 
из проволоки одной марки, одного диаметра, одного и того же 
сырьевого материала и оформлена одним документом о качестве, 
содержащим:



ГОСТ 26101— 14 Стр. 7

товарный знак или наименование предприятия-изготовителя к 
товарный знак;

условное обозначение проволоки; 
номер партии;
количество мотков, барабанов или катушек; 
массу нетто проволоки в килограммах; 
химический состав наплавленного металла; 
штамп технического контроля; 
дату изготовления.
3.2. Масса партии проволоки должна быть от 100 до 20000 кг.
3.3. Для проверки качества порошковой проволоки от партии

отбирают:
для проверки качества поверхности, размеров проволоки, раз­

меров мотков — 3% мотков, барабанов или катушек;
для проверки качества заполнения проволоки наполнителем 

— 3% мотков, барабанов или катушек, но не менее пяти мотков, 
барабанов или катушек;

для проверки химического состава и твердости наплавленного 
металла, относительного расхода проволоки, количества пор и 
шлаковых включений — один моток, барабан или катушку.

3.4. Относительный расход проволоки и твердость наплавлен­
ного металла определяют по требованию потребителя.

3.5. При получении неудовлетворительных результатов испыта­
ний хотя бы по одному из показателей проводят повторные испы­
тания на удвоенном количестве мотков, барабанов или катушек 
проволоки из числа не подвергавшихся испытаниям. Результаты 
повторных испытаний распространяются на всю партию.

4. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

4.1. Качество поверхности проволоки проверяют без примене­
ния увеличительных приборов.

4.2. Диаметр проволоки измеряют с погрешностью не более 
5 XIкм измерительным прибором соответствующей точности в двух 
взаимно перпендикулярных направлениях одного сечения проволо­
ки не менее чем на двух участках мотка, барабана или катушки.

4.3. Диаметры мотка измеряют с погрешностью не более 5 мм 
измерительным инструментом соответствующей точности.

4.4. Для определения коэффициента заполнения проволоки по­
рошком-наполнителем от каждого из отобранных для испытания 
мотков отрезают по одному образцу длиной 120—150 мм. Обра­
зец взвешивают с погрешностью не более 0,01 г, вскрывают, тща­
тельно очищают оболочку от порошка-наполнителя, затем оболоч­
ку взвешивают и для каждого образца определяют коэффициент 
заполнения по формуле

Я — •1 0 0 % ,т
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где т — масса образца, г; 
т 0б — масса оболочки, г.

Для двухслойной проволоки коэффициент заполнения определяют 
для каждого слоя.

4.5. Химический состав наплавленного металла определяют по 
ГОСТ 12544—78, ГОСТ 12345—80, ГОСТ 12346-78, ГОСТ 
12347—77, ГОСТ 12348—78, ГОСТ 12349—83, ГОСТ 12350—78, 
ГОСТ 12351-81, ГОСТ 12352-81, ГОСТ 12354-81, ГОСТ 
12356-81, ГОСТ 12360-82, ГОСТ 12361-66, ГОСТ 18895-81  
или другими методами, обеспечивающими необходимую точ­
ность определения.

4.6. Твердость наплавленного металла определяют по методу 
Роквелла (ГОСТ 9013—59) или метолу Бринелля (ГОСТ 
9012—59), как среднеарифметическое значение не менее трех из­
мерений. Допускается применение других стандартных методов 
измерения твердости.

4.7. Размеры пор и шлаковых включений определяют с пог­
решностью не более 0,1 мм при помощи лупы ЛИЗ-10 но ГОСТ 
8309—75. Для определения размеров пор и шлаковых включений 
допускается применение других методов и средств измерений, 
обеспечивающих необходимую точность.

4.8. Для проверки технологических свойств, химического сос­
тава и твердости наплавленного металла следует произвести нап­
лавку на пластины из стали марки СтЗпс или СтЗкн, или СтЗсп 
но ГОСТ 380—71. Наименьшие размеры пластины 60X150 мм 
при толщине не менее 14 мм.

Для проволок типа С и Г наплавку следует производить в два 
слоя, а типа Ф — в четыре слоя под флюсом валиками шириной 
12— 18 мм и длиной 100—120 мм. Для проволок типа Г в качестве 
защитного газа следует применять углекислый газ. Наплавку сле­
дует выполнять на постоянном токе обратной полярности на ре­
жиме, указанном в табл. 6.

Т а б л и ц а  6

Марк* проволоки Лиа*«трПрпвОДОКИ. MN

Римма* ил".мик я при испытаниях

То*. А Напряжение. R Сяораоь 
ипящ «1|. м.'ч

ПП-Ни-200Х12М з.в 350 400 30 32 2 5 -3 0

ПП-Нп-2О0Х12ВФ 3.6 360—400 3 0 -3 2 2 5 -3 0

ПП-Нп-ЭДПЗЖ 2.8 22В -240 2 0 -2 2 2 0 -3 0

ПП-Нп-ЮХМТ 2.8 260-320 2 4 -2 6 1 5 -2 0

ПП-Нп-18Х1ПМ 3.6 380—400 2 6 -2 8 1 8 -2 0
6.0 600 650 3 0 -3 2 25— 30
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Продолжение табл. 6
Р е ж и м  мпдихи п р и  и с и и т а и н * *

М а р н а  п р о в о л о к и Д м м « т р  
ОрОКвДТЖи, им Т о к . А Н а п р с ж е я и е . С к о р о с т ь  

к а п л к т к м . У.'Ч

пп-Н п-зохггсм 2 .6 320-360 2 5-27 15-20

ПП-НП-25Х5ФМС 2 .6 280-320 26—28 18—20
3.6 350—430 28-32 3 0-40
4.0 390-470 М -3 4 30-40
5.0 470-550 3 2-36 3 0-40
6 . 0 560—650 3 2-37 30-40

ПП-Нп-200Х15С1ГРТ 3,2- 340—380 2 8-30 15-20

ПП-Нп-30Х4Г2М 2.0 230—250 2 3-25 16—18

ПП-Нп-30Х4В'2М2ФС 3.6 350-430 2 8-32
4.0 390—470 ■30-34
5/> 470—550 3 2 -3 6 30—40
6 , 0 560—660 3 2-37
8.0 76-3—850 33-38

ПП-Нп-10Х17Н9С5ГТ 2.8 060-320 2 6-28 1 8 - 2 5
3.6 340—380 3 2-36 15—20

ПП-Ни-С250ХЮБ8С2Т 3,2 380-420 3 0-34 8 -1 2
ПП-Нп-10Х15Н2Т 2 .6 270-320 2 4-28 16-18
ПП-Нп-Э0Х20РЗТ 3.2 400-420 3 0-32 8—12
ПП-НП-150Х15РЗТ2 2.5 280-320 28-32 8 -1 23.2 360-400 30-34
ГПТ-Нл-360Х ШЬ8Т2 2 .6 260-300 2 6-30 6—123.2 360—430 28—32
ГШ-НП-35В9ХЗСФ 3.6 360-430 28—32

4,0 390—470 30—34 3 0 -4 J
5.0 470-550 32-34
6 .0 560-650 32-37

ПП-Нп-45В9ХЭСФ 3.6 350—430 28-32
4,0 390-470 30—34 30—405.0 470-550 3 2-37

ПП-Нл-ЛСТ
6.0 560-650

о ал *>ол
32-37
о / г>с

Г 1 П - Н П -1 9 С Т 3.0
--OCJ

260—320
24—26 

2 4-26

15—20 

15-20
ПП-Нп-50ХЗСТ 3.0 260-320 2 4-26 15-20
ПП-Нл-35Х6М2 3.6 350—430 28-32

4.0 300-470 3 0-34 3 0-40
5,0 470-550 3 2-36

ПП-Нп-12Х12Г12СФ 3.6 350-430 28—32
4.0
5.0

390—470 30—34 30-40
470—55(1 3 2-36
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4.9. Для проверки наличия пор, шлаковых включений и твер­
дости наплавленный металл следует обработать. Метод обработ­
ки: плоское шлифование— предварительное по ГОСТ 2789—73.

4.Ю. Пробу для химического анализа отбирают путем сверле­
ния или фрезерования. Для облегчения отбора пробы допускается 
отжиг наплавленного металла по режиму: нагрев до температуры 
880—900°С, выдержка I ч, охлаждение со скоростью не более 
4С°С/ч до температуры 200°С. далее охлаждение на воздухе.

Пробу для химического анализа проволоки типа марки 
ПП-Нп-80Х20РЗТ отбирают методом слива (при наплавке второ­
го слоя резким наклоном образца сливают металл сварочной ван­
ны на медную пластину, далее дроблением слитого металла полу­
чают крупку для химического анализа).

4.11. Д ля определения относительного расхода проволоки 
взвешивают проволоку и пластину до и после наплавки с погреш­
ностью не более 1.0 г и определяют массу израсходованной на 
наплавку проволоки и массу наплавленного металла. После нап­
лавки перед взвешиванием с валиков и пластины тщательно уда­
ляют брызги металла и шлаковую корку.

Отношение массы израсходованной проволоки к массе наплав­
ленного металла является относительным расходом проволоки.

J. МАРКИРОВКА. УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

5.1. На каждый моток, барабан, катушку проволоки крепят 
ярлык, на котором указывают:

товарный знак или наименование предприятия-изготовителя »г 
товарный знак;

условное обозначение проволоки;
номер партии;
лату изготовления;
изображение государственного Знака качества по ГОСТ

1.9— 67 для проволоки, которой присвоен государственный Знак 
качества.

5.2. На обечайку бочки наклеивают ярлык, на котором указы­
вают:

товарный знак или наименование предприятия-изготовителя и- 
товарный знак

условное обозначение проволоки;
номер партии;
массу нетто проволоки в килограммах;
дату изготовления;
изображение государственного Знака качества по ГОСТ

1.9— 67 для проволоки, которой присвоен государственный Знак- 
качества.
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5.3. Транспортная маркировка — по ГОСТ 14192—77 с нанесе­
нием манипуляционных знаков «Боится сырости» и «Осторожно,
хрупкое».

'5.4. Мотки, барабаны или катушки проволоки упаковывают в 
металлические бочки, изготовленные по нормативно-технической 
документации предприятия-изготовителя, дно и крышка которых 
крепятся фальцеванием. Высота бочек должна быть от 250 до 
500 мм. Диаметр бочек для проволоки диаметром до 3,60 мм 
включительно должен быть от 350 до 400 мм, а для проволоки 
диаметром свыше 4,00 мм— от 480 до 650 мм. Масса брутто упа­
дованной продукции должна быть от 40 до 100 кг.

5.5. Отправляемая в районы Крайнего Севера и труднодоступ­
ные районы порошковая проволока должна упаковываться и 
транспортироваться в соответствии с ГОСТ 15846—79. В этом

•случае каждая бочка упаковывается в дощатый ящик типа V— 1 
по ГОСТ 2991-76.

5.6. Транспортирование порошковой проволоки, упакованной в 
•бочки диаметром до 400 мм, должно производиться пакетами 
по ГОСТ 21929—76, сформированными на плоских поддонах по 
ГОСТ 9557—73. Бочки скрепляются в пакеты стальной проволо­
кой по ГОСТ 3282—74 с применением картонных прокладок. Га­
баритные размеры пакета 800X1200x1000 мм. Количество бочек 
в пакете от 6 до 24 шт., масса брутто до 1000 кг.

Перевозка проволоки в пакетах, размещение и крепление дол­
жны проводиться в соответствии с правилами перевозки грузов, 
действующими на соответствующем виде транспорта.

Допускается транспортирование в непакетированном виде до 
•6 бочек порошковой проволоки в адрес одного грузополучателя.

5.7. Порошковая проволока должна транспортироваться в кры­
тых транспортных средствах любым видом транспорта в соответ­
ствии с правилами перевозки грузов, действующими на каждом 
(виде транспорта.

Транспортирование проволоки на железнодорожном транспор­
те осуществляется повагоннымн или мелкими отправками.

58. Порошковая проволока должна храниться в упаковке 
предприятия-изготовителя по группе хранения 1(Л) ГОСТ 
15150-69.

6. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

6.1. Изготовитель гарантирует соответствие порошковой про­
волоки требованиям настоящего стандарта при соблюдении пот­
ребителем условий хранения и эксплуатации.

6.2. Гарантийный срок хранения проволоки — 12 мес с момента 
изготовления проволоки.
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7. УКАЗАНИЯ ПО ПРИМЕНЕНИЮ

Перед началом наплавочных работ порошковую проволоку не­
обходимо прокалить. Режим прокаливания проволоки: нагрев до  
температуры 250—280 °С со скоростью 50—100°С/ч, выдержка 
2 ч, охлаждение на воздухе. При соблюдении режима термообра­
ботки проволока приобретает «соломенный» цвет.

ПРИЛОЖЕНИЕ V 
Обязательное

Марка проволоки Д)|«иетрПр* 'ООЛОАИ.ммСтароеобозначение Ноаог обозначение
Кош тру кии* СпособVIIUIKN

ПП-АН103 ПП-Нп-200Х12М т ф 3,6
ПП-АНКН ПП-Нп-200.\12ВФ т ф 3.6
ПП-АНК» пп-нп-эапзнц н с 2.8
11П-АН106 ППНп-ЮХНТ н т 2.3
ПП-АН120 ПП-Нп-ISX iriM т 3.6; 6.0
ПП-АН122
ПП-АН125

П П • Н и -ЗОХ 5Г2С М 
ПП-Нп-2С©Х I5CIГРТ т

С,У| 2,6
3.2

ПП-АН128 ПП-Ни-ЗОХ4Г2М т С(Ф) 2.0
ПП-АН130 ПП-НП-25Х5ФМС т<Н) с 2.6
ПП-АН132 ППНп-30Х4В?.Ч2ФС 11 ф 3.6: 4.0; 5.0; 

6.0: 8.0
ПП-25Х5ФМС Г1Л-Нп-25Х5ФМС т<Н) ф 3.6: 4.0: 

5.0: 6.0
ПП-АН133 ЛП-Н..-ЮХ17Н&С5ГТ Т(Н) ф 2.8; 3.6
ПП-АН135 ПП-Пп-250Х10Б8С2Т н с 3,2
ПП-АН138 ПП-Нп-10Х15Н2Т н С{У) 2.6
ПП-АН170 ПП-Нп-80Х2ОРЗТ н с 3.2
ПП-АН170.М ПП-Мп-150Х15РЗТ2 н С(Ф) 2.6; 3.2_ ПП-Нп-т\И>Б8Т2 н с 2.6; 3.2
ПП-ЗХ2В8 ПП-Нп-ЗЗВЭХЗСФ т ф 3.6: 4.С; 

5.0; 6.0
ПП-4Х2В8 П Г1-И П-45В9ХЗСФ т ф 3.6; 4.0; 

5/0; 6.0
ПП-ТН259 11П Нп-МСТ т с 3.0
ПП-ТН350 ПП-Нп-!9СТ т с 3.0
ПП-ТН500 ПП-Нп-оОХЗСТ т с 3.0
ПП-8-ЖН ППЛп-ЗЗХ6М2 Т(Н) ф 3.6; 4.0; 

(5.0)
ПП-35-ЖН Ш!-11п-12Х12Г12СФ Т(Н) ф 3.6; 4.0; 

(5.0)
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Справочное

Марка проволоки Твердое»», наплавленного металла

ППНп-200Х12Л1 HRC, 41.5—45.5 (HRC 40-44)
ПП-Нп-200Х12ВФ HRC, 41.5-45.5 (HRC 40—44)
пп-Нп-мтш НВ 160-240
ПП-Нп-10Х!4Т HRC, 43,5-49.5 (HRC 42-48)
ПП-Нс-18Х!ПМ НВ 3 2 0 - 360
ПП-Нщ-30Х5Г2СМ HRC, 51,5—57,0 (HRC 50—56)
ПП-Нп-2С0Х15С1ГРТ HRC» 515-57 ,0  (HRC 50-56)
ПП-Ип*30Х4Г2М HRC» 43.5—49.5 (HRC 42—18)
ПП-НП-25Х5ФМС HRC, 47.5-53.0 (HRC 45-52)
ПП-Нп-ЗОХ4В2М2ФС HRC, 48.5—52,0 (HRC 47—51)
ПП-Нп-10Х17Н9С5ГТ HRC, 29,0—35,5 (HRC 27-34)
ПП-Нп-250Х10БвС2Т HRC, 51,5-59.0 (HRC 50-58)
ПП-НП.10Х15Н2Т НВ 240-260ПП-НП-80Х20РЗТ HRC, 50,0—68,0 (HRC 58-67)
ПП-Нп-150Х15РЗТ2 HRC, 51.5—59.0 (HRC 50-58)
ПП-Нп-350Х10Б8Т2 HRC, 51,5—57,0 (HRC 50-56)
ПП-Нп-35В9ХЗСФ HRC, 45,5—51,5 (HRC 4 4 -5 0 j
ПП-Нп-45В9ХЗСФ
ППНп-ИСТ HRC, 45,5-51.5 (HRC 44-50) 

НВ 24(^-260
ПП-НП-19СТ НВ 300—310
ПП-Нг^ОХЗСТ НВ 460-510
11П-1 In-12Х12 П2СФ
ПП-!1п-36Х6М2 —
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ПРИЛОЖЕНИЕ 3 
Справочное

М ерке прополоки О тиасителаиы й расход проводок*, кг . нс более

П П Н п - 2 0 0 Х 1 2 М 1,1 5
П П -Н П -2 0 0 Х 1 2 В Ф 1.15
П П -Н п -9 0 Г 1 3 Н 4 1 ,2 5
П П - Н п Ю Х 1 4 Т 1,3 0
П П -Н п -1 8 Х 1 Г 1 М и в
П П -И п -3 0 Х 5 Г 2 С М 1.25
П П Н О -2 С 0 Х 1 5 С 1 Г Р Т 1.15
П П -Н п -3 0 Х 4 Г 2 .М 1.28
П П -Н и -2 5 Х 5 Ф М С 1,28
П П - Н а - Ш 4 В 2 .М 2 Ф С 1.05
П Г 1 -Н П -1 0 Х 1 7 Н 9 С 5 Г Т 1,03
П  П -Н  П -2 5 0 Х 10 Б Я С 2 1,25
П П -Н о » 1 2 Х 1 5 Н 2 Г Т 1,3 0
П П -Н в - 8 0 Х 2 0 Р З Т 1 .2 0
П П - Н п -1 3 0 Х 1 5 Р З Т 2 1,15
П П - Н  П -3 5 0 Х 1С Б 8 Т  2 1,15
П П - Н  И -3 5 В 9 Х З С Ф 1.05

Л Л -Н п -4 5 В 9 Х Э С Ф 1,0 5
П П -Н п -1 4 Г С Т 1,25
П П Н п - 1 9 Г С Т 1,2 5
П П -Ы о -б О Х З С Т 1,25
П П -Н п -3 5 Х б М 2 1,05
П П - Н а - 1 2 Х 1 2 Г 1 2 С Ф 1,05

Редактор И. В. Виноградская 
Технический редактор Л. Я- Митрофанова 

Корректор А. Г. Старостин

С ази о  в 11.00.84 Подп. п«ч. 07.06.44 1.0 п л. 1.0 уел. кр.-отт. 0.93 уч .и зд . л. 
Тир. 20000 Цен* Б коп.

Орден* «Знак Почета» Издательство стандартов. 123557. Мсек** 
Калужская типография стандартов. у я. Московской. . ^1омпресиек<кий сер.. 3.



Изменение Л  1 ГОСТ 26101—84 Проволока порошком* наплавочная. Техни­
ческие условия
Утверждено и введено в действие Постановлением Государственного комитета 
СССР по управлению качеством продукции и стандартам от 22.06.90 7* 1750

Дата введения 01.07.91

Вводная часть. Второй абзац исключить.
Раздел 1 дополнить пунктом — 1.1а:
«1.1а. По точности изготовления проволоха подразделяется на два класса:

1, 2».
Пункт 1.1. Таблицу 1 изложить в новой редакции:

Прммьяьг* еткаоягив» д«я прокачки
Номамj/Пыш» лмыетр про-

идеи» 1-го «леса 2-го класса

1.8 -0 .0 8 -0 .1 0
2.0

2.2
2.6
2,8

-0 .1 0 -0 ,1 2

3.0
3.2 -  0.15 —0,18
3.6

4.0
5.0 -0 .1 8 -0 .2 0
6.0

Пример условного обозначения после слов «диаметром 2.6 мм» дополнять 
словами: «1-го класса»;

после значеши 2.6 доаолнитъ обозначением: —1.
Пункт 1.4. Заменять слово: «обязательном» на «рекомендуемой».
Пункт 2.4. Третий абзац изложить в новой радакгеги: «Разность яанбодьша- 

го н наименьшего значений коэффициента заполнения проволоки порошком-шв- 
полнителем должна быть не более: 4 % — для проволоки 2-го класса к 3,6 % — 
для проволоки !-го класса».

Пункт 25. Таблицу 4 изложить в новой редакции: (хроме примечаний) (см, 
с. 70);

примечание 2 дссолннть словами: «А-азот»,
Пункт 2.8. Первый абзац дополнить словам к: «При появлении пор размером 

более указанного следует произвести наплавку с увеличенным до 80—90 мм 
вылетом. При зтом, если поры не нечезлн, проволоку необходимо прокалить по 
п. 7.2»;

дополнить абзацем: «При наэлзвке прооодскауя марок ПП-НП-
200X15CIГРТ. ПП-НП-250Х10Б8С2Т, ПП Нп-200ХГР, ПП Нл 60Х20РЗТ. ПП- 
Нп-150Х15РЗТ2. ПП-Пп-ЗБ0Х10Б8Т2 допускается сетка мелких трешнн. Отколы 
наплавленного слоя не допускаются».

Пункт 3.1. Исключить слова: «количество мотксе, барабанов или катушек».
(Продолжение см. с. 70)
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(Продолжение изменения к ГОСТ 26101—64) 
Пункт 3.3. Второй, третий Абзацы изложить в новой редакции: «для провер­

ки качества поверхности, однородности пголнская проволоки порошком-и апод- 
вителем, размеров проволоки и мотков — 3% от массы партия, но не менее пяти 
моткой, барабанов или катушек».

Пункт 4.2. Заменить значение: 5 мкн иа 0,01 мм.
Пункт 4.5 изложить в новой редакции: *4.5. Химический оосгаа наплавлен­

ного металла определяют по ГОСТ 11930.0-79 — ГОСТ 119306 79. ГОСТ 
11930.8-79-ГОСТ 11930.11-79. ГОСТ 12344—88, ГОСТ 12345-88. ГОСТ 
12346-78. ГОСТ 12347—77. ГОСТ 12348-78. ГОСТ 12349-83, ГОСТ 12350-78. 
ГОСТ 12351-81. ГОСТ 12352-81, ГОСТ 12354-81. ГОСТ 12356-81. ГОСТ 
12357-84. ГОСТ 12359-61. ГОСТ 12360-82. ГОСТ 12361-82. ГОСТ 18895-81 
или другими методами, обеспечивающими необходимую точность определения».

Пункт 4.7, Заменять обозначение: «ЛИЗ-10 по ГОСТ 8309—83* яа 
«ЛИ-3-1С* ГОСТ 25706-83».

Пункт 4.8. Первый абзац. Заменить слове: «технологических свойств» на 
«относительного расхода проволоки»;

второй абзац. Заменить слова: «а два слоя» на «в три слоя»; 
таблица 6, Для проволоки ПП«Нп-25Х5ФМС исключить диаметр 2,6 мм и 

соответствующие ему значения режима наплавки:
для проволоки мэрии ПП-Нл-30Х4В2М2ФС исключить значение диаметра 

8.0 и соответствующие ему значения режима наплавки;
графа «.Марка орояодохк». Заменить оОзоначения: ПП Нк-НСТ на ПП-Нп- 

14ГСТ. ПП-Нв-19СТ на ПП-Нл-19ГСТ;
графа «Диаметр проволоки, мм». Для проволохи марки ИП-Нп-150Х15РЗТ2 

заменить значение: 2,5 аа 2,6;
дополнить марками: ПП Нп-25Х5ФМСТ (поем марки ПП-Нп-25Х5Ф.МС) 

ПП-Н«-30Х2М2ФН. ПП-НП-200ХГР. ПП Нл-49Х4Г2СМНТФ, ПП-Нп-100Х4Г2АР 
я соответствующими показателями:

Диямотр
проволоки,

им

Гем*и мм:лавки при испытаниях
Марка проводах»

Ток, А Напряжение,
В

Скорость иап- 
лажи, м/ч

ПП-НП-25Х5ФМСТ 2.2
2,8

259-300
320—300

2 4 -  26
2 5 -  27

1 2 -1 5
1 5 -2 0

ПП-Нп-30Х2.М2ФП
3.6
4.0
5.0
6.0

3 5 0 -  430 
390 -4 7 0  
470 -5 5 0  
560-650

2 8 -3 2
2 0 -3 4
3 2 -3 6
3 2 -3 7

3 0 -4 0

ПП-Нп-200ХГР 1.8 160-180 1 9 -2 0 8 -1 2

ПГ1 Нп-40Х4Г2СМНТФ 2.0 190—240 22—26 12-18
ПП-Нп-100Х4Г2ЛР 3.2 350—SCO 30 Зо 35—50

Пункт 4.9 после слов «следует обработать» доп:ли,:гь словом- сч**ифова- 
вяеу»:

исключить слова: «Метод обработки: плоское шлифивпике- прсагапитель- 
яэе по ГОСТ 2789-73».

Пункт 4.10. Заменить слова: «типе марки ПП-Нл 80Х20РЗГ» на «чарок 
ПП-Нп-200Х15С1ГРТ. ПГЫ1л-250Х10Б8С2Т. ПЛ-Нл-80Х20Р37 ПП-Нп-
150XI5P3T2 и ПП-Нп-350Х10Б8Т2».

(Продолжение ем с. 74) 

73



(Продолжение изменения к ГОСТ 26101—84)
Пункты 5.1, 5.2. Последний абзац исключить.
Пункт 5.5. Заменить слои»: «труднодоступные районы» на «г.1>иравнеазыа 

к ним»;
ДОПОЛНИТЬ абзацем: «Ящики с бочками допускается транспортировать па­

кетами, сформированными к» плоски* поддонах по ГОСТ 9557—87, ГОСТ 
9078—84 или другой нормативно-технической документации. Габзритные размеры 
пакетов — по ГОСТ 24597—81. Средства скрепления — по ГОСТ 21650 —76. фор­
мирование пакетов — по ГОСТ 26663 —85».

Пункт 5.6 изложить в новой редакции: «5.6. По согласованию изготовителя 
с потребителем проволоку транспортируют пахетаии, сформированными на 
плоских поддонах по ГОСТ 9557—87, ГОСТ 9078— 81 или другой нормагивио- 
тсхиичесхой документации. Скреалекае в пакеты проводят станиной проводо- 
кой по ГОСТ 3282—74 или лентой по ГОСТ 3560—73 с применением орокла- 
док. Габаритные размеры пакета — оо ГОСТ 24597—61. Формирование пахе- 
тоэ -  по ГОСТ 2Й663-85.

Перевозка проволоки п пакетах, размещение и крепление должно проводить­
ся в соответствии с правилами перевозки грузов, действующими на соответствуй 
вашем ииде транспорта.

Допускается тракспортировать проволоку в универсальных контейнерах по 
ГОСТ 15102—75. ГОСТ 20435-75. ГОСТ 22225—76*.

Раздел 7 изложить в новой редакции:
7. Указания по применению
7.1. Прокаливание порошковой проволоки до начала применения нс являет­

ся обязательным. Прокаливание осуществляют в случае повеления пор при про­
веден и и контрольной наплавки

7 2 Режим прокаливания: нагрев до температуры 240- 270 °С со скоростью 
до 100Х,'Ч, выдержка *е менее пяти часов, охлаждение на воздухе. Для про­
волок марок ПП-НЛ-18Х1Г1М, ПП-Нп-200Х15С1ГРТ. ПП-Нп-250Х10Б8С2Т, 
ПИ-ПП-10Х15Н2Т, ПП-Ип-80Х20РЗТ, ПП-Нп-150Х15РЗТ2. ПП-Нл-350Х10Б8Т2, 
ПП-На-МГСТ, ПГ1Нп-19ГСТ, ПГЫ1п-50ХЗСТ температура нагрева должна быть 
снижена до 150—180°С.

7 3. При использовании проволок марок ПП-Ня-200Х!5С1ГРТ, ПП-Нл- 
250X10138С2Т, ПП-Ня-80Х20РЭТ, ПП-Нп-150Х15РЗТ2. ПП-Нл-350Х10Б8Т2 пред- 
почтительна широкослойная наплавка с увеличенным вылетом (60—70 мм).

При использовании проволок марок ПП-Нп-200Х15С1ГРТ. 11П-1 In-80X20РЗТ, 
ПП-Нп-150Х!5РЗТ2 нс рекомендуется наплавка более чом в два сдоя при толщи­
не отдельного слоя ло 5 мм (без учета провара). Для проволок марок 
ПП Нп-250ХЮБ8С2Т и ПП-Нп-350Х101>8Т2 допускается наплавка большего чис­
ла слоев суммарной тодщиной до 20—25 мм*.

Приложения 1. 2 изложить в ноной редакции:
(Продолжение ем. е. 75)
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(Продолжение изменения к ГОСТ 26101—84) 
ПРИЛОЖЕНИЕ I 
Рекомендуемое

Мдрка проводок*
Коиструк-

1.МЯ
Сп<хо* 

и.шллгян
Дилм^тр прОЮДО- 

ки, ммСтаров ойодид. 
•|«ив* HOSOB обозначение

ПП-АН103 ПП-Нп-200Х12М т ф 3,6
ПП-АН104 ПГ1-Нп-200Х12ВФ т ф 3.6
ПП-АН105 М11-Ни-90ПЗН4 н с 2.8
ПП-АНЮ6 ПП-Ип-10Х14Т Т(Н) С(Ф) 2.8
ПП-АН120 Ш1-Нп-18Х1ПМ Т(Н ) ф 3.6; 6.0
ПП-ЛН122 ПП-Нп-30Х5Г2СМ Т(Н.Д) У 2.6
ПП А Ш 25 • ПП-Нп 200X15С1ГРТ н с 3.2
ПП-АН128 ПП-На-ЗОХ412М т С(ф) 2.0

ПП-25Х5ФМС ПП-Нп-25Х5ФМС Т(Н ) ф 3.6; 4,0. 5.0; 6.0
ПП-ЛН1Э0 ПГ1-Нп-25Х5ФМСТ т<11) с 2.2; 2-8 п
ППАН132 ППНП-30Х4В2М2ФС Н(Т) ф 3.6; 4.0; 5.0; 6.0
ПП АН 133 ПП-Пп-10X17Н9С5ГТ Т(Н) ф 2.8; 3.6
ПИ-ЛН135 П П- И п -250Х10Б8С2Т и с 3.2
ПП-АН138 ПП-Нп-10Х15Н2Т н У 2.6
ПП-АН147 ПП-Нп 30Х2М2ФН Т(Н) ф 3.6; 4.0; 5,0; 6,0
ПП-АШ60 11П-Нп-2О0ХГР т с 1.8
_ Г1П-НП-40Х4Г2СМНТФ т с 2.0
— ПП-НП-100Х4Г2ЛР н У 3.2

ППАН170 ПП-Нп-80Х20РЗТ н с 3.2
ПП-АН170М ПП-Нп-!50Х15РЗТ2 н С(ф) 2.6; 3J2

ПП-Нп-350Х 10Б8Т2 н с 2.6: 3.2
ПП-ЗХ2В8 ПП-Нп 35В9ХЗСФ Т(Н) ф 3.6; 4.0; 5.0; 6.0
ПП-4Х2В8 11П-НП-45В9ХЗСФ Т(Н) ф Э.6; 4,0; 5.0; 6,0
IUI-TH250 ПП-Нп-НГСТ т<н> с 3.0
ПП-ТП350 ПП-Нп-19ГСТ Т(Н) с 3.0
ПП-ТН500 ПП-Нп-50ХЗГ.Т Т(Н) с 3.0
ПП-8-ЖН ПП-Нп-35Х6М2 т(Н) ф 3.6; 4.0; (5,0)
ПП-35-ЖН ПП-Нп-12Х12Г12СФ Т(Н) ф 3,6; 4.0; (5.0)

ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Справочное

Март г.ронмоки Тпсрл<кть наплавленною мотмм*

ПП-Нп 200X12М HRC, 41.5-49.5
ПП-Нп-2СЮХ12ВФ HRC, 41.5—49,5
ПП-Нп-90ПЗН4 МВ 160 240
ППНп-10Х14Т HRC, 39.5-47.5
ПП-Нп-1бХ1Г1М НВ 280-380
ПП-Нп-ЗОХ5Г2СМ HRC. 49.5-57.0
ПП Нп -200Х15С1ГРТ HRC, 47.5-59.0
ПП-Нп 30X4Г2М HRC, 43.5-49,5

(Продолжение см. с. 76) 
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(Продешение изменения к ГОСТ 26101—84)

М.рка грпк».1о»а Тмрдость илв.1а1мгиио1о мотааза

ПП-Нп-25Х5ФМС HRC, 41.5—51 5
1111-11 п -25Х5ФЛСТ HRC* 43,5-51.5
ПП-Нп-30Х4В2М2ФС HRC, 47.5—52.5
ПП-Нп -1 OX 17119С5ГТ HRC, 29,0-35.5
ПП*Но-250Х 10Б8С2Т HRC. 51.5—59.0
ПП-Нп-1 OX I5H2T НВ 240— 260
ППНп-30Х2М2ФН HRC* 43.5-51.5
ПП-НП-200ХГР HRC, 41.5—49.5
ПП-Нп 40X4Г2СМНТФ HRC. 49.5-57.0
ПП-Нп-100X4 Г2АР HRC. 45.5—55.0
ПП-Нп 80Х20РЗТ HRC. 59.0-63.0
ПП-Нп-150Х1БРЗТ2 HRC. 59,0—68,0
ГТП-Нп-ЗбОХ 10Б8Т2 HRC, 51.5-63.0
ПП-Нп-35В9ХЭСФ HRC. 42,5-54,5
ПП-Нп-45В9ХЗСФ HRC. 42.5-54.5
ПП-Нп 14ГСТ HB 220 -280
ПП-Нп 19ГСТ HB 260 -320
ПП-Нп-50ХЗСТ HRC. 45,5 -51.5
ПП-Нп-35Х6М2 ___

ПП-Нп-12Х12Г12СФ —

Приложение 3 дополнит» марками: ПП-Пя-25Х5ФМСТ (опеле марки ПП- 
Н&-25Х5ФМ(СТ) к ПП-Нн-30Х2М2ФН. ПП-Нп-200ХГР. ПП-Н1Ы0Х4Г2СМНТФ, 
ПП-Нп-100Х4Г2АР (после марки ПП-11я-10Х15Н2Т) а соответствующим и пока­
зателя™:

Маркт оромаока ОгмсмтгдьвмЯ расюа п(«им<>, *r, at t e n t

ПП-Нп-25Х5ФМСТ 1.25
ПП-Нп-Э0Х2М2ФН 1.10
ПП-Нп 200ХГР 1.20
ПП-Нп-40Х4ГСМНТФ 1.20
ПП-Ни-10ОХ4Г2АР 1.20

(ИУС М Ю 1990 г.)
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