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Н А Ц И О Н А Л Ь Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  Р О С С И Й С К О Й  Ф Е Д Е Р А Ц И И

ФЛЮСЫ СВАРОЧНЫЕ ПЛАВЛЕНЫЕ ДЛЯ АВТОМАТИЧЕСКОЙ СВАРКИ

Технические условия

Fused fluxes for automatic welding.
Specifications

Дат» введения 2005 —01—01

1 Область применения

Настоящий стандарт распространяется на сварочные плавленые флюсы (далее — флюсы), 
применяемые для автоматической и механизированной сварки сталей и наплавки.

2 Нормативные ссылки

В настоящем стандарте использованы ссылки на следующие стандарты:
ГОСТ 12.1.005—88 Система стандартов безопасности труда. Общие санитарно-гигиенические 

требования к воздуху рабочей зоны
ГОСТ 12.1.007—76 Система стандартов безопасности труда. Вредные вещества. Классифика­

ция и общие требования безопасности
ГОСТ 12.1.016—79 Система стандартов безопасности труда. Воздух рабочей зоны. Требования 

к методикам измерения концентрации вредных веществ
ГОСТ 12.1.030—81 Система стандартов безопасности труда. Электробезопасность. Защитное 

заземление, зануление
ГОСТ 12.2.007.0—75 Система стандартов безопасности труда. Изделия электротехнические. 

Общие требования безопасности
ГОСТ 12.4.021—75 Система стандартов безопасности труда. Системы вентиляционные. 

Общие требования
ГОСТ 1770—74 Посуда мерная лабораторная стеклянная. Цилиндры, мензурки, колбы, про­

бирки. Общие технические условия
ГОСТ 2226-88 (ИСО 6590-1-83, ИСО 7023-83) Мешки бумажные. Технические условия 
ГОСТ 3826—82 Сетки проволочные тканые с квадратными ячейками. Технические условия 
ГОСТ 6613—86 Сетки проволочные тканые с квадратными ячейками. Технические условия 
ГОСТ 14192—96 Маркировка грузов
ГОСТ 15150—69 Машины, приборы и другие технические изделия. Исполнения для различ­

ных климатических районов. Категории, условия эксплуатации, хранения и транспортирования в 
части воздействия климатических факторов внешней среды

ГОСТ 15846—2002 Продукция, отправляемая в районы Крайнего Севера и приравненные к 
ним местности. Упаковка, маркировка, транспортирование и хранение

ГОСТ 19667—74 Контейнер специализированный групповой массой брутто 5,0 т дтя шту чных 
грузов

ГОСТ 22974.1-96 
ГОСТ 22974.2-96 
ГОСТ 22974.3-96 
ГОСТ 22974.4-96 
ГОСТ 22974.5-96

Флюсы сварочные плавленые. Методы разложения флюсов 
Флюсы сварочные плавленые. Методы определения оксида кремния 
Флюсы сварочные плавленые. Методы определения оксида марганца (II) 
Флюсы сварочные плавленые. Методы определения оксида алюминия 
Флюсы сварочные плавленые. Методы определения оксида кальция и ок­

сида магния

И здание официальное
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ГОСТ 22974.6—96 Флюсы сварочные плавленые. Методы определения оксида железа (III)
Г ОСТ 22974.7—96 Флюсы сварочные плавленые. Методы определения фосфора 
ГОСТ 22974.8—96 Флюсы сварочные плавленые. Методы определения оксида циркония 
ГОСТ 22974.9—96 Флюсы сварочные плавленые. Методы определения оксида титана (IV) 
ГОСТ 22974.10—96 Флюсы сварочные плавленые. Методы определения оксида натрия и ок­

сида калия
ГОСТ 22974.11—96 Флюсы сварочные плавленые. Методы определения фторида кальция 
ГОСТ 22974.12—96 Флюсы сварочные плавленые. Методы определения серы 
ГОСТ 22974.13—96 Флюсы сварочные плавленые. Методы определения углерода 
ГОСТ 22974.14—96 Флюсы сварочные плавленые. Методы определения содержания влаги 
ГОСТ 26380—84 Контейнеры специализированные групповые. Типы, основные параметры и 

размеры
ГОСТ 26663—85 Пакеты транспортные. Формирование с применением средств пакетирова­

ния. Общие технические требования
ГОСТ Р 51121—97 Товары непродовольственные. Информация для потребителя. Общие тре­

бования

3 Марки

3.1 Флюсы изготовляют следующих марок: ЛН-348А. ЛН-348ЛМ. ЛН-348ЛД. ЛН-348АДМ, 
АН-348ЛП, ЛН-348АПМ, АН-348В. ЛН-348ВМ. АН-348ВД, АН-348ВДМ, АН-348ВП, АН-348ВПМ, 
АН-42, АН-42М, АН-47, ЛН-47Д, ЛН-47ДП, АН-60, ЛН-60М. ЛН-67А. АН-67Б, АН-8, ЛНЦ-1Л, 
АНН- 1Л.М. ЛНЦ-1ЛД, АНЦ- 1ЛДМ. ЛНЦ- 1ЛП, АНЦ- 1АПМ, ОСЦ-45, ОСЦ-45М, ОСЦ-45Д. ОСЦ- 
45Д.М. ОСЦ-45П. ОСЦ-45ПМ, ФВТ-1, ФЦ-9, ФЦ-11. ФЦ-16. ФЦ-16А. ФЦ-21, ФЦ-22, АН-15М, 
АН-18, ЛН-20С. АН-20СМ, АН-20П, АН-22, ЛН-26С, ЛН-26П. АН-26СП, ФЦ-17. ФЦ-18, ФЦ-19.

3.2 Химический состав флюсов должен соответствовать приведенному в таблице 1.

Т а б л и ц а  1 — Химический состав флюсов
В npoucirrax

Массовая доля
Марки флиса оксида

кремния
«IV»

оксида
маргаииа

(II)
оксида

кальиия
оксида 
Vi am ия

Фгорне ГОГО
кальция

фторисюго
натрия

оксида
алюминия

АН-348А. АН-348AM. 
АН-348АД, АН-348АДМ, 
АН-348АП. АН-348АПМ

40-44

31-38
Нс Нс более 7 3 -6 Нс более

АН-348В, АН-348ВМ. 
АН-348ВД. АН-348ВДМ. 
АН-348ВГ1. АН-348ВПМ

30-34

более 12 13

АН-42. АН-42М 30-35 14-19 12-18 - 14-20 13-18

АН-47. АН-47Д, АН -47ДП 26-33 11-18 13-17 6 -1 0 8 -13 9 -1 5

АН-60. АН-60М 40-46 36-41 3 -1 0 Нс более 3 5 -9 Нс более 6

АН-67А, АН-67Б 12-16 14-18 Нс
более 10 - 11-16 35-40

АН-8 33-36 21-26 4 - 7 5 -8 13-19 11-15

AHU-IA. АНЦ-1АМ, 
АНЦ-1 АД, АНЦ-1АДМ, 
АНЦ-1АП, АНЦ-1АПМ

35-45 25-40 5 -1 8 Не более 8 3 -8 Нс более 
13

2
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Продолжение тайтцы I В процен тах

М ассовая доля

М арка ф лю са оксида оксида оксида окси да оксида серы ф осф ора
хрома

(II I )
кали я ♦ 
магрия

ж елеза I I Ml титана
(IV)

ц и ркония
(IV ) Н е более

АН-348А. АН-348АМ 0.12 0.12
АН-348АД. АН-348АДМ. 

АН-348АП. АН-348АПМ 0,5—2,2
0.09 0.10

АН-348В. АН-348ВМ, - 0,11 0.13
АН-348ВД, АН-348ВДМ, 
АН-348ВП. АН-348ВПМ —

0,5—6.0
0.09 0.10

АН-42, АН-42М Не более 1.0 0,05 0,07
— 0.03 0.01

АН-47 1.1-2,5 0.08
АН-47Д — 4 -7 2.0—4.0

0,05
0.07

АН-47ДП 2,5-4 ,0
АН-60, АН-60М 0,5—2.0 — 0,05
АН-67 А, АН-67Б 0,5—2.5 Не более 1.0 4 - ;

АН-8 1,5-3,5 - 0,10 0,12
АНЦ-1А. АНЦ-1АМ. 

АНЦ-1АД, АНЦ-1АДМ. 
АНЦ-1АП. АНЦ-1АПМ

—
Не более 2,5

—
0.09 0.10

Продолжение таб.шцы I В процентах

М арка ф лю са

М ассовая доля

оксида
крем ния

(IV)

оксида 
м арганца (II )

оксида
кальц и я

оксида
магния

ф тори стою
кальци я

ф тори стою
натрия

оксида 
ал ю м и к  ни

ОС'Ц-45. ОСЦ-45М. 
ОСЦ-45Д. ОСЦ-45ДМ. 
ОСЦ-45П. ОСЦ-45ПМ

37-44 37-44 3 -1 0 Нс более 3 5 - 9

-

Не более 
13

ФВТ-1 31-35 8-11 2 -6 19-24 8 -12 17-22

ФЦ-9 38-41 38-41
Не более 8

Нс более 3 2 -3 10-13
ФЦ-11 23-27 6 -9 8-11 28-35 19-23

ФЦ-16. ФЦ-16А 26-32 3 -6 15-21 6 -9 12-18 3 .0-8 ,0 17-21

ФЦ-21 17-21 9 -13 10-14 2 -5 32-40 — 15-20
ФЦ-22 33-37 6 -9 5 -9 18-22 8 -12 3.0-6 .0 16-21

AH-I5M 6 -1 0 Нс более 0,9 29-33 Нс более 2.0 16-20 2.5—5,5 36-40

АН-18 17-21 2,5—5,0 14-18 7 -1 0 19-23

-

14-18

ЛН-20С, АН-20СМ. 
АН-20П 19-24 Нс более 0,5 3 -9 9 -13 25-33 27-32

АН-22 18-22 7 - 9 12-15 12-15 20-29
19-23АН-26С. АН-26П, 

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

ФЦ-17 24-28
-

Нс более 6 23-27 11-18 18-22

ФЦ-18 19-26 — 35-44 7 -13

ФЦ-19 20-25 Нс более 6 20-25 16-21 18-23

3
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Окончание таблицы 1 В процентах

М арка ф лю са

М а с е о м я  доли

оксида
хрома
(ПО

окси да калия 
♦ натрия

окси да 
ж елеза (II I )

оксида 
ти  га на 

(IV )

оксида
ц и ркония

(IV )

серы  |  ф осф ора

Н е Более

ОСЦ-45. ОСЦ-45М. 
ОСЦ-45Д. ОСЦ-45ДМ. 
ОСЦ-45П. ОСЦ-45ПМ - - 0,5-2 ,2

- -

0.11 0,14

0.10

0.10 0,12

0.10

ФВТ-1

-

Нс более 2,5 Нс более 1,0 0.05 0.050

ФЦ-9 — Нс более 1,5 0.10 0,10

ФЦ-11 Нс более 1.0
Нс более 1,0

0,05 0.050

ФЦ-16

-

0.03 0.035

ФЦ-16А 0.015 0.012

ФЦ-21 Нс более 2,0 0,02 0.020

ФЦ-22 Нс более 1.0 0.04 0.030

АН-15.М Не более 0.8 0.07
0,05

АН-18 13.5-16.5 0.05

АН-20С. АН-20СМ. 
АН-20П

2.0—3,0 Нс более 0.8 0.06 0,03

АН-22 1 -2 Не более 1,0 0.05 0.06

АН-26С. АН-26П. 
АН-26СП - Нс более 1,5 0.08 0,08

ФЦ-17
0.5—2.0

5.0-10,0 Нс более 1,0
0.03 0.025

ФЦ-18 — Нс более 0.5

ФЦ-19 5.0-10.0 1.0-3.0 0.030

П р и м е ч а н и я
1 Содержание оксидов железа во флюсах всех марок приведено в пересчете на оксид железа (111).
2 Содержание во флюсе АН-67А В:0 5 не более 0,4 %.
3 Содержание углерода во фпосах АН-67А, Б. АН-47Д и П не более 0,1 %: во флюсах АН-26С, П или СП 

нс более 0,05 %.

3.3 Рекомендуемые области применения флюсов в соответствии с приложением А.

4 Технические требования

4.1 Флюсы следует изготовлять в пламенных или электродуговых печах, а также методом 
двойного рафинирования (дуплекс-процессом) и выплавлять партиями в соответствии с 6.2 насто­
ящего стандарта.

4.2 Флюсы следует изготовлять в виде однородных зерен. Содержание инородных частиц 
(нерастворившихся частиц сырьевых материалов, угля, графита, кокса, металлических частиц и др.) 
не должно превышать:

- 0,2 % массы для флюсов марок AH-34SA. АН-348АМ. АН-348АД, АН-348АДМ, АН-348АП, 
АН-348АПМ, АН-348В. АН-348ВМ, АН-348ВД, АН-348ВДМ, АН-348ВП, АН-348ВПМ, АН-42, 
АН-42М. АН-47, АН-47Д, АН-47ДП, АН-60. АН-60М. АН-67А. АН-67Б. АН-8, АНЦ-1А, АН Ц -1 AM, 
АНЦ-1АД, АНЦ-1АДМ, АНЦ-1АП, АНЦ-1АПМ, ОСЦ-45, ОСЦ-45М, ОСЦ-45Д, ОСЦ-45ДМ, 
ОСЦ-45П, ОСЦ-45ПМ, ФВТ-1, ФЦ-9. ФЦ-11. ФЦ-21, ФЦ-22, AH-I5M, АН-18, АН-20С, АН-20СМ, 
АН-20П, АН-22:
4
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- 0,1 % массы для флюсов марок ФЦ-16, ФЦ-16А, АН-26П, ЛН-26С. АН-26СП, ФЦ-17, 
ФЦ-18, Ф Ц -19.

4.3 Строение и цвет зерен флюсов должны соответствовать указанным в таблице 2.

Т а б л и ц а 2 — Строение и цвет зерен флюсов

М арка ф лю са С троен и е зерен Ц вет к р е н

АН-348А. АН-348AM. АН-34ХЛД. 
АН-348АДМ. АН-348В. AH-34SBM. 
АН-348ВД. ЛН-348ВДМ

Стекловидное От желтого до коричневого

АН-42. АН-42М • От светло-коричневою до темно-коричне­
вого

АН -47, ЛН-47Д • От темно-коричневого до черного

АН-8 • От желтого до коричневого

АНЦ-1А, АНЦ-1ЛМ. АНЦ-1АД, 
АНЦ-1АДМ

Желтый и коричневый

OCU-4S, ОСЦ-45М, ОСЦ-45Д. 
ОСЦ-45ДМ

• Светло-серый, желтый и коричневый

ФЦ-9 • От светло-коричневого до коричневого

ФЦ-11 • Серый, желтых и коричневых тонов

ФЦ-21 • Серый

AH-I5M • От серого до светло-голубого и светло- 
зеленого

АН-18 • От темно-серого и темно-синего до черного

АН-20С, АН-20СМ • От белого до светло-серого и светло-голубого

АН-22 » От желтого до светло-коричневого

АН-26С ь От серого до светло-зеленого

АН-348АП, ЛН-348АПМ, 
АН-348ВГ1. ЛН-348ВП.М. АНЦ- 1АП. 
АНЦ-1АПМ, ОСЦ-45П. ОСЦ-45ПМ

Пемзовндное От желтого до светло-коричневого

АН-47ДП • Черный матовый

АН-60. АН-60М, АН-67А. 
АН-67Б

• От светло-серого и светло-розового до 
желтого и свегло-коричневого

АН-20Г1 • От белого до светло-серого и светло-голубого

АН-26П • Ог серого до светло-зеленого

ФЦ-17 • Светло-синий, зеленых и фиолетовых тонов

ФЦ-18 • От белого до бирюзового

ФВТ-1, ФЦ-22 Сгсклоисмзовиднос Серый, желтых и коричневых тонов

АН-26СП • От серого до светло-зеленого

ФЦ-16. ФЦ-16А • Серый или коричневый

ФЦ-19 • Серый, зеленых и фиолетовых тонов

Наличие во флюсах зерен с цветом, отличным от указанного в таблице 2, не должно превышать:
- 1 % массы для флюсов марок ЛН-15М, ФЦ-16. ФЦ-16Л. ФЦ-17. ФЦ-18, ФЦ-19;
- 3 % массы для флюсов марок ЛН-42. ЛН-42М. АН-47, АН-47Д. АН-47ДП. АН-60, ЛН-60М. 

ЛН-67А, АН-67Б, АН-8, ОСЦ-45. ОСЦ-45М. ОСЦ-45Д, ОСЦ-45ДМ. ОСЦ-45П. ОСЦ-45Г1М. ФВТ-1, 
ФЦ-11, ФЦ-21, ФЦ-22. ФЦ-9. АН-18, ЛН-20П, ЛН-20С. АН-20СМ, ЛН-22, ЛН-26П. АН-26С, 
АН-26СП;

5
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- 10 % массы для флюсов марок ЛН-348Л, ЛН-348ЛМ. АН-348АД, АН-348АДМ. ЛН-348ЛП, 
АН-348ЛГ1М. ЛН-348В. ЛН-348ВМ. АН-348ВД. АН-348ВДМ, ЛН-348ВП. ЛН-348ВПМ, ЛНЦ-1А. 
ЛНЦ-1АМ. АНЦ-1АД, АНЦ-1ЛДМ. ЛНЦ-1АП, АНЦ-1АПМ.

4.4 Размеры зерен флюса должны соответствовать приведенным в таблице 3.

Т а б л и ц а 3 — Размер зерен фтюсов
В миллиметрах

М арка ф лю са Р азм ер зерен

А Н -3 4 8 А М , А Н -3 4 8 А Д  М . А Н - 3 4 8 А П ,  А Н -3 4 8 А П М . А Н -3 4 8 В .  А Н -3 4 8 В М . 
А Н -3 4 8 В Д . А Н -3 4 8 В Д М , А Н - 3 4 8 В П ,  А Н - 3 4 8 В П М . А Н - 6 0 М . Ф Н - 9 ,  А Н -2 0 С М 0 . 2 5 - 1 , 6 0

А Н - 4 2 М , А Н - 4 7 ,  А Н -4 7 Д , А Н - 4 7 П .  А Н - 8 .  Ф В Т - 1 .  Ф Ц - 1 1 ,  Ф Ц - 1 6 ,  Ф Ц -1 6 А . 
Ф Ц - 2 1 .  Ф Ц - 2 2 ,  А Н - 1 5 М , А Н - 2 2 ,  А Н - 2 6 С .  Ф Ц - 1 7 .  Ф Ц - 1 9 0 , 2 5 - 2 , 5 0

А Н -3 4 8 А . А Н -3 4 8 А Д , А Н - 4 2 ,  А Н -6 7 А , А Н - 6 7 Б .  А Н Ц -1 А . А Н Ц - 1 А М . А Н Ц -1 .А Д . 
А Н Ц -1 А Д М . А Н Ц - 1 А П .  А Н Ц - 1 А П М , О С Ц - 4 5 .  О С Ц - 4 5 М ,  О С Ц - 4 5 Д .  О С Ц - 4 5 Д М . 
А Н - 2 0 С ,  А Н - 2 6 П .  А Н - 2 6 С П .  Ф Ц - 1 8 0 . 2 5 - 2 . 8 0

А Н -3 4 8 А П . А Н - 6 0 ,  О С Ц - 4 5 П .  А Н - 1 8 .  А Н -2 0 П 0 , 3 5 - 4 , 0 0

Не допускается наличие во флюсах зерен размером, превышаюшим соответственно 1.60; 2,50; 
2.80; 4,00 мм, и зерен размером менее 0.25 и 0,35 мм в количестве более 3 % массы флюса.

По согласованию изготовителя с потребителем допускается изготоатятьфлюс с размером зерен, 
отличным от приведенного в таблице 3. При этом размеры зерен и допустимые отклонения следует 
указывать в заказе.

4.5 Насыпная плол»ость флюсов должна соответствовать указанной в таблице 4.

Т а 6 л  и и а 4 — Насыпная плотность флюса
В граммах/сы3

М арка ф лю са П асы нмал плотность

Ф Ц - 1 7 0 . 7 - 1 , 2

А Н -6 7 А . А Н - 6 7 Б .  А Н - 2 0 П ,  А Н -2 6 П 0 . 8 - 1 , 1

Ф Ц - 1 6 ,  Ф Ц - 1 6 А ,  Ф Ц - 1 8 .  Ф Ц - 1 9 0 , 8 - 1 , 2

Н - 6 0 .  А Н -6 0 М 0 . 9 - 1 , 1

А Н -3 4 8 А П . А Н - 3 4 8 А П М , А Н -3 4 8 В П .  А Н - 3 4 8 В П М , А Н Ц - 1 А П .  А Н Ц -1 А П М 0 , 9 - 1 , 2

А Н - 2 6 С П 0 . 9 - 1 . 3

А Н -4 7 Д П 1 , 0 - 1 . 2

О С Ц - 4 5 П .  О С Ц -4 5 П .М 1 .0 — 1,3

Ф Ц - 2 2 1.0— 1,4

Ф В Т -1 1 .0— 1,5

Ф Ц -2 1 1 . 2 - 1 , 8

А Н -4 7 Д 1 , 3 - 1 , 6

А Н -3 4 8 А . А Н -3 4 8 А Д , А Н -3 4 8 А М . А Н -3 4 8 А Д М , А Н -3 4 8 В Д М . А Н -3 4 8 В .  
А Н - 3 4 8 В М , А Н -3 4 8 В Д . А Н Ц - 1 А .  А Н Ц - 1 А М , А Н Ц -1 А Д .  А Н Ц -1 А Д М . А Н -4 2 .  
А Н - 4 2 М . А Н - 8 ,  О С Ц - 4 5 .  О С Ц - 4 5 Д .  О С Ц - 4 5 М ,  О С Ц - 4 5 Д М . Ф Ц - 9 ,  Ф Ц - 1 1 ,  
A H - I 5 M .  А Н - 2 0 С ,  А Н - 2 0 С М . А Н - 2 2 .  А Н -2 6 С 1 , 3 - 1 , 8

А Н - 4 7 ,  А Н - 18 1.4— 1,8

4.6 Влажность флюсов перед их использованием для сварки не должна превышать:
- 0,05 % массы флюса для флюсов марок АН-348АП. АН-60, АН-47Д, АН-47ДП. АН-67А, 

АН-67Б, ОСЦ-45П, ФЦ-21, ФЦ-22, АН-18. АН-2011. АН-20С. АН-22;



ГОСТ Р 52222-2004

- 0,08 % массы флюса для флюсов марок АН-8, АН-15М, АН-47, ФЦ-16, ФЦ-16А, ФЦ-17, 
ФЦ-18. Ф Ц -19;

- 0,1 % массы флюса для остальных марок.
4.7 Флюсы, выплавляемые в электрических печах и методом двойного рафинирования, перед 

упаковкой следует подвергать магнитной сепарации.
4.8 Флюс марки АН-26СП допускается изготовлять смешиванием выплавленных отдельно 

флюсов марок АН-26С и АН-2611 в пропорции 1:1 по массе.

5 Требования безопасности и охраны окружающей среды

5.1 Работа с флюсами при их изготовлении, сортировке, упаковке, транспортировании, кон­
троле качества может сопровождаться выделением пыли, содержащей кремнистые, марганцевые, 
фтористые соединения. Флюсовая пыль относится к химически опасным и вредным производст­
венным факторам. По характеру воздействия на организм человека флюсовая пыль является ток­
сичной, раздражающей и сенсибилизирующей. Пути проникновения пыли в организм человека — 
через органы дыхания, кожный покров и слизистую оболочку.

5.2 При изготовлении флюсов обеспечение условий труда работающих следует осуществлять 
в соответствии с требованиями санитарных правил 11|.

5.3 Содержание вредных веществ в воздухе рабочей зоны при работе с флюсами не должно 
превышать предельно д о п у с т и м ы х  концентраций (Г1ДК), регламентированных ГОСТ 12.1.005, 
ГОСТ 12.1.016.

5.4 Применение флюсов сопровождается следующими опасными и вредными производствен­
ными факторами:

- загрязнением воздуха сварочным аэрозолем и пылью флюсов:
- повышенной температурой свариваемого изделия, поверхности оборудования и воздуха ра­

бочей зоны;
- высоким уровнем напряжения в электрической цепи на рабочем месте, опасных! для жизни 

человека.
5.5 Для предупреждения профессиональных заболеваний, а также во избежание несчастных 

случаев при производстве, сортировке, упаковке, транспортировании, контроле качества флюсов 
следует соблюдать (выполнять) требования ГОСТ 12.1.005, ГОСТ 12.1.007.

5.6 Интенсивность и удельные выделения твердых составляющих сварочного аэрозоля (ТССА) 
в зоне сварки под флюсами на интенсивном режиме должны составлять не более:

- 0,056 г/мин и 0,36 г/кг проволоки для стекловидных средне кремнистых среднемарганцевых 
флюсов;

- 0,075 г/мин и 0.49 г/кг проволоки — для стекловидных высококремнистых высокомарганце­
вых флюсов;

- 0.054 г/мин и 0,35 г/кг проволоки — дня пемзовидных высококремнистых высокомарганце­
вых флюсов.

5.7 Химический состав ТССА приведен в таблице 5, удельное выделение компонентов свароч­
ного аэрозоля (СА) — в таблице 6.

Т а б л и ц а 5  — Химический состав ТССА

Н аим ен ован ие вредного  вещ ества

М ассовая  доля ком п о н ен та . % от м ассы , нс более

Группа ф лю са

С текловидны е 
срсднскрем ннсты е 

срели ем ар! аниовнеты с

С текловидны е 
вы сококрсм ииспы с 

им соком  ир 1 а и НОВИ С ! ы с

П см ю ви д н ы е 
вы сококрсм м исгы с 

вы соком арганиовистм с

Марганец 2.9 1,7 2,8
Железо (по Fc>0,) 44.7 49.7 35.0
Кремний (по SiOi) 15.8 22.8 21.8

Соли фтористоводородной кисло-
ты (по F), хорошо растворимые в воде 1,9 3 .9 7.0

Сати фтористоводородной кисло-
ты (но F). плохо растворимые в воде 10.6 7,3 8.7

7
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Т а б л н ц а б  — Удельные выделения вредных веществ в зоне сварки

Н аи м ен ован и е нрелмого пешее гг,t

М ассонам доля ком п о н ен та . % o r м ассы , не более

Группа ф л и к а

С текловидны е 
срелн екрс м м кеты  с 

срсдм ем арганцовисты е

С |С К Л О Н И Д И Ы С

вы сококрсм м исты с 
в ы соко  м ар га имо их с т и  е

П С Ы З О П И Ц Н Ы С

1 Ш  С О  К О  К  J X  м II  ист ы с 
п ы со к о ч ар га н и о п и с ш с

Марганец 0.01 0.008 0.01
Железо (по Fe>Oj) 0,161 0.224 0.122
Кремний (но Si02) 0.057 0.102 0.076

Соли фтористоводородной кисло-
ты (по F), хорошо растворимые в воде 0.026 0.01 0.024

Соли (|тгорисговодородной кисло-
ты (но F). плохо растворимые в воде 0.038 0.029 0,03

Фтористый водород (по F) 0.067 0.087 0.052

5.8 Все приборы и электроустановки должны быть снабжены устройствами для заземления в 
соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.030 и ГОСТ 12.2.007.

5.9 Помещения лаборатории должны иметь общеобменную притом но-вытяжную вентиляцию 
по ГОСТ 12.4.021.

5.10 Флюсы для автоматической сварки при хранении не являются источником образования 
вредных веществ и других вредных производственных факторов.

6 Правила приемки

6.1 Флюсы следует принимать партиями. Каждая партия флюса должна состоять из флюса 
одной марки, изготовленной по единой технологии и из сырьевых материалов, поставляемых по 
единым стандартам или техническим условиям и оформляться одним документом о качестве, 
содержащим:

- наименование предприятия-изготовителя и его товарный знак;
- марку флюса, торговую марку флюса, условное обозначение;
- номер партии флюса и дату изгото&чения (упаковки);
- массу партии флюса;
- результаты проверки контролируемых показателей качества флюса:
- обозначение настоящего стандарта.
6.2 Масса партии флюса не должна превышать 80 т при выплавке в печах емкостью свыше 5 т. 

В печах малой емкости, т. е. до 5 т, масса партии флюса не должна превышать 20 т.
6.3 Отбор проб для контроля качества флюса проводят после просева и просушки флюса перед 

засыпкой в бункер.
6.3.1 Язя контроля качества флюса от каждой его партии отбирают выборку массой не менее 

10 кг, состаазенную из точечных проб. Отбор точечных проб выполняет изготовитель флюса в 
процессе упаковки продукции. Масса каждой точечной пробы должна составлять 0,05—0,3 кг.

При упаковке флюса в мешки отбирают одну точечную пробу от каждого десятого мешка.
При упаковке в контейнеры отбирают не менее четырех точечных проб от каждого контейнера, 

причем следует брать пробы, при засыпке флюса пересекая полностью поток.
При подаче флюса в бункер отбирают не менее четырех точечных проб с движущегося 

транспортного средства за час.
6.3.2 Отобранную выборку тщательно перемешивают, после чего методом квартования отби­

рают пробу массой не менее 2.5 кг. От этой пробы отделяют одну навеску массой 500 г для 
определения химического состава флюса, после чего оставшийся флюс квартуют, получая четыре 
порции, каждая массой не менее 0,5 кг, из которых две порции отбирают для двух параллельных 
определений насыпной плотности, третью порцию делят пополам, получая две порции по 250 г для 
определения гранулометрического состава, и от последней порции после квартования отбирают две 
навески по (100 ± 5) г для ко1гтроля однородности.

6.4 При получении неудовлетворительных испытаний по одному из показателей по этому 
показателю проводят повторное испытание на удвоенной пробе, взятой из той же партии флюса.
8
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Результаты повторных испытаний яазяются окончательными.
6.5 По согласованию изготовителя с потребителем при необходимости доказательств качества 

партии сварочного плавленого флюса проводят контроль сварочно-технологических свойств.

7 Методы испытаний

7.1 Химический состав флюса определяют по ГОСТ 22974.1 — ГОСТ 22974.14. Допускается 
применение других методов анализа, если их метрологические характеристики не уступают харак­
теристикам методов, включенных в вышеуказанные стандарты. При этом в случае возникновения 
разногласий в определении химического состава флюса испытания проводят по ГОСТ 22974.1 — 
ГОСТ 22974.14.

7.2 Насыпную плотность флюса определяют наполнением мерного стеклянного цилиндра 
вместимостью 500 см5 по ГОСТ 1770 или другим нормативным документом. Наполнение цилиндра 
флюсом выполняют без уплотнения из емкости с носиком с высоты не более 20 мм над верхней 
кромкой цилиндра. Флюс взвешивают с погрешностью не более 1 г.

Насыпную плотность флюса рф, г/см', вычисляют по формуле

/>♦ = -£ ’ <»
где А/ — масса флюса, заполнившего цилиндр, г;

V — объем цилиндра, см5.
7.3 Размер зерен и гранулометрический состав флюса определяют одновременным рассевом 

навески на трех ситах с ячейками соответствующего размера в течение (60 ± 5) с и последующим 
взвешиванием остатка на крупном сите и просева под мелкими ситами с погрешностью не более 
0.1 %. Относительное количество зерен X, %, вычисляют по формуле

X  =  ^ 1 0 0 % , (2)

где т — масса остатка на крупном сите или просева под мелким ситом. г;
Л/ — общая масса навески, г.

Для определения гранулометрического состава флюса следует применять сита с сетками № 025, 
№ 035, № 1.6. № 2,8, № 4.0 по ГОСТ 3826 или ГОСТ 6613.

7.4 Дтя определения влажности флюса навеску массой (100 ± 5) г помешают в предварительно 
высушенную металлическую чашку и выдерживают при температуре (300 ± 10) *С в сушильном 
шкафу в течение (60 ± 5) мин. После охлаждения в эксикаторе в течение (40 ± 5) мин пробу взве­
шивают. Влажность флюса /?ф, %, вычисляют по формуле

Яф = Л/ ~ 100 %, (3)

где А/, — исходная масса навески, г;
АЛ — конечная масса навески, г.

За окончательный результат анализа принимают среднеарифметическое результатов двух па­
раллельных измерений, расхождение между которыми не должно превышать при влажности:

- от 0,02 до 0,04-0,005 %:
- от 0.04 до 0.08-0,007 %\
- от 0.08 до 0,20-0,10% .
7.5 Однородность строения и цвет флюса контролируют визуальным осмотром навески массой 

(100 ± 5) г при увеличении не менее чем в 2,5 раза. Частицы другого цвета, а также инородные 
частипы отбирают и взвешивают. Результаты взвешивания выражают в процентах от массы навески.

8 Маркировка, упаковка, транспортирование и хранение

8.1 На каждый мешок или контейнер крепят ярлык или наносят маркировку водостойкой 
краской, на которой указывают:

- товарный знак и наименование предприятия-изготовителя;
- марку флюса;

9
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- массу нетто;
- номер партии;
- обозначение настоящего стандарта;
- манипуляционный знак «Беречь от плати».
8.2 Транспортная маркировка — по ГОСТ 14192 с нанесением основных, дополнительных, 

информационных надписей и манипуляционного знака «Беречь от плати», выполняемых водостой­
кой краской на ярлыке.

8.3 Информация для потребителя должна соответствовать ГОСТ Р 51121. Требования по мар­
кировке должны содержать следующие данные:

- наименование товара;
- наименование страны-изготовителя:
- наименование предприятия-изготовителя (наименование предприятия-изготовителя может 

быть дополнительно обозначено буквами латинского алфавита);
- основное (или функциональное) предназначение товара или область его применения;
- правила и условия безопасного хранения, транспортирования, безопасного и эффективного 

использования,ремонта, восстаношения, утилизации, захоронения, уничтожения (при необходимости);
- основные потребительские свойства или характеристики;
- информацию об обязательной сертификации;
- юридический адрес изготовителя и (или) продавца;
- дату изготовления;
- срок годности;
- обозначение нормативного или технического документа, по которому изготовляют товар.
8.4 Флюсы должны быть упакованы в ламинированные метки марки ПМ по ГОСТ 2226 с 

одним или двумя слоями из ламинированной полиэтиленом мешочной бумаги и остальными слоями 
(3—4 слоя) из непропитанной мешочной бумаги. Масса нетто одного мешка от 20 до 50 кг. 
Взвешивание следует проводить с погрешностью не более 1 % массы мешка. Формирование мешков 
в транспортные пакеты следует проводить в соответствии с ГОСТ 26663.

По согласованию изготовителя с потребителем допускается упаковка флюсов в специализиро­
ванные контейнеры по ГОСТ 19667, ГОСТ 26380.

Флюсы, предназначенные для экспорта, упаковывают в соответствии с требованиями контракта.
8.5 При отгрузке флюса в транспортной таре каждое грузовое место должно иметь транспорт­

ную маркировку.
8.6 Флюсы следует транспортировать по вагонными отправками в соответствии с группой 

хранения 5 (ОЖ4) по ГОСТ 15150.
Флюсы следует транспортировать в крытых транспортных средствах любым видом транспорта 

в соответствии с правилами перевозок грузов, действующими на соответствующем виде транспорта. 
Размещение и крепление грузов при железнодорожных перевозках в соответствии с техническими 
документами на погрузку и крепление грузов в вагонах и контейнерах.

8.7 Упаковка, транспортирование и хранение флюсов, отправляемых в районы Крайнего 
Севера или приравненные к ним местности, — по ГОСТ 15846 (группа 146).

8.8 Флюс следует хранить в крытых складских помещениях грузополучателя и отправителя по 
группе хранения З(ЖЗ) ГОСТ 15150 при температуре не ниже плюс 15 ‘С с относительной влажнос­
тью не более 50 % в упаковке предприятия-изготовителя в условиях, предотвращающих ее повреж­
дение. Не рекомендуется хранить флюсы в условиях, не гарантирующих их от контакта с влагой, 
маслами, другими загрязнениями.

Флюсы, загрязненные маслами или смешанные с другими веществами, не подлежат использо­
ванию по прямому назначению.

8.9 Перед использованием флюсы должны быть прокалены для обеспечения влажности не 
выше указанной в 4.6 настоящего стандарта.

9 Гарантии изготовителя

9.1 Изготовитель должен гарантировать соответствие показателей качества флюса требованиям 
настоящего стандарта при условии его транспортирования и хранения в соответствии с требования­
ми настоящего стандарта.

9.2 Гарантийный срок хранения флюса в неповрежденной упаковке при хранении в сухих 
отапливаемых помещениях при температуре не ниже плюс 15 'С  и относительной влажности не 
выше 70 % — два года.
10



ПРИЛОЖЕНИЕ А
(рекомендуемое)

ГОСТ Р 52222-2004

Область применения сварочных флюсов

Мирка флюса Об.ПЛОЬ ПрНМС>1С!1КЯ

АН-348А. АН-348АД. АН-348В. АН-348ВД. 
ОСЦ-45. ОСЦ-45Д. АНЦ-1А. АНЦ-1АД

Флюсы шн|хжого применения для сварки конст­
рукций из углеродистых и низколегированных 
сталей UJJipOKOIO ПрофнЛЯ

АН-348АП, АН-348ВП. АНЦ-1АП. ОСЦ-45П Дуговая автоматическая сварка на повышенной 
скорости (до 120 м/ч) конструкций из углеродистых 
и низколегированных сталей

АН-348АМ. АН-348АДМ. АИ-348АПМ. АН-348ВМ, 
АН-348ВДМ. АН-348ВПМ. АНЦ-1АМ, АНЦ-1АДМ. 
АНЦ-1АПМ, ОСЦ-45ПМ. ФЦ-9

АН-42. АН-42М. АН-47. АН-47Д. OCU-45M. 
ОСЦ-45ДМ

АН-47ДП. АН-67А. АН-67Б

Полуавтоматическая шлаковая сварка конструк­
ций из углеродистых и низколегированных сталей

Сварка конструкций из углеродистых и низко­
легированных сталей

Дуговая автоматическая сварка на повышенной 
скорости (до 180 м/ч) конструкций из углеродистых 
и низколегированных мелкозернистых статей 
обычной и повышенной прочности

АН-60. АН-60М. ФВТ-1 Дуговая автоматическая сварка на повышенной 
скорости (до 180 м/ч) конструкций из углеродистых 
и низколегированных сталей

АН-8, ФЦ-21 Элсктрошлаковая сварка изделий из углеро­
дистых и низколегированных сталей широкого 
профиля

ФЦ-11. ФЦ-16, ФЦ-16А. ФЦ-22 Автоматическая сварка и наплавка изделий из 
теплоустойчивых низко- и срслнелсгнрованных 
сталей в атомном и энергетическом машино­
строении

AH-I5M, АН-18 Сварка низко- и среднелегированных высоко­
прочных сталей

АН-20С, АН-20СМ. АН-20П. АН-22. АН-26С. 
АН-26П. АН-26СП. ФЦ-17

ФЦ-18

Автоматическая сварка и наплавка конструкций 
из высоколегированных нержавеющих сталей

Дуговая наплавка ленточным электродом из 
высоколегированной нержавеющей стали

ФЦ-19 Дуговая сварка и наплавка изделий из высоко­
хромистых нержавеющих сталей

ПРИЛОЖСНИЕ Б
(справочное)
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