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СВАРОЧНЫЕ МАТЕРИАЛЫ КОМПАНИИ 
VOESTALPINE BÖHLER WELDING
ДЛЯ СВАРКИ ТРУБОПРОВОДОВ 
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Сварке магистральных трубопроводов –
приоритетное внимание voestalpine Böhler Welding
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Обратная связь производителя с 
потребителем & большой 

практический опыт применения  –
основа  решения поставленных 

задач.
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Сварочная проволока сплошного сечения марки 
BОЕHLER SG3-P
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Диаметр 
проволоки,

мм
Технологии сварки Свидетельство 

НАКС

0,9 
Автоматическая сварка неплавящимся электродом 

в среде аргона (ААД) технологических 
трубопроводов сварочными головками ОКА 

АЦСМ-49-00461

1,0 Механизированная сварка неплавящимся 
электродом в среде аргона корневого слоя шва АЦСМ-58-00014

1,0 

Автоматическая сварка плавящимся электродом в 
среде активных газов и смесях (АПГ) сварочным 
комплексом АСМТ-1420 и сварочными головками 

П 600, П700, Serimax и др.

В процессе 
аттестации

1,2 
Механизированная сварка в углекислом газе (МП) 

корневого слоя шва методами управляемого 
каплепереноса

АЦСМ-58-00026
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Порошковые проволоки для сварки трубопроводов 
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Марка порошковой 
проволоки Сварочная технология Свидетельство 

НАКС

Самозащитная
BŐHLER PIPESHIELD

71 T8-FD Ø 2,0 мм 

Механизированная (МПС) сварка 
труб класса прочности К52÷К54 в т.ч. для

сварки сероводородостойких труб
АЦСМ-49-00474

Самозащитная
BŐHLER PIPESHIELD

81 T8-FD Ø 2,0 мм 

Механизированная (МПС) и/или 
автоматическая (АПС) сварка 

заполняющих и облицовочного слоёв 
шва труб класса прочности К55-К60

АЦСМ-49-00512

BŐHLER Ti 60-FD
Ø 1,2 мм 

(вальцованная)

Автоматическая сварка в среде активных 
газов и смесях (АППГ) заполняющих и 
облицовочного слоёв шва труб класса 

прочности К60

АЦСМ-49-00382

BŐHLER Ti 60 Pipe T- FD
Ø 1,2 мм 

(бесшовная)

Автоматическая сварка в среде активных 
газов и смесях (АППГ) заполняющих и 
облицовочного слоёв шва труб класса 

прочности К60

В процессе  
аттестации
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Автоматическая сварка самозащитной порошковой 
проволокой Böhler Pipeshield 81 T8-FD Ø 2,0 мм  

сварочной головкой УАСТ-1
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Автоматическая сварка в смеси защитных газов порошковой 
проволокой Bоеhler Ti 60-FD сварочной головкой М 300 

6

Механические свойства металла шва 

Сварочные материалы

Предел 
текучести

МПа

Временное 
сопротивление

МПа

Относительно
е

удлинение
%

Корень шва (методом STT):
Bоеhler SG3-P Ø1,2 мм
Заполнение:
Bоеhler Ti 60-FD Ø1,2 мм
Защитный газ:
80% Ar+20% СО2

619-623 672-674 23,0 – 23,3

Энергия удара металла шва при различной температуре испытаний

Место 
надреза

Температура
(°C)

Энергия удара
(J)

Среднее значение 
(J)

Центр шва
-20 106-110-123 113
-40 65-65-71 67
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Марки сварочных 
электродов Сварочная технология Свидетельство 

НАКС

Phoenix K 50R Mod
Ø2,5; 3,2; 4,0 мм

Сварка корневого слоя шва на обратной 
полярности труб К60

АЦСМ-52-00137
АЦСМ-52-00138
АЦСМ-52-00139

BŐHLER FOX EV Pipe
Ø2,5; Ø3,2; 4,0 мм 

Сварка корневого слоя шва на прямой 
полярности  труб К60

АЦСМ-49-00388
АЦСМ-49-00389
АЦСМ-49-00390

BŐHLER FOX EV 60 Pipe
Ø3,2 мм Сварка корневого слоя шва  труб  К65 АЦСМ-21-00143

BŐHLER FOX EV 60
Ø3,2; 4,0 мм

Сварка заполняющих и облицовочного 
слоёв шва  труб К60 АЦСМ-52-00145 

BŐHLER FOX EV 65
Ø 3,2; 4,0 мм

Сварка заполняющих и облицовочного 
слоёв шва участков газопровода в зоне 
пересечений активных тектонических 

разломов с сейсмичностью 8-9 баллов

АЦСМ-49-00522

Электроды для ручной дуговой сварки на подъём
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Производственные испытания сварки труб малого диаметра
с применением электродов Phoenix K 50 R Mod

на производственной базе АО «Газпром Центрэнергогаз»

FCW Номенклатура
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DATUM9

Производственные испытания сварки труб малого диаметра
с применением электродов Phoenix K 50 R Mod

на производственной базе АО «Газпром Центрэнергогаз»
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DATUM10

Производственные испытания электродов Phoenix K 50 R Mod
при сварке труб в ремонтно-сварочном цехе филиала

ООО «Газпром добыча Уренгой» УАВР
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DATUM11

Производственные испытания электродов Phoenix K 50 R Mod
при сварке труб в ремонтно-сварочном цехе филиала

ООО «Газпром добыча Уренгой» УАВР
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Сварка корневого слоя шва на прямой полярности
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Сварка на прямой полярности характеризуется более

концентрированной (узкой) дугой, что вызывает меньший

разогрев свариваемых кромок и более глубокое проникновение

дуги сквозь имеющийся зазор внутрь разделки. С одной стороны,

это приводит к снижению температуры сварочной ванны и ее

текучести, а с другой - способствует надежному проплавлению

притупления свариваемых кромок и формированию

равномерного обратного валика, в т. ч. при сварке «слепого

зазора». Как результат, сварка корневого слоя шва на прямой

полярности характеризуется более высокой скоростью во всех

пространственных положениях.



voestalpine Böhler Welding

Сравнительные испытания ударной вязкости металла шва при сварке 
электродами Bоеhler FOX EV 60 и Bоеhler FOX EV 65
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Электроды Bоеhler FOX EV 60 Ø 3,2 мм Электроды Bоеhler FOX EV 65 Ø 3,2 мм
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Спасибо за 
внимание!


