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Издание официальное. 
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Введение 

 

Настоящий документ: 

– разработан с целью создания единой методологической основы по определению вы-

бросов загрязняющих веществ при сварочных работах; 

– устанавливает порядок определения выбросов загрязняющих веществ при сварочных 

работах расчетным методом на основе удельных показателей; 

– распространяется на источники выбросов загрязняющих веществ в атмосферу от 

процессов сварочного производства различных отраслей промышленности и сель-

ского хозяйства; 

– применяется предприятиями, территориальными органами Росприроднадзора и  спе-

циализированными организациями, проводящими работы по инвентаризации  источ-

ников, нормированию  выбросов и контролю за соблюдением установленных норма-

тивов допустимых выбросов. 

Полученные по настоящему документу результаты используются при учете и нормиро-

вании выбросов загрязняющих веществ от источников предприятий, технологические 

процессы которых связаны со сварочными работами, а также в экспертных оценках для 

определения экологических характеристик оборудования. 

 

 

 

Обозначения, сокращения 

 

В методике применяются следующие основные обозначения: 

М – разовые мощности выбросов ЗВ в атмосферу, г/с; 

МГ – валовые (годовые) выбросы ЗВ в атмосферу, т/г; 

η – эффективность местных отсосов, в долях единицы; 

η1 – степень очистки ЗВ в установке очистки газа, в долях единицы. 

 

В методике используются следующие сокращения:  

–  ЗВ: Загрязняющее вещество; 

–  ИЗА: Источник загрязнения атмосферного воздуха. 

–  УОГ: Установка очистки газа. 
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1. Общие положения 

 
1.1 В соответствии с п.1 статьи 22 «Инвентаризация источников и выбросов 

загрязняющих веществ в атмосферный воздух» ФЗ «Об охране атмосферного воздуха»  

[1]: 

«Юридические лица и индивидуальные предприниматели, осуществляющие хозяйственную 

и (или) иную деятельность с использованием стационарных источников, проводят инвентариза-

цию источников и  выбросов загрязняющих веществ в атмосферный воздух». 

Основной целью инвентаризации является выявление и учет источников загрязнения      

атмосферного воздуха (ИЗА), определение количественных и качественных характеристик 

выбросов ЗВ в атмосферу. 

 

1.2 В данном документе приведены используемые при инвентаризации значения удель-

ных технологических показателей выделений для основных  видов сварочных работ с    

использованием наиболее распространенного оборудования и материалов. В случаях,     

когда на конкретном производстве применяются оборудование и материалы, сведения по 

которым в настоящей методике отсутствуют, рекомендуется руководствоваться отрасле-

выми методиками.. 

 

1.3 При выполнении сварочных работ атмосферный воздух загрязняется сварочным аэро-

золем, в составе которого в зависимости от вида сварки, марок электродов и флюса находятся 

вредные для здоровья оксиды металлов (железа, марганца, хрома, ванадия, бора, кремния, 

фтора, вольфрама, алюминия, титана, цинка, меди, никеля и др.), а также газообразными ве-

ществами (фтористые соединения, оксиды  азота,  оксид углерода, озон и др.). 

 

1.4 При определении выделений (выбросов) в сварочных процессах используются рас-

четные методы с применением удельных показателей выделения загрязняющих веществ 

(на единицу массы расходуемых сварочных  материалов, на длину реза (г/м), на единицу 

оборудования (г/ч), на единицу рабочей площади, на единицу массы расходуемых напла-

вочных материалов). 

 

1.5 При расчете выделений (выбросов) оксидов азота следует учитывать трансфор-

мацию оксидов азота в атмосферном воздухе в соответствии с п. 2.2.4  [2]. 

 

1.6 Для расчета выделений (выбросов) загрязняющих веществ в атмосферный воздух от 

установок, оборудования и технологических операций, удельные показатели для которых от-

сутствуют в данном документе, можно применить методы интерполяции и (или) экстраполя-

ции к  удельным показателям, представленным в Приложении в табл. 1-7. Для этого из име-

ющихся в таблицах данных подбираются удельные показатели для установок и оборудования 

с наиболее близкими к   рассматриваемому источнику выделений (выбросов) технологиче-

скими и техническими характеристиками и с использованием интерполяции и (или) экстра-

поляции определяются удельные показатели для  рассматриваемого источника. В этих случа-

ях, при необходимости, рекомендуем обращаться в АО «НИИ Атмосфера».  
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2. Расчет выделений (выбросов) загрязняющих веществ  

в атмосферный воздух при процессах сварки, наплавки, напыления,  

металлизации  и резки металлов и сплавов 

 
Количество загрязняющих веществ, выделяющихся при сварке, наплавке, напылении и 

металлизации принято характеризовать в основном величинами выделений загрязняющих 

веществ, отнесенными к 1 кг расходуемых сварочных материалов; для отдельных видов 

этих работ величины выделений нормируются на мощность оборудования или площадь 

стыка. В процессах резки металла удельные показатели выражены в граммах на погонный 

метр длины реза или на единицу оборудования и имеют разные значения в зависимости от 

толщины разрезаемого металла. 

 

2.1 Расчет выделений (выбросов) загрязняющих веществ при процессах сварки, наплав-

ки, напыления и металлизации. 

Максимальные разовые выделения (выбросы) загрязняющих веществ, поступающих в 

атмосферный воздух при  процессах сварки, наплавки, напыления и металлизации, опре-

деляются по формулам (2.1)-(2.5): 

ММ i = В ∙ Км i  ∙ η ∙  (1 - η1 i)/3600,  г/с            (2.1) 

МО i = КО i ∙ η ∙ (1 - η1 i)/3600, г/с              (2.2) 

МП i = КП i ∙ S ∙ Z ∙ η ∙ (1 - η1 i) ∙  10-3/3600, г/с          (2.3) 

М75 i = К75 i ∙  0.013 ∙ N ∙ η ∙ (1 - η1 i)/3600, г/с          (2.4) 

М50 i = К50 i ∙ 0.02 ∙  N ∙ η ∙ (1 - η1 i)/3600, г/с          (2.5) 

где: 

В – расход применяемых сырья и материалов, кг/ч; 

КМ i – удельный показатель выделения i-го загрязняющего вещества на единицу массы 

расходуемых (приготавливаемых) сырья и материалов, г/кг; 

КО i – удельный показатель выделения i-го загрязняющего вещества на единицу оборудо-

вания (машину, агрегат и т.п.), г/ч; 

КП i – удельный показатель выделения i-го загрязняющего вещества  на единицу площади 

сварки (стыка), мг/см2; 

Si – площадь сварки (стыка) трением, см2; 

Z – количество сварок (стыков) в единицу времени, ч-1; 

К75 i – удельный показатель выделения i-го загрязняющего вещества на 75 кВт номинальной 

мощности машины стыковой (линейной) сварки, г/ч; 

К50 i – удельный показатель выделения «i» загрязняющего вещества на 50 кВт номинальной 

мощности машины точечной сварки, г/ч; 

N – мощность установленного оборудования, кВт; 

η – эффективность местных отсосов, в долях единицы; 

η1 i– степень очистки i-го загрязняющего вещества в установке очистки газа, в долях 

единицы. 

Удельные показатели, применяемые при расчете выделений (выбросов) загрязняющих 

веществ для разных операций сварочных работ, приведены в Приложении в табл. 1-5 и 7. 

 

Примечание:  

1. При отсутствии данных об эффективности местных отсосов значение «η» принима-

ется равным 0,8.  

2. При подготовке исходных данных для расчёта выбросов загрязняющих веществ в 

процессе ручной дуговой сварки (наплавки) штучными электродами необходимо учиты-
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вать образование огарков сварочных электродов. Огарок электрода - это остаток электро-

да после сварки, который остается в держателе электрода и не может уже использоваться 

при ручной дуговой сварке. Норматив  образования огарков выражается в процентах от 

массы применяемых электродов («н», %). Стандартная длина огарка, принимаемая при 

нормативных расчётах, – 50 мм. В зависимости от стандартной длины применяемых элек-

тродов значение «н» может изменяться от 11 до 20%: 

 

Стандартная длина, мм  

электрода, мм 
250 300 320 350 360 400 450 

Норматив образования, % 

огарков, н, % 
20,0 16,7 15,6 14,3 13,9 12,5 11,1 

 

Расчётное значение количества (Вэ) электродов (в килограммах) для расчёта выделений 

(выбросов) загрязняющих веществ при ручной дуговой сварке штучными электродами 

определяется исходя из количества (в килограммах) расходуемых электродов и норматив-

ного образования огарков по следующей формуле: 

Вэ = G ∙ (100 - н) ∙ 10-2 , кг 

где:  

G – количество расходуемых штучных электродов за рассматриваемый период, кг; 

н – норматив образования огарков при сварке, %, который принимается по данным 

предприятия в зависимости от длины применяемых электродов, либо по отрасле-

вым нормативам (при их наличии). При отсутствии указанных сведений норматив 

образования отходов «н» рекомендуется принимать равным 15%. 

Расчётное значение количества (Вэ) электродов определяется для каждого типа 

(марки) электродов и их размера. 

 

Пример:  

По данным предприятия расход (G) штучных электродов УОНИ 13/55 (длиной 350 

мм) за год составляет 80 кг, АНО-4 (длиной 300 мм) – 60 кг. 

Расчётное значение количества (Вэ) электродов для рассматриваемого периода вре-

мени составит: 

для УОНИ 13/55:     Вэ = 80 ∙ (100 - 14,3) ∙ 10-2 = 68,56 кг; 

для АНО-4:    Вэ = 60  ∙ (100 - 16,7) ∙ 10 -2 = 49,98 кг. 

Таким образом, для расчёта выбросов загрязняющих веществ используется расход 

за год электродов УОНИ 13/55, равный 68,56 кг, а для электродов АНО-4 – 49,98 кг. 

 

2.2 Расчет выделений (выбросов) загрязняющих веществ поступающих  в атмосферный 

воздух при  резке металлов. 

Максимальные разовые выбросы загрязняющих веществ, выбрасываемых в воздушный 

бассейн при резке металлов, определяются по формулам (2.6) и (2.7): 

Мр
М i=КО i

 ∙ η ∙ (1- η1 i) /3600, г/с             (2.6) 

    Мр
Д i  =КД i  ∙  Д ∙   η ∙ (1- η1 i)/3600, г/с           (2.7) 

где:                              

КО i  – удельный показатель выделения «i» загрязняющего вещества на единицу оборудо-
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вания, г/ч; 

КД i – удельный показатель выделения «i» загрязняющего вещества на единицу длины реза 

при толщине разрезаемого металла σ, г/м; 

Д – длина реза, м/ч. 

Удельные показатели выделения веществ при резке металлов приведены в Приложе-

нии в табл. 6. 

 

Примечание:  

При отсутствии или недостаточности данных об удельных показателях выделения «i» 

загрязняющего вещества для расчета выделений (выбросов), приведенных в табл. 6, могут 

приближенно определяться удельные показатели выделения (г/погонный метр) по следую-

щим формулам: 

 

алюминия оксидов при плазменной резке сплавов алюминия: 

3
A1 σ1,2q =   

титана оксидов при газовой резке титановых сплавов: 

σ6,0qTi =   

железа оксидов при газовой резке легированной стали: 

 
σ0,5qFe =

 

марганца оксидов при газовой резке легированной стали: 

                                  qм= 0,5 ∙  σ ∙  ( Mn)/100 

хрома оксидов при резке высоколегированной стали: 

                             qcr= 0.14 ∙  σ ∙ (Cr)/100                                                                       

где: 

 σ – толщина разрезаемого металла (мм); 

(Мn), (Сr) – процентное содержание марганца и хрома в стали (%). 

 

2.3 Расчет выделений (выбросов) загрязняющих веществ, поступающих от оборудо-

вания, оснащенного местными отсосами,  в производственное  помещение (1-η), при   

отсутствии местных отсосов или от оборудования, расположенного вне производствен-

ных помещений на открытом воздухе. 

Расчет максимальных разовых выбросов  выполняется по формулам (2.1а) – (2.7а):  

М1
М i = В ∙ КМ i  ∙ (1-η) ∙ (1- η1 i) ∙ Кгр /3600, г/с         (2.1а) 

М1
О i = КО i ∙ (1-η) ∙ (1- η1 i) ) ∙ Кгр 3600, г/с           (2.2а) 

М1
П i= КП i ∙S ∙ Z ∙ (1-η) ∙ (1- η1 i)  ∙ Кгр ∙ 10-3, г/с         (2.3а) 

М1
75 i = К75,i ∙ 0.013 ∙ N ∙ (1-η) ∙ (1- η1, i) ) ∙ Кгр /3600, г/с      (2.4а) 

М1
50 i = К50,i ∙ 0.02 ∙  N ∙ (1-η) ∙ (1- η1, i) ) ∙  Кгр /3600, г/с      (2.5а) 

М1р
Мi = КО i ∙ (1-η) ∙ (1- η1, i) ) ∙  Кгр /3600, г/с          (2.6а) 

М1р
Д i  =КД i  ∙  Д ∙  (1- η) ∙ (1- η1, i) ∙ Кгр/3600, г/с         (2.7а) 

 



 

9 

где: 

Кгр – поправочный коэффициент, учитывающий гравитационное осаждение крупнодис-

персных твердых частиц, принимается равным 0,4 для сварочного аэрозоля как в це-

лом, так и для его твердых компонентов, в том числе тех, в состав которых входят 

металлы. 

 

Примечание: 

При определении максимальных разовых выбросов по формулам (2.1) – (2.7) и (2.1а) –

(2.7а) следует учитывать фактическое время работы ИЗА. Если время непрерывной рабо-

ты ИЗА в течение часа составляет менее 20 мин, то в упомянутые формулы (2.1) – (2.7) и 

(2.1а) – (2.7а) вводится сомножитель t/1200, где t – фактическое время работы ИЗА, в сек. 

 

Расчет валовых выбросов, если время непрерывной работы ИЗА в течение часа состав-

ляет менее 20 мин., выполняется по формулам (2.8) – (2.21), в которые подставляются 

значения максимальных разовых выбросов, рассчитанные без учета примечания к форму-

лам (2.1а) – (2.7а). 

 

2.4 Расчет валовых выбросов загрязняющих веществ в атмосферный воздух. 

Валовый выброс загрязняющих веществ при разных видах сварочных работ определя-

ется по формулам (2.8)-(2.14): 

– при поступлении  выделений загрязняющих веществ в местный отсос: 

МГ
М i =3,6 ∙ ММ i ∙ Т ∙ 10-3 , т/г              (2.8) 

МГ
О i =3,6 ∙ М О i ∙ Т ∙ 10-3 , т/г              (2.9) 

МГ
П i =3,6 ∙ МП i ∙ Т ∙ 10-3 , т/г              (2.10) 

МГ
75 i =3,6 ∙ М75 i ∙ Т ∙ 10-3 , т/г              (2.11) 

МГ
50 i =3,6 ∙ М50 i ∙ Т ∙ 10-3 , т/г              (2.12) 

МГр
М i =3,6 ∙ Мр

М i ∙ Т ∙ 10-3, т/г              (2.13) 

МГр
Д i =3,6 ∙ Мр

Д i ∙ Т ∙ 10-3, т/г              (2.14) 

– при поступлении  выделений загрязняющих веществ в производственное помещение 

или при работе оборудования, расположенного вне производственных помещений на от-

крытом воздухе: 

МГ1
М i =3,6 ∙ М1

М i ∙ Т ∙ 10-3 , т/г             (2.15) 

МГ1
О i=3,6 ∙ М1

О i ∙ Т ∙ 10-3 , т/г              (2.16) 

МГ1
П i =3,6 ∙ М1

П i ∙ Т ∙ 10-3 , т/г              (2.17) 

МГ1 
75 i =3,6 ∙ М1

75 i ∙ Т ∙ 10-3 , т/г             (2.18) 

МГ1
50 i =3,6 ∙ М1

50 i ∙ Т ∙ 10-3 , т/г             (2.19) 

МГ1р
М i =3,6 ∙ М1р

М i ∙ Т ∙ 10-3 , т/г             (2.20) 

МГ1р
Д i  =3,6 ∙ М1р 

Д i ∙ Т ∙ 10-3 , т/г             (2.21) 

где: 

Т – фактическая продолжительность технологической операции сварочных работ в течение 

года, ч. 
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ПРИЛОЖЕНИЯ 

 

Таблица 1 – Удельные показатели выделения загрязняющих веществ при сварке и наплавке металлов (на единицу массы расходуемых сварочных 

материалов) 
 

Технологический 

процесс (операция) 

Используемый 

материал и его 

марка 

Наименование и удельные количества выделяемых загрязняющих веществ, г/кг 

сварочный 

аэрозоль 

в том числе 
фтористый 

водород 

NOx (в пе-

ресчете на 

NO2)  

оксид 

 углерода 

железа 

оксид 

марганец и 

его  

соединения 

хром шестива-

лентный  

(в пересчете на 

трехокись хрома) 

пыль  

неорганическая, 

содержащая SiO2 

(20 - 70 %) 

Прочие    

наименование колич.    

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

РУЧНАЯ ДУГОВАЯ СВАРКА 

Ручная дуговая сварка 

сталей штучными 

электродами 

УОНИ-13/45 16,31 10,69 0,92 - 1,40 Фториды  

(в пересчете на F) 

3,3 0,75 1,50 13,3 

УОНИ-13/55 16,99 13,90 1,09 - 1,0 -"- 1,0 0,93 2,70 13,3 

УОНИ-13/65 7,5 4,49 1,41 - 0,80 -"- 0,80 1,17 - - 

УОНИ-13/80 11,2 8,32 0,78 - 1,05 -"- 1,05 1,14 - - 

УОНИ-13/85 13,0 9,80 0,60 - 1,30 -"- 1,30 1,10 - - 

ЭА 606/П 10,7 9,72 0,68 0,30 - - - 0,004 1,30 1,40 

ЭА 395/9 16,0 15,47 0,10 0,43 - - - 0,90  0,5 

ЭА 981/15 9,5 8,08 0,70 0,72 - - - 0,80 - - 

ЭА 400У 11,0 7,40 0,70 0,9 - Фториды  

(в пересчете на F) 

2,0 1,60 - - 

ЭА48А/2 17,8 15,89 0,5 0,90 0,50 Титана диоксид 0,01 1,76 0,9 1,9 

ЭА 400/10У 7,1 5,02 0,48 0,85 0,72 -"- 0,03 1,35 0,99 3,4 

ЭА 903/12 25,00 22,20 2,80 - - - - - - - 

ЭА 48/22 10,6 6,79 1,01 1,30 - Фториды  

(в пересчете на F) 

1,50 0,001 0,85 - 

ЭА 686/11 13,0 11,80 0,80 0,40 - - - - - - 
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Технологический 

процесс (операция) 

Используемый 

материал и его 

марка 

Наименование и удельные количества выделяемых загрязняющих веществ, г/кг 

сварочный 

аэрозоль 

в том числе 
фтористый 

водород 

NOx (в пе-

ресчете на 

NO2)  

оксид 

 углерода 

железа 

оксид 

марганец и 

его  

соединения 

хром шестива-

лентный  

(в пересчете на 

трехокись хрома) 

пыль  

неорганическая, 

содержащая SiO2 

(20 - 70 %) 

Прочие    

наименование колич.    

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

АНО-1 9,6 9,17 0,43 - - - - 2,13 - - 

АНО-3 17,0 15,42 1,58 - - - - - - - 

АНО-4 17,8 15,73 1,66 - 0,41 - -  - - 

АНО-4ж 11,0 10,20 0,80 - - - - - - - 

АНО-5 14,4 12,53 1,87 - - - - - - - 

АНО-6 16,7 14,97 1,73 - - - - - - - 

АНО-7 12,4 8,53 1,77 - 1,10 Фториды  

(в пересчете на F) 

1,00 0,40 0,35 4,5 

АНО-Х 15,3 13,16 1,29 - 0,85 - - - - - 

Ручная дуговая сварка 

сталей штучными 

электродами 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ЭА 395/8 18,5 16,98 1,20 0,32 - -  - - - 

ЭА 981/15 10,3 8,75 0,74 0,81 - - - 0,80 - - 

ЭА48м/18 13,0 10,50 2,50 - - - - - - - 

ЦЛ-26М 9,1 9,10 - - - - - - - - 

ЦЛ-17 10,0 9,20 0,63 0,17 - - - 1,13 - - 

ИК-13 4,2 3,43 0,53 0,24 - - - 1,60 - - 

НИ-ИМ-1 5,8 4,65 0,43 0,12 - Никель и никеля  

оксид 

0,60 0,63 - - 

МЭЗ-Ш 41,0 41,0 - - - - - - - - 

К-5 13,0 13,0 - - - - - - - - 

АНО-9 16,9 15,87 0,90 - - Фториды  

(в пересчете на F) 

0,13 0,47 - - 

АНО-11 18,6 15,11 0,87 - - -"- 2,62 0,20 - - 

АНО-13 17,1 15,79 0,99 - 0,32 - - - - - 
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Технологический 

процесс (операция) 

Используемый 

материал и его 

марка 

Наименование и удельные количества выделяемых загрязняющих веществ, г/кг 

сварочный 

аэрозоль 

в том числе 
фтористый 

водород 

NOx (в пе-

ресчете на 

NO2)  

оксид 

 углерода 

железа 

оксид 

марганец и 

его  

соединения 

хром шестива-

лентный  

(в пересчете на 

трехокись хрома) 

пыль  

неорганическая, 

содержащая SiO2 

(20 - 70 %) 

Прочие    

наименование колич.    

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

АНО-14 11,2 10,50 0,70 - - - - - - - 

АНО-15 19,5 17,28 0,99 - - Фториды 

(в пересчете на F) 

1,23 0,43 - - 

АНО-17 11,3 9,89 0,60 - 0,81 - - - - - 

АНО-18 13,0 11,22 0,71 - 1,07 - - - - - 

АНО-19 12,8 12,03 0,77 - - - - - - - 

АНО-20 10,0 9,34 0,66 - - - - - - - 

АНО-24 11,5 10,70 0,80 - - - - - - - 

АНО-27 17,8 15,93 0,82 - - Фториды  

(в пересчете на F) 

1,05 - - - 

АНО-Т 18,0 16,16 0,84 - - -"- 1,0 - - - 

СМА-2 9,2 8,37 0,83 - - - - - - - 

КПЗ-32 11,4 11,04 0,36 - - - - - - - 

ОЗС-3 15,3 14,88 0,42 - - - - - - - 

ОЗС-4 10,9 9,63 1,27 - - - - - - - 

ОЗС-6 14,0 13,14 0,86 - - - - 1,53 - - 

ОЗС-12 12,0 8,90 0,80 0,50 - Фториды  

(в пересчете на F) 

1,80 - - - 

Э48-М/18 13,2 9,27 1,00 1,43 - -"- 1,50 0,001 - - 

ВИ-10-6 15,6 13,84 0,31 0,45 - -"- 1,0 0,39 - - 

ВИ-ИМ-1 5,8 4,66 0,42 0,12 - Никель и никеля ок-

сид (в пересчете на Ni) 

0,6 0,63 - - 

ЖД-3 9,8 8,48 1,32 - - - - - - - 

УКС-42 14,5 13,30 1,20 - - - - - - - 
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Технологический 

процесс (операция) 

Используемый 

материал и его 

марка 

Наименование и удельные количества выделяемых загрязняющих веществ, г/кг 

сварочный 

аэрозоль 

в том числе 
фтористый 

водород 

NOx (в пе-

ресчете на 

NO2)  

оксид 

 углерода 

железа 

оксид 

марганец и 

его  

соединения 

хром шестива-

лентный  

(в пересчете на 

трехокись хрома) 

пыль  

неорганическая, 

содержащая SiO2 

(20 - 70 %) 

Прочие    

наименование колич.    

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

РДЗБ-2 17,4 16,32 1,08 - - - - - - - 

ОММ-5 30,0 26,27 1,83 - 1,9 - - - - - 

МЗЗ-04 34,0 33,00 1,00 - - - - - - - 

Ручная дуговая сварка 

сталей штучными 

электродами 

ЦМ-6 48,7 44,40 4,30 - - - - - - - 

ЦМ-7 37,0 35,05 1,95 - - - - - - - 

ЦМ-8 25,0 23,50 1,50 - - - - - - - 

ЦМ-9 19,0 15,9 0,30 - 2,8 - - - - - 

ЦМ-УПУ 18,5 17,0 1,50 - - - - - - - 

МР-1 10,8 9,72 1,08 - - - - - - - 

РБУ-4 6,9 6,16 0,74 - - - - - - - 

ЭРС-3 12,8 11,57 1,23 - - - - - - - 

ОЗЛ-5 3,9 3,06 0,37 0,47 - - - 0,42 - - 

ОЗЛ-6 6,9 6,06 0,25 0,59 - - - 1,23 - - 

ОЗЛ-7 7,6 6,52 0,21 0,47 - Фториды  

(в пересчете на F) 

0,4 0,69 - - 

ОЗЛ-14 8,4 6,53 1,41 0,46 - - - 0,91 - - 

ОЗЛ-9А 5,0 3,37 0,97 0,27 - Никель и никеля ок-

сид (в пересчете на Ni) 

0,39 0,13 - - 

ОЗЛ-20 5,0 3,56 0,35 0,10 - -"- 0,99 - -  

ОЗЛ-17У 10,0 9,0 1,00 - - -  0,8 - - 

ОЗЛ-22 20,0 7,9 0,80 1,3 - Фториды  

(в пересчете на F) 

10,0 1,2 - - 
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Технологический 

процесс (операция) 

Используемый 

материал и его 

марка 

Наименование и удельные количества выделяемых загрязняющих веществ, г/кг 

сварочный 

аэрозоль 

в том числе 
фтористый 

водород 

NOx (в пе-

ресчете на 

NO2)  

оксид 

 углерода 

железа 

оксид 

марганец и 

его  

соединения 

хром шестива-

лентный  

(в пересчете на 

трехокись хрома) 

пыль  

неорганическая, 

содержащая SiO2 

(20 - 70 %) 

Прочие    

наименование колич.    

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

ЦТ-15 8,0 7,06 0,55 0,35 - Никель и никеля  

оксид  

(в пересчете на Ni) 

0,04 1,61 - - 

ЦТ-28 13,9 10,76 0,93 0,21 - -"- 2,0 - - - 

ЦТ-36 7,6 6,21 1,19 - - -"- 0,12 0,66 - - 

Молибден 0,08 - - - 

СМ-5 10,3 9,30 1,00 - - - - - - - 

ЦН-6Л 13,0 12,15 0,62 0,23 - - - 1,21 - - 

НИАТ-1 4,7 4,18 0,12 0,40 - - - 0,35 - - 

НИАТ-3Н 10,1 9,89 0,21 - - - - - - - 

НЖ-13 4,2 3,43 0,53 0,24 - - - 1,60 - - 

ВСЦ-4 20,2 19,59 0,61 - - - - - - - 

ВСЦ-4а 24,3 23,50 0,80 - - - - - - - 

МР-3 11,5 9,77 1,73 - - - - 0,40 - - 

МР-4 11,0 9,90 1,10 - - - - 0,40 - - 

К-5А 24,1 18,54 1,11 - - Фториды  

(в пересчете на F) 

4,45 0,50 - - 

СК-2-50 12,0 11,1 0,90 - - - - - - - 

ЧМКТ-10 7,0 6,22 0,34 0,12 - Молибден 0,32 1,29 - - 

Никель и никеля  

оксид (в пересчете на 

Ni) 

 

 

0,02 - - - 
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Технологический 

процесс (операция) 

Используемый 

материал и его 

марка 

Наименование и удельные количества выделяемых загрязняющих веществ, г/кг 

сварочный 

аэрозоль 

в том числе 
фтористый 

водород 

NOx (в пе-

ресчете на 

NO2)  

оксид 

 углерода 

железа 

оксид 

марганец и 

его  

соединения 

хром шестива-

лентный  

(в пересчете на 

трехокись хрома) 

пыль  

неорганическая, 

содержащая SiO2 

(20 - 70 %) 

Прочие    

наименование колич.    

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Ручная дуговая сварка 

сталей штучными 

электродами 

ВСН-6 17,9 15,83 0,53 1,54 - - - 0,80 - - 

ВП-4 14,1 9,39 - 1,11 - 
Фториды  

(в пересчете на F) 
3,6 0,10 - - 

ЯФ-1 21,6 13,07 - 1,03 - -"- 7,5 0,10 - - 

ДС-12 25,6 11,93  0,64 - -"- 13,03 0,10 - - 

НБ-38 16,3 10,33 - 0,40 - -"- 5,57 0,10 - - 

АНЖР-2 16,1 12,46 - 0,83 - -"- 2,81 0,10 - - 

НБ-40 10,5 4,07 - 0,24 - -"- 6,19 0,13 - - 

ЯФ-606 18,6 18,28 - - - -"- 0,32 0,10 - - 

АНВ-40 15,4 12,60 - - - - 2,80 - - - 

Ручная дуговая 

наплавка сталей 

ОЗН-250 22,4 20,77 1,63 - - - - 1,04 - - 

ОЗН-300 22,5 18,08 4,42 - - - - 1,09 - - 

ЭН-6ОМ 15,1 14,46 0,49 0,15 - - - 1,28 - - 

УОНИ-13/НЖ 10,2 9,28 0,53 0,39 - - - 0,97 - - 

ОМГ-Н 37,7 35,22 0,92 1,54 - Никель и никеля ок-

сид (в пересчете на Ni) 

0,02 1,74 - - 

НР-70 21,5 17,6 3,90 ~ - - - - - - 

Наплавка поверх-

ностных слоев на ста-

лях электродами фто-

ристокальциевого 

типа 

ЦН-2 26,5 12,65  1,16  Фториды  

(в пересчете на F) 

12,69    

Р6М5300 35,4 21,74 0,46 - - -"- 13,20 - - - 

С1 18,6 16,02 0,55 0,15 - -"- 1,88 - - - 

ОЗШ-1 13,5 12,20 0,14 0,15 - -"- 1,01 1,10 - - 

Ручная дуговая сварка 

чугуна 

ЦЧ-4 10,3 8,26 0,36 - 0,3 Меди оксид  

(в пересчете на Cu) 

0,05 1,87 - - 
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Технологический 

процесс (операция) 

Используемый 

материал и его 

марка 

Наименование и удельные количества выделяемых загрязняющих веществ, г/кг 

сварочный 

аэрозоль 

в том числе 
фтористый 

водород 

NOx (в пе-

ресчете на 

NO2)  

оксид 

 углерода 

железа 

оксид 

марганец и 

его  

соединения 

хром шестива-

лентный  

(в пересчете на 

трехокись хрома) 

пыль  

неорганическая, 

содержащая SiO2 

(20 - 70 %) 

Прочие    

наименование колич.    

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Ванадий 0,2 - - - 

Соли фтористоводо-

родной кислоты (по F) 

1,13 - - - 

О3Ч-1 14,7 9,81 0,47 - - Меди оксид (в пере-

счете на Сu) 

4,42 1,65 - - 

МНЧ-2 15,9 7,53 0,92 - 0,06 Никель и никеля ок-

сид (в пересчете на Ni) 

2,37 1,34 - - 

Фториды  

(в пересчете на F) 

1,41 - - - 

 

      
Меди оксид  

(в пересчете на Сu) 

3,61 - - - 

ОЗЧ-3 14,0 13,34 0,48 0,18 - - - 1,97 - - 

Т-590 45,5 41,80 - 3,70 - - - - - - 

Ручная дуговая сварка 

чугуна 

Т-620 42,5 39,63 - 2,87 - - - - - - 

ОЗЧ-2 10,0 4,63 0,20 - 0,4 Меди оксид  

(в пересчете на Сu) 

3,55 - - - 

Фториды  

(в пересчете на F) 

1,22 - - - 

ПАНЧ-11 10,7 4,47 1,40  0,03 Никель и никеля ок-

сид (в пересчете на Ni) 

4,8 - - - 

ПАНЧ-12 9,6 4,80 1,70  0,2 Тоже 2,9 - - - 

Ручная электрическая 

сварка титана и его 

сплавов 

Неплавящийся в 

аргоне и гелии 

(титан) 

9,2 - 0,02 0,02  Титана диоксид  

(в пересчете на Ti) 

9,16 - - - 

Озон 0,9 - - - 

Вольфрамовый 

электрод 

3,6 - 0,01 0,01  Титана диоксид  

(в пересчете на Ti) 

3,58 - - - 
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Технологический 

процесс (операция) 

Используемый 

материал и его 

марка 

Наименование и удельные количества выделяемых загрязняющих веществ, г/кг 

сварочный 

аэрозоль 

в том числе 
фтористый 

водород 

NOx (в пе-

ресчете на 

NO2)  

оксид 

 углерода 

железа 

оксид 

марганец и 

его  

соединения 

хром шестива-

лентный  

(в пересчете на 

трехокись хрома) 

пыль  

неорганическая, 

содержащая SiO2 

(20 - 70 %) 

Прочие    

наименование колич.    

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Озон 0,8 - - - 

Вольфрама оксид  

(в пересчете на W) 

0,2 - - - 

Ручная электрическая 

сварка меди и ее 

сплавов 

Комсомолец-

100 

19,80 2,60 3,90 - 3,50 Меди оксид  

(в пересчете на Сu) 

9,8 1,11 0,76 - 

Вольфрамовый 

электрод под 

защитой гелия 

(медь) 

19,2 - - - - Вольфрама оксид  

(в пересчете на W) 

0,10 - - - 

Меди оксид  

(в пересчете на Сu) 

19,10 - - - 

Электродная 

проволока 

СрМ-0,75 

(МРкМцТ) 

17,1 1,26 0,44 - - Меди оксид  

(в пересчете на Сu) 

15,4 - - - 

Ручная электрическая 

сварка алюминиево-

магниевых сплавов в 

среде инертных газов 

Вольфрамовый 

электрод 

4,8 - - - 0,6 Алюминия оксид  

(в пересчете на Аl) 

2,0 - - - 

Магния оксид 0,8 - - - 

Вольфрама оксид  

(в пересчете на W) 

1,40 - - - 

Озон 0,8 - - - 

Ручная дуговая сварка 

алюминия и  его 

сплавов         

ОЗА-1 38,1 - 1,14 0,36 - Алюминия оксид 36,6 - - - 

ОЗА-2/АК 61,1 - 1,83 0,67 - -"- 58,6 - - - 

Неплавящийся в 

аргоне и гелии 

5,0 - 0,15 0,05 - -"- 4,8 - - - 

ВСН-6 17,9 - 0,54 1,46 - -"- 

 

 

15,9 0,80 - - 
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Технологический 

процесс (операция) 

Используемый 

материал и его 

марка 

Наименование и удельные количества выделяемых загрязняющих веществ, г/кг 

сварочный 

аэрозоль 

в том числе 
фтористый 

водород 

NOx (в пе-

ресчете на 

NO2)  

оксид 

 углерода 

железа 

оксид 

марганец и 

его  

соединения 

хром шестива-

лентный  

(в пересчете на 

трехокись хрома) 

пыль  

неорганическая, 

содержащая SiO2 

(20 - 70 %) 

Прочие    

наименование колич.    

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

ПОЛУАВТОМАТИЧЕСКАЯ СВАРКА СТАЛЕЙ БЕЗ ГАЗОВОЙ ЗАЩИТЫ 

Присадочной прово-

локой 

ЭП-245 12,4 11,86 0,54 - - - - 0,36 - - 

ЦСК-3 13,9 12,79 1,11 - - - - 0,53 - - 

Порошковой прово-

локой 
ЭП-15/2 8,4 7,52 0,88  - - - 0,77 - - 

ЦП-ДСК-1 11,7 10,93 0,77 - - - - 0,10 - - 

ПП-ДСК-2 11,2 10,78 0,42 - - - - 0,10 - - 

ПП-106 10,0 8,60 0,45 - - 

Титана диоксид 0,40 - - - 

Фториды  

(в пересчете на F) 
0,55 - - - 

ПП-108 10,0 8,60 0,45 - - 

Титана диоксид 0,40 - - - 

Фториды  

(в пересчете на F) 
0,55 - - - 

ПСК-3 7,7 7,29 0,41 - - - - 0,72 - - 

ПП-АН-1 9,8 9,3 0,5 - - - - - - - 

ПП-АН-3 16,6 13,20 1,94 - - 
Фториды  

(в пересчете на F) 
1,46 2,7 - - 

ПП-АН-2 10,0 2,65 0,45 - - -"- 6,9 0,60 0,80 - 

ПП-АН-4 19,5 15,5 2,54 - - -"- 1,46 0,65  - 

ПП-АН-7 14,4 13,01 1,39 - - - - 1,45 - - 

В среде углекислого 

газа 

ПП-АН-8 11,75 8,93 1,32 - - Фториды  

(в пересчете на F) 

1,5 1,0 - - 

ПП-АН-9 11,7 8,4 0,90 - - -"- 2,4 - - - 

ПП-АН-10 19,0 16,6 0,40 - - -"- 2,0 - - - 
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Технологический 

процесс (операция) 

Используемый 

материал и его 

марка 

Наименование и удельные количества выделяемых загрязняющих веществ, г/кг 

сварочный 

аэрозоль 

в том числе 
фтористый 

водород 

NOx (в пе-

ресчете на 

NO2)  

оксид 

 углерода 

железа 

оксид 

марганец и 

его  

соединения 

хром шестива-

лентный  

(в пересчете на 

трехокись хрома) 

пыль  

неорганическая, 

содержащая SiO2 

(20 - 70 %) 

Прочие    

наименование колич.    

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

ПП-АН-11 20,1 17,8 0,50 - - -"- 1,8 - - - 

ПП-АН-17 34,1 32,4 - - - -"- 1,7 - - - 

ПП-АН-18 15,1 11,7 0,40 - - -"- 3,0 - - - 

ПП-АН-5 9,82 8,75 0,64 - 0,43 - - - - - 

ПОЛУАВТОМАТИЧЕСКАЯ СВАРКА СТАЛЕЙ В ЗАЩИТНЫХ СРЕДАХ 

В среде углекислого 

газа электродной про-

волокой 

Св-0,7ГС 9,54 8,9 0,60 - 0,04 - - - - - 

Св-0,8Г2С 10,00 7,67 1,90 - 0,43 - - - - - 

Св-07Г1С 11,53 11,03 0,48 - 0,02 - - - - - 

Св-08ХГН2МТ 7,0 6,61 0,20 0,1 0,02 Никель и никеля  

оксид  

(в пересчете на Ni) 

0,07 - 0,80 10,6 

Св-

08ХГСН3МД 

4,4 3,1 0,10 1,2 - - - - - - 

Св-

08Х20Н9Г7Т 

12,0 6,49 4,85 0,48  Никеля оксид  

(в пересчете на Ni) 

0,18 - - - 

Св-

08Х19ЮФ2С3 

7,0 3,54 0,42 1,5 1,50 - 0,04 - - 14,0 

Св-

16Х16Н25М6 

15,00 12,55 0,35 0,10 - - 2,0 - - 2,5 

 

В среде углекислого 

газа электродной про-

волокой 

Св-10Х20Н7СТ 8,0 7,52 0,45 0,03 - - - - - - 

Св-

08Х19НФ2Ц2 

8,0 6,44 0,40 0,50 - Никеля оксид  

(в пересчете на Ni) 

0,66 - - - 

Св-10Г2Н2СМТ 12,0 11,86 0,14 - - - - - - - 

ЭП245 12,4 11,79 0,61 - - - - - - 3,2 
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Технологический 

процесс (операция) 

Используемый 

материал и его 

марка 

Наименование и удельные количества выделяемых загрязняющих веществ, г/кг 

сварочный 

аэрозоль 

в том числе 
фтористый 

водород 

NOx (в пе-

ресчете на 

NO2)  

оксид 

 углерода 

железа 

оксид 

марганец и 

его  

соединения 

хром шестива-

лентный  

(в пересчете на 

трехокись хрома) 

пыль  

неорганическая, 

содержащая SiO2 

(20 - 70 %) 

Прочие    

наименование колич.    

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

ЭП704 8,4 7,42 0,80 0,07 - Никеля оксид  

(в пересчете на Ni) 

0,11 - - - 

Св-08ХГСМ3ДМ 4,4 3,97 0,22 0,16 - -"- 0,05 - 0,52. 11,0 

Св-854 7,6 6,22 0,70 0,60 - Никеля оксид  

(в пересчете на Ni) 

0,08 - - 2,0 

Плавящийся 

электрод 

9,7 6,83 1,05 0,8 - -"- 1,02 - 0,43 7,85 

В среде углекислого 

газа активированной 

проволокой 

АП-АН-5 7,67 6,28 0,46 - - Фториды  

(в пересчете на F) 

0,93 - - - 

АП-АН-2 4,4 13,02 0,73 - - -"- 0,65 - - - 

АП-АН4 12,7 11,40 0,69 - - -"- 0,61 - - - 

ПП-АН8 17,0 13,8 2,00 - - Фториды  

(в пересчете на F) 

1,2 0,30 - - 

ПП-АНА1 15,1 9,08 3,20 0,15 - Фториды  

(в пересчете на F) 

2,42 - - - 

Титана диоксид 0,04 - - - 

Никеля оксид  

(в пересчете на Ni) 

0,21 - - - 

ПП-АНА2 22,5 13,03 1,24 1,35 - Фториды  

(в пересчете на F) 

6,32 - - - 

Титана диоксид 0,04 - - - 

Никеля оксид  

(в пересчете на Ni) 

0,52 - - - 

ПП-АНА3 16,1 8,38 1,93 0,96 - Фториды  

(в пересчете на F) 

4,57 - - - 

Титана диоксид 0,05 - - - 
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Технологический 

процесс (операция) 

Используемый 

материал и его 

марка 

Наименование и удельные количества выделяемых загрязняющих веществ, г/кг 

сварочный 

аэрозоль 

в том числе 
фтористый 

водород 

NOx (в пе-

ресчете на 

NO2)  

оксид 

 углерода 

железа 

оксид 

марганец и 

его  

соединения 

хром шестива-

лентный  

(в пересчете на 

трехокись хрома) 

пыль  

неорганическая, 

содержащая SiO2 

(20 - 70 %) 

Прочие    

наименование колич.    

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Никеля оксид  

(в пересчете на Ni) 

0,21 - - - 

ПП-АНА4 16,7 7,53 2,92 0,85 - Фториды  

(в пересчете на F) 

4,40 - - - 

Титана диоксид 0,05 - - - 

Никеля оксид  

(в пересчете на Ni) 

 

0,95 - - - 

ПОЛУАВТОМАТИЧЕСКАЯ СВАРКА МЕДИ 

Сварка меди в среде 

азота электродной 

проволокой 

МНЖ-КТ-5-1-

02-0,2 

14,0 2,6 0,20 - 1,50 Меди оксид  

(в пересчете на Сu) 

9,0 - - - 

Никеля оксид  

(в пересчете на Ni) 

0,7 - - - 

Сварка медно-

никелевых сплавов в 

среде азота 

МНЖ-КТ-5-1-

02-0,2 

17,0 3,50 0,30 - 1,50 Меди оксид  

(в пересчете на Сu) 

11,0 - - - 

Никеля оксид  

(в пересчете на Ni) 

0,70 - - - 

М1 11,5  0,50   Меди оксид  

(в пересчете на Си) 

11,0 - - - 

КМЦ 8,0 - 0,60 - 0,30 -"- 7,1 - - - 

ПОЛУАВТОМАТИЧЕСКАЯ СВАРКА АЛЮМИНИЕВЫХ СПЛАВОВ В СРЕДЕ АРГОНА И ГЕЛИЯ 

Проволокой Д-20 8,7 0,90 0,10 - 0,1 Алюминия оксид 7,6 - - - 

АМЦ 22,1 0,60 0,60 - 0,5 Алюминия оксид 20,40 - 0,35 - 

АМГ 20,0 0,80 0,80 - 0,3 Алюминия оксид 16,6 - 0,38 - 
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Технологический 

процесс (операция) 

Используемый 

материал и его 

марка 

Наименование и удельные количества выделяемых загрязняющих веществ, г/кг 

сварочный 

аэрозоль 

в том числе 
фтористый 

водород 

NOx (в пе-

ресчете на 

NO2)  

оксид 

 углерода 

железа 

оксид 

марганец и 

его  

соединения 

хром шестива-

лентный  

(в пересчете на 

трехокись хрома) 

пыль  

неорганическая, 

содержащая SiO2 

(20 - 70 %) 

Прочие    

наименование колич.    

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Магния оксид 1,5 - - - 

АМГ-6Т 17,54 1,56 0,23 0,5 0,45 Алюминия оксид 8,5 - 0,33 - 

Магния оксид 5,5 - - - 

Титана оксид 0,8 - - - 

Алюминиевой 10,0 - - - - Алюминия оксид 10,0 - 0,90 - 

Сплав 3 20,3 - 1,10 - - Алюминия оксид 19,20 - - - 

Электродами непла-

вящимися 

О3А-2/ак 61,0 - - - - Алюминия хлорид 33,0 - - - 

Алюминия оксид 28,0 - - - 

ОЗА-1 38,0 - - - - Алюминия хлорид 18,0 -  - 

Алюминия оксид 20,0 - - - 

Полуавтоматическая 

сварка титановых 

сплавов в среде арго-

на и гелия 

Проволока 14,7 - - - - Титана диоксид  

(в пересчете на Тi) 

14,7 - - - 

НАПЛАВКА НА Ме*) ЛИТЫМИ ТВЕРДЫМИ СПЛАВАМИ 

Ручная  

электродуговая 

С-1 2,54 - - 1,10 - Оксиды Ме*)  

(в пересчете на Ме) 

24,2 - - - 

Никеля оксид  

(в пересчете на Ni) 

0,1 - - - 

 

С-2 19,3 - - 0,8 - Оксиды Ме*)  

(в пересчете на Ме) 

18,4 - - - 

Никеля оксид  

(в пересчете на Ni) 

0,1 - - - 
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Технологический 

процесс (операция) 

Используемый 

материал и его 

марка 

Наименование и удельные количества выделяемых загрязняющих веществ, г/кг 

сварочный 

аэрозоль 

в том числе 
фтористый 

водород 

NOx (в пе-

ресчете на 

NO2)  

оксид 

 углерода 

железа 

оксид 

марганец и 

его  

соединения 

хром шестива-

лентный  

(в пересчете на 

трехокись хрома) 

пыль  

неорганическая, 

содержащая SiO2 

(20 - 70 %) 

Прочие    

наименование колич.    

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Ручная  

электродуговая 

С-27 22,2 - - 1,0 - Оксиды Ме*)  

(в пересчете на Ме) 

21,1 - - - 

Никеля оксид  

(в пересчете на Ni) 

0,1 - - - 

В-2К 16,6 - - 1,7 - Оксиды Ме*)  

(в пересчете на Ме) 

14,3 - - - 

Кобальт 0,60 - - - 

Ручная  

газовая 

С-27 3,16 - - 0,01 - Оксиды Ме*)  

(в пересчете на Ме) 

3,13 - - - 

Никеля оксид  

(в пересчете на Ni) 

0,02 - - - 

В-2К 2,32 - - 0,47 - Оксиды Ме*)  

(в пересчете на Ме) 

1,84 - - - 

Кобальт 0,01 - - - 

С-1 3,4 - - 0,01 - Оксиды Ме*)  

(в пересчете на Ме) 

3,35 - - - 

Никеля оксид  

(в пересчете на Ni) 

0,04 - - - 

С-2 2,9 - - 0,003 - Оксиды Ме*)  

(в пересчете на Ме) 

2,877 - - - 

Никеля оксид  

(в пересчете на Ni) 

0,02 - - - 

Наплавка стержневы-

ми электродами с ле-

гирующей добавкой 

КБХ-45 39,6 - - 2,1 - Оксиды Ме*)  

(в пересчете на Ме) 

37,5 - - - 

БХ-2 42,9 - - 2,6 - Оксиды Ме*)  

(в пересчете на Ме) 

40,3 - - - 
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Технологический 

процесс (операция) 

Используемый 

материал и его 

марка 

Наименование и удельные количества выделяемых загрязняющих веществ, г/кг 

сварочный 

аэрозоль 

в том числе 
фтористый 

водород 

NOx (в пе-

ресчете на 

NO2)  

оксид 

 углерода 

железа 

оксид 

марганец и 

его  

соединения 

хром шестива-

лентный  

(в пересчете на 

трехокись хрома) 

пыль  

неорганическая, 

содержащая SiO2 

(20 - 70 %) 

Прочие    

наименование колич.    

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

ХР-19 41,4 - - 4,4 - Оксиды Ме*)  

(в пересчете на Ме) 

37,0 - - - 

Наплавка литыми 

карбидами, ручная 

газовая сварка 

РЭЛИТ-Т3 

(трубч. элект.) 

3,9 - - - - 

-"- 

3,9 - - - 

Наплавка наплавоч-

ными смесями 

КБХ 81,1 - - 0,033 - 
-"- 

81,067 - - - 

 

БХ 54,2 - - 0,008 - 
-"- 

54,192 - - - 

 

Сталинит М 92,5 - 9,48 0,011 - -"- 83,009 - - - 

Наплавка порошками 

для напыления 

СНГН 39,7 - - 0,36 - Оксиды Ме*)  

(в пересчете на Ме) 

39,1 - - - 

Бор 0,24 - - - 

ВСНГН 23,4 - - 0,1 - Оксиды Ме*)  

(в пересчете на Ме) 

22,9 - - - 

Бор 0,3 - - - 

Никеля оксид  

(в пересчете на Ni) 

0,1 - - - 

Наплавка антифрик-

ционных алюминие-

вых сплавов порош-

ковым электродом в 

аргоне 

Сплав  

АКМО-8-1-3 

22,0 - - - - Оксиды Ме*)  

(в пересчете на Ме) 

22,0 - - - 

Озон 0,03 - 15,8 - 

Порошковый 

электрод 

22,0 - - - - Оксиды Ме*)  

(в пересчете на Ме) 

22,0 - - - 

Озон 

 

 

 

0,02 - 16,3 - 
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Технологический 

процесс (операция) 

Используемый 

материал и его 

марка 

Наименование и удельные количества выделяемых загрязняющих веществ, г/кг 

сварочный 

аэрозоль 

в том числе 
фтористый 

водород 

NOx (в пе-

ресчете на 

NO2)  

оксид 

 углерода 

железа 

оксид 

марганец и 

его  

соединения 

хром шестива-

лентный  

(в пересчете на 

трехокись хрома) 

пыль  

неорганическая, 

содержащая SiO2 

(20 - 70 %) 

Прочие    

наименование колич.    

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Наплавка режущего 

инструмента безволь-

фрамовой быстроре-

жущей сталью 

КПИ ГШ-1 22,2 20,53 1,23 - 0,44 - - - - - 

КПРИ-1 28,2 24,49 0,75 - - Фториды  

(в пересчете на F) 

2,96 - - - 

Р6М5 35,4 21,24 0,50 0,46 - -"- 13,2 - - - 

Наплавка порошковой 

проволокой 

ЭН-60М 24,8  0,67 - - Оксиды Ме*)  

(в пересчете на Ме) 

21,4 - - - 

Фториды  

(в пересчете на F) 

2,73 - - - 

ПП-АН-8 9,1 2,5 1,0 - - Оксиды Ме*)  

(в пересчете на Ме) 

5,0 - - - 

Фториды  

(в пересчете на F) 

0,6 - - - 

ПП-АН-9 11,7 - - - - Оксиды Ме*)  

(в пересчете на Ме) 

9,3 - - - 

Фториды (в пересче-

те на F) 

2,4 - - - 

ПП-АН-10 19,1 - - - - Оксиды Ме*)  

(в пересчете на Ме) 

17,1 - - - 

Фториды  

(в пересчете на F) 

2,0 - - - 

ПП-АН-11 20,1 - - - - Оксиды Ме*)  

(в пересчете на Ме) 

18,3 - - - 

 

Фториды  

(в пересчете на F) 

1,8 - - - 

Наплавка порошковой 

проволокой 

ПП-АН-12 34,1  - - - Оксиды Ме*)  

(в пересчете на Ме) 

32,4 - - - 
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Технологический 

процесс (операция) 

Используемый 

материал и его 

марка 

Наименование и удельные количества выделяемых загрязняющих веществ, г/кг 

сварочный 

аэрозоль 

в том числе 
фтористый 

водород 

NOx (в пе-

ресчете на 

NO2)  

оксид 

 углерода 

железа 

оксид 

марганец и 

его  

соединения 

хром шестива-

лентный  

(в пересчете на 

трехокись хрома) 

пыль  

неорганическая, 

содержащая SiO2 

(20 - 70 %) 

Прочие    

наименование колич.    

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

 

      
Фториды  

(в пересчете на F) 

1,7 - - - 

ПП-АН-18 15,1 - - - - Оксиды Ме*)  

(в пересчете на Ме) 

12,1 - - - 

Фториды  

(в пересчете на F) 

3,0 - - - 

ПП-АН-125 16,8 6,8 2,1 3,1 - Оксиды Ме*)  

(в пересчете на Ме) 

3,0 - - - 

Фториды  

(в пересчете на F) 

1,0 - - - 

ПП-АН-170 24,1 9,3 0,1 2,8 - Оксиды Ме*)  

(в пересчете на Ме) 

10,0 - - - 

Фториды  

(в пересчете на F) 

1,9 - - - 

ПП-АН-171 23,9 - - - - Оксиды Ме*)  

(в пересчете на Ме) 

22,3 - - - 

Фториды  

(в пересчете на F) 

1,6 - -  

ПП-АН-Г13НЧ 33,5 19,2 10,7 - - Оксиды Ме*)  

(в пересчете на Ме) 

2,6 - - - 

Фториды  

(в пересчете на F) 

1,0 - - - 

ПП-АН-124 50,9 40,6 3,3 - - Оксиды Ме*) 

 (в пересчете на Ме) 

5,0 - - - 

Фториды  

(в пересчете на F) 

2,0 - - - 

Наплавка порошко-

выми лентами 

ПЛ-АН-101 8,5  0,2 2,9 0,2 Оксиды Ме*)  

(в пересчете на Ме) 

5,2 - - - 
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Технологический 

процесс (операция) 

Используемый 

материал и его 

марка 

Наименование и удельные количества выделяемых загрязняющих веществ, г/кг 

сварочный 

аэрозоль 

в том числе 
фтористый 

водород 

NOx (в пе-

ресчете на 

NO2)  

оксид 

 углерода 

железа 

оксид 

марганец и 

его  

соединения 

хром шестива-

лентный  

(в пересчете на 

трехокись хрома) 

пыль  

неорганическая, 

содержащая SiO2 

(20 - 70 %) 

Прочие    

наименование колич.    

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

ПЛ-АН-111 8,2 - 0,2 - - -"- 8,0 - - - 

ПЛ-АН-Ш 35,1 - 0,3 3,2 0,3 -"- 24,0 - - - 

Никеля оксид  

(в пересчете на Ni) 

7,3 - - - 

Ручная аргонно-

дуговая наплавка не-

плавящимся (воль-

фрамовым) электро-

дом 

Медно-

никелевый 

сплав (монель) 

1,25 - 0,01 - - Оксиды Ме*)  

(в пересчете на Ме) 

0,96 - - - 

Никеля оксид  

(в пересчете на Ni) 

0,16 - - - 

Озон 0,17 - - - 

Меди оксид  

(в пересчете на Сu) 

0,12 - 0,15 0,18 

Ручная аргонно-

дуговая наплавка не-

плавящимся (воль-

фрамовым) электро-

дом 

Оловянистая 

бронза 

4,75 0,66 0,05 - - Никеля оксид  

(в пересчете на Ni) 

0,65 - 0,60 - 

Меди оксид  

(в пересчете на Сu) 

1,75 - - - 

Озон 0,38 - - - 

Оксиды Ме*)  

(в пересчете на Ме) 

1,06 - - - 

Цинка оксид  

(в пересчете на Zn) 

 

0,58 - - - 

Полуавтоматическая 

наплавка плавящимся 

электродом в среде 

аргона 

Оловянистая 

бронза 

7,0 2,93 0,14 - - Никеля оксид  

(в пересчете на Ni) 

0,97 - 0,13 следы 

Меди оксид  

(в пересчете на Сu) 

1,65 - - - 

Оксиды Ме*)  

(в пересчете на Ме) 

0,73 - - - 
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Технологический 

процесс (операция) 

Используемый 

материал и его 

марка 

Наименование и удельные количества выделяемых загрязняющих веществ, г/кг 

сварочный 

аэрозоль 

в том числе 
фтористый 

водород 

NOx (в пе-

ресчете на 

NO2)  

оксид 

 углерода 

железа 

оксид 

марганец и 

его  

соединения 

хром шестива-

лентный  

(в пересчете на 

трехокись хрома) 

пыль  

неорганическая, 

содержащая SiO2 

(20 - 70 %) 

Прочие    

наименование колич.    

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Озон 0,02 - - - 

Цинка оксид 

 (в пересчете на Zn) 

0,58 - - - 

Дуговая металлизация Св-08Г2С 26,0 - 1,0 - 0,1 Оксиды Ме*)  

(в пересчете на Ме) 

24,9 - - - 

Св-07Х25Н13 40,0 - 3,0 0,2 0,2 -"- 36,6 - - - 

ЗК-7 14,0 - 0,1 - - -"- 13,9 - - - 

Наплавка порошко-

выми электродными 

лентами 

Порошковые 

ленты, сердечник 

из смеси порош-

ков металличе-

ского марганца и 

никеля. Коэффи-

циент заполне-

ния 67 - 70 % 

9,8 - 1,8 - - Меди оксид  

(в пересчете на Сu) 

0,7 0,4 - - 

Никеля оксид  

(в пересчете на Ni) 

0,3 - - - 

Вольфрам 0,2 - - - 

Оксиды Ме*)  

(в пересчете на Ме) 

6,8 - - - 

АВТОМАТИЧЕСКАЯ И ПОЛУАВТОМАТИЧЕСКАЯ СВАРКА И НАПЛАВКА МЕТАЛЛОВ ПОД ФЛЮСАМИ 

Сварка и наплавка 

стали с плавлеными 

флюсами 

ОСЦ-45 0,28 0,2 0,02 - 0,05 Фториды  

(в пересчете на F) 

0,01 0,15 0,006 1,285 

АН-348-А 0,20 0,06 0,02 - 0,05 -"- 0,07 0,06 0,001 0,71 

ФЦ-7 0,08 0,02 0,02 - 0,04 - - 0,05 0,003 - 

ФЦ-11 0,09 0,04 0,05 - - - - 0,02 

 

- - 

Сварка и наплавка 

стали с плавлеными 

флюсами 

ФЦ-12 0,09 0,06 0,03 - - - - 0,02 - - 

АН-17М 0,10 0,01 0,09 - - - - 0,03 - - 

АН-22 0,12 0,11 0,01 - - - - 0,02 - - 



  

30 

Технологический 

процесс (операция) 

Используемый 

материал и его 

марка 

Наименование и удельные количества выделяемых загрязняющих веществ, г/кг 

сварочный 

аэрозоль 

в том числе 
фтористый 

водород 

NOx (в пе-

ресчете на 

NO2)  

оксид 

 углерода 

железа 

оксид 

марганец и 

его  

соединения 

хром шестива-

лентный  

(в пересчете на 

трехокись хрома) 

пыль  

неорганическая, 

содержащая SiO2 

(20 - 70 %) 

Прочие    

наименование колич.    

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

АН-26 0,08 0,07 0,01 - - - - 0,03 - - 

АН-30 0,09 0,06 0,03 - - - - 0,03 - - 

АН-42 0,08 0,07 0,03 - - - - 0,02 -  

АН-47 0,11 0,09 0,02 - - - - 0,03 - - 

АН-60 0,09 0,07 0,02 - - - - - - - 

АН-64 0,09 0,07 0,02 - - - - - - - 

48-ОФ-6 0,11 0,10 0,01 - - - - 0,07 - - 

48-ОФ-6М 0,10 0,09 0,009 - - Никеля оксид  

(в пересчете на Ni) 

0,001 0,04 - - 

48-ОФ-7 0,09 0,04 0,05 - - - - 0,02 - - 

48-ОФ-11 0,14 0,11 0,03 - - - - 0,06 - - 

48-ОФ-26 0,16 0,14 - - - Никеля оксид  

(в пересчете на Ni) 

0,02 0,05 - - 

ФЦП-2 0,08 0,01 - - 0,05 -"- 0,02 0,030 0,005 - 

ФЦ-2 0,08 0,03 - - 0,05 - - 0,033 0,006 - 

ФЦ-6 0,09 0,03 0,01 - 0,05 - - 0,033 - - 

АН-18 0,10 0,04 0,01 - 0,05 - - 0,027 - - 

АН-15М 0,09 0,03 0,01 - 0,05 - - 0,017 - - 

АН-20С 0,08 0,02 0,01 - 0,05 - - 0,02 - - 

ФЦ-2а 0,08 0,02 0,010 - 0,05 - - 0,200 - - 

ФЦ-2л 0,09 0,03 0,01 - 0,05 - - 0,033 0,006 - 

Сварка и наплавка 

стали с керамически-

АНК-18 0,45 0,40 0,01 - 0,04 - - 0,042 - - 

АНК-19 0,60 0,58 0,02 - - - - 0,018 - - 
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Технологический 

процесс (операция) 

Используемый 

материал и его 

марка 

Наименование и удельные количества выделяемых загрязняющих веществ, г/кг 

сварочный 

аэрозоль 

в том числе 
фтористый 

водород 

NOx (в пе-

ресчете на 

NO2)  

оксид 

 углерода 

железа 

оксид 

марганец и 

его  

соединения 

хром шестива-

лентный  

(в пересчете на 

трехокись хрома) 

пыль  

неорганическая, 

содержащая SiO2 

(20 - 70 %) 

Прочие    

наименование колич.    

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

ми флюсами АНК-30 0,26 0,25 0,01 - - - - 0,018 - - 

ЖС-450 5,80 5,60 0,20 - - - - 0,018 - 22,4 

К-1 0,06 0,04 0,02 - - - - 0,15 - 0,5 

К-8 4,90 4,90 -  - - - 0,13 - 17,78 

КС-12-А2 3,40 3,27 0,13 - - - - 0,43 - 20,0 

Сварка и наплавка 

стали с керамически-

ми флюсами 

К-11 1,30 1,21 0,09 - - - - 0,14 0,60 - 

48АНК-54 0,25 0,12 - - 0,05 Фториды  

(в пересчете на F) 

0,08 - - - 

СВАРКА И НАПЛАВКА АЛЮМИНИЯ И ЕГО СПЛАВОВ 

с плавлеными флюсами АН-А1 52,8 21,60 - - - Алюминия оксид 31,2 4,16 - - 

с керамическими 

флюсами 

ЖА64 0,30 - - - - Алюминия оксид 0,12 0,076 - - 

Титана оксид 0,18 - - - 

(Измененная редакция, Изм. № 1). 

*) Ме (оксид Ме) – металл (и его оксид), с которым производится соответствующая технологическая операция. 
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Таблица 2. – Удельные показатели выделения загрязняющих веществ при дуговой наплавке с газопламенным напылением (на единицу массы   

расходуемых наплавочных материалов) 
 

Технологический 

процесс (опера-

ция) 

Используемый 

материал, его 

марка и диа-

метр, мм 

Состав газо-

вой среды 

Режим работы сва-

рочного оборудо-

вания 

Выделяемые вещества, г/кг 

Сварочный 

аэрозоль 

в том числе 

Фтористый 

водород (по 

F) 

NOx (в 

пересчете 

на NO2 ) 

Оксид 

углерода 
марганец 

и его со-

ед. 

железа 

оксид 

пыль 

неорг. 

SiO2 

(20 - 

70 %) 

Прочие 

Сила 

тока, 

J, А 

Напряжение, 

В 
Наименование Количество 

ДУГОВАЯ НАПЛАВКА С ГАЗОПЛАЗМЕННЫМ НАПЫЛЕНИЕМ 

Стали-45 Пружинная 

проволока II 

кл. (1,6) ГОСТ 

9389-75 

Пропан-

бутановая 

смесь + кис-

лород 

140 - 

150 

22 - 24 24,7 0,64 24,05 - Никеля оксид  

(в пересчете на Ni) 

0,01 - - - 

Природный 

газ + кисло-

род 

140 - 

150 

22 - 24 17,9 0,4 17,4 - -"- 0,1 - - - 

220 24 - 26 14,4 0,7 13,7 - - - - - - 

240 24 - 26 11,6 0,2 11,1 - Никеля оксид  

(в пересчете на Ni) 

0,3 - - - 

Стали-45 Нп-30ХГ-СА 

(1,6) 

Углекислый 

газ 

240 23 - 24 8,9 0,4 8,5 - Никеля оксид  

(в пересчете на Ni) 

- - - - 

Св-08Г2С (1,6) -"- 300 - 

330 

28 - 30 10,3 0,3 8,7 - -"- 1,3 - - - 

Чугуна СЧ-18 Св-08 (2,0) Пропан-

бутановая 

смесь + кис-

лород 

190 - 

200 

22 - 24 26,0 1,0 25,0 - - - - - - 

Св-08Г2С (2,0) Углекислый 

газ 

300 - 

330 

28 - 30 11,4 1,50 7,7 - Фториды  

(в пересчете на F) 

2,2 - - - 

034-2 (4,0) -"- 130 - 

140 

22 - 25 9,9 0,2 9,2 - -"- 0,5 - - - 

ЦЧ4 (4,0) -"- 130 - 

140 

23 - 25 6,8 0,3 4,3 - -"- 2,2 - - - 

МНЧ-2 (4,0) -"- 130 - 

140 

23 - 25 15,9 0,7 9,7 - -"- 3,1 - - - 

Никеля оксид  

(в пересчете на Ni) 

2,4 - - - 

../../../../../Documents%20and%20Settings/Пользователь/Program%20Files/StroyConsultant/Temp/34659.htm
../../../../../Documents%20and%20Settings/Пользователь/Program%20Files/StroyConsultant/Temp/34659.htm
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Таблица 3. – Удельные показатели выделения загрязняющих веществ при сварочных работах 
 

Технологический про-

цесс (операция) 

Выделяемое загрязняющее вещество 

Наименование Удельное количество 

1 2 3 

КОНТАКТНАЯ ЭЛЕКТРОСВАРКА СТАЛИ: 

стыковая и линейная 

Железа оксид 
24,25 г/ч на 75 кВт номинальной 

мощности машины 

Марганец и его соединения 
0,75 г/ч на 75 кВт номинальной 

мощности машины 

точечная 

Железа оксид 
2,425 г/ч на 50 кВт номинальной 

мощности машины 

Марганец и его соединения 
0,075 г/ч на 50 кВт номинальной 

мощности машины 

точечная, высоколегиро-

ванных сталей на маши-

нах МПТ-75, МПТ-100, 

МТПП-75 

Сварочный аэрозоль (имеет 

состав свариваемых матери-

алов) 

3,5 - 5 г/ч на машину 

Сварка трением Углерода оксид 0,008 мг/см2 площади стыка 

ГАЗОВАЯ СВАРКА СТАЛИ: 

ацетилен-кислородным 

пламенем 

Оксиды азота  

(в пересчете на NO2)  
22 г/кг ацетилена 

С использованием про-

пан-бутановой смеси 

Оксиды азота  

(в пересчете на NO2) 
15 г/кг смеси 

Плазменное напыление 

алюминия 
Алюминия оксид 77,5 г/кг расходуемого порошка 

Металлизация стали цин-

ком 

Цинка оксид (в пересчете на 

Zn) 
96 г/кг расходуемой проволоки 

Радиочастотная сварка 

алюминия 
Алюминия оксид 73 г/ч на агрегат «16-76» 
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Таблица 4. –  Аналоги сварочных материалов производства фирмы  ESAB  (по химиче-

скому составу наплавляемого металла) 
 

№ 

п/п 

Электрод, проволока  

ESAB 

Марка электрода,  

проволоки стандарта  

по классификации РФ 

Хим. состав наплавляемого 

 металла, % 

Проволока сплошного сечения для полуавтоматической сварки в среде защитных газов углероди-

стых и низколегированных сталей 

1 

OK AristoRod 12.50 Св 08Г2С 

 

С   0.10 

Si   0.72 

Mn 1.11 

2 

OK Autrod 12.51 Св 08Г2С 

 

С   0.10 

Si   0.72 

Mn 1.11 

3 

OK AristoRod 12.63 

 

Св 08Г2С С   0.1 

Si   0.8 

Mn 1.28 

4 

OK AristoRod 12.64 

 

Св 08Г2С С   0.1 

Si   0.8 

Mn 1.28 

5 

OK AristoRod 12.66 

 

Св 08Г2С С   0.07 

Si   0.82 

Mn 1.25 

Присадочные прутки для аргонодуговой сварки углеродистых и низколегированных сталей 

6 

OK Tigrod 12.60 

 

Св 08Г2С 

 

С   0.10 

Si   0.72 

Mn 1.11 

7 

OK Tigrod 12.64 

 

Св 08Г2С С   0.08 

Si   0.80 

Mn 1.28 

Электроды для сварки нержавеющих и жаростойких сталей 

8 

ОК 61.80 ЦТ-15 

 

С   0.03 

Si   0.7 

Mn 0.75 

Cr  20.0 

Ni  10.0 

Nb  0.6 

9 

ОК 61.86 ЦТ-15 

 

С   0.03 

Si   0.7 

Mn 0.8 

Cr  19.0 

Ni  10.0 

Nb  <0.6 

10 

ОК 63.85 НЖ-13 

 

С   <0.06 

Si   0.2-0.7 

Mn 1.3-2.0 

Cr  17.5-19.5 

Ni  11.0-13.0 

Mo  2.5-3.0 

Nb  <1.1 

Cu  <0.5 
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Таблица 5. – Аналоги сварочных материалов производства фирмы  ESAB (по типу 

наплавляемого металла) 
 

№ 

п/п 
Электрод  ESAB 

Марка электрода стандарта 

по классификации РФ 
Тип наплавляемого металла 

Электроды для сварки углеродистых и низколегированных сталей 

1 OK 92.45  АНЖР-2                                       06Х25Н40М7Г2  

2 OK 46.00  АНО-4                                           Э46 

3 OK 46.00  АНО-6                                            Э42 

4 OK 46.16  АНО-13М                                     Э46 

5 OK 50.40  AHO-T                                          Э50А 

6 OK 78.16  ВИ-10-6                                        Э100    

7 OK 92.35  ВИИМ-1                                        08Х20Н60М14В 

8 OKPipeweld6010 ВСЦ-4 Э42 

9 OKPipeweld7010 ВСЦ-4М Э50 

10 OK 67.45 ДС-12 08Х20Н10Г6Б 

11 OK 94.55 Комсомолец 100 медь 

12 OK 92.86 МНЧ-2 Ni-Cu 

13 OK 46.00 МР-3 Э46 

14 OK61.85 НБ-38 08Х20Н9Г2Б 

15 OK 63.85 НЖ-13 09Х19Н10Г2М2Б 

16 OK 63.30 НИАТ-1 08Х17Н8М2 

17 OK 96.10 ОЗА-1 алюминий 

18 OK 96.50 ОЗА-2 
алюминий-кремнистые сплавы, 

силумин 

19 OK 67.15 ОЗЛ-5 I2X24H14C2 

20 OK 67.62 ОЗЛ-6 10Х25Н13Г2 

21 OK 61.85 ОЗЛ-7 08Х20Н9Г2Б 

22 OK 67.15 ОЗЛ-9А 28Х24Н26Г6 

23 OKPipeweld6010 ВСЦ-4 Э42 

24 OKPipeweld7010 ВСЦ-4М Э50 

25 OK 67.45 ДС-12 08Х20Н10Г6Б 

26 OK 69.33  ОЗЛ-17У                             ОЗХ23Н27МЗДЗГ2Б 

27 OK 64.30  ОЗЛ-20                                         02Х20Н14Г2М2                           

28 OK 61.30  ОЗЛ-22                                         02X21 НТОГ2                               

29 OK 46.00 ОЗС-6                                           Э46 

30 OK 46.00 ОЗС-12                                         Э46 

31 ОК 48.00, ОК 48.04 УОНИ-13 45 Э42А 

32 ОК 48.00, ОК 48.04 УОНИ-13 55 Э50А 

33 ОК 55.00, ОК 74.70 УОНИ-13 65 Э60 

34 ОК 75.75 УОНИ-13 85 Э85 

35 ОК 68.15 УОНИ-13 НЖ (12X13) 12X13 

36 ОК 76.35 ЦЛ-17 10Х5МФ 

37 ОК61.85,ОК61.86,ОК 61.80 ЦТ-15 08Х19Н10Г2Б 

38 ОК 92.45 ЦТ-28 08Х14Н65М15В4Г2 

39 ОК 91.58 ЦЧ-4 чугун 

40 ОК 67.83 ЭА-395 9 07Х19Н11МЗГ2Ф 

41 ОК 63.35 ЭА-400 10У 07Х19Н11МЗГ2Ф 
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Таблица 6. – Удельные показатели выделения загрязняющих веществ при резке металлов 

и сплавов (на длину реза, г/м; на единицу оборудования, г/ч) 
 

Металл 

Толщина 

разрезаемых 

листов*), мм 

Наименование и удельные количества выделяемых  

загрязняющих веществ 

Сварочный 

аэрозоль 

В том числе Оксид  

углерода 

NOx  

(в перерасчете 

на NO2) Наименование 

вещества 

Количество 

г/м г/ч г/м г/ч г/м г/ч г/м г/ч 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 

ГАЗОВАЯ РЕЗКА 

Сталь углеродистая 5 2,25 74,0 Марганец  

и соед. 

0,04 1,1 1,50 49,5 1,18 39,0 

Железа оксид 2,21 72,9 - - - - 

10 4,50 131,0 Марганец  

и соед. 

0,06 1,9 2,18 63,4 2,20 64,1 

Железа оксид 4,44 129,1 - - - - 

20 9,00 200,0 Марганец  

и соед. 

0,13 3,0 2,93 65,0 2,40 53,2 

Железа оксид 8,87 197,0 - - - - 

Качественная 

легированная сталь 

5 2,50 82,5 Хрома оксид 0,04 1,25 1,30 42,9 1,02 33,6 

Железа оксид 2,46 81,25 - - - - 

10 5,00 145,5 Хрома оксид 0,08 2,5 1,90 55,2 1,49 43,4 

Железа оксид 4,92 143,0 - - - - 

20 10,0 222,0 Хрома оксид 0,16 5,0 2,60 57,2 2,02 44,9 

Железа оксид 9,84 217,0 - - - - 

Высокомарганцовистая 

сталь 

5 2,45 80,10 Марганец  

и соед. 

0,05 1,6 1,40 46,2 1,10 36,3 

Железа оксид 2,39 78,2 - - - - 

Кремния оксид 0,01 0,3 - - - - 

10 4,90 142,2 Марганец  

и соед. 

0,10 2,8 2,00 58,2 1,60 46,6 

Железа оксид 4,78 138,8 - - - - 

Кремния оксид 0,02 0,6 - - - - 

20 9,80 217,5 Марганец  

и соед. 

0,20 4,4 2,70 59,9 2,20 48,8 

Железа оксид 9,56 212,2 - - -  

Кремния оксид 0,04 0,9 - - - - 

Сплавы титана 4 5,00 140,0 Титана диоксид 

(в пересчете на 

Тi) 

4,98 139,0 0,60 16,8 0,20 5,6 

5,00 140,0 Хрома оксид 0,01 0,5 - - -  

Марганца оксид 0,01 0,5 - - - - 

12 15,00 315,0 Титана диоксид 14,94 314,0 1,50 31,5 0,60 12,6 

Хрома оксид 0,03 0,5 - - - - 

Марганца оксид 0,03 0,5 - - - - 

20 25,00 390,0 Титана диоксид 24,90 388,0 2,50 38,0 1,00 15,6 

Хрома оксид 0,05 1,0 - - - - 

Марганца оксид 0,05 1,0 - - - - 

30 35,00 355,0 Титана диоксид 34,86 354,0 2,70 27,6 1,50 15,3 

Хрома оксид 0,07 0,5 - - - - 

Марганца оксид 0,07 0,5 - - - - 
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Металл 

Толщина 

разрезаемых 

листов*), мм 

Наименование и удельные количества выделяемых  

загрязняющих веществ 

Сварочный 

аэрозоль 

В том числе Оксид  

углерода 

NOx  

(в перерасчете 

на NO2) Наименование 

вещества 

Количество 

г/м г/ч г/м г/ч г/м г/ч г/м г/ч 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 

ПЛАЗМЕННАЯ РЕЗКА 

Сталь углеродистая 10 4,1 811,0 Марганец  

и соед. 

0,12 23,7 1,4 277,0 6,8 1187,0 

Железа оксид 3,98 787,3 - - - - 

Низколегированная 

сталь 

14 6,0 792,0 Марганец  

и соед. 

0,18 23,7 2,0 264,0 10,0 1320,0 

Железа оксид 5,82 768,3 - - - - 

20 10,0 960,0 Марганец  

и соед. 

0,30 28,8 2,5 247,0 14,0 1240,0 

Железа оксид 9,70 931,2 - - - - 

Качественная  

легированная сталь 

5 3,0 990,0 Хрома оксид 0,12 40,0 1,43 429,0 6,3 2075,0 

Железа оксид 2,88 950,0 - - - - 

10 5,00 1370 Хрома оксид 0,25 70,0 1,87 467,0 9,5 2610,0 

Железа оксид 4,75 1300,0 - - - - 

20 12,00 1582 Хрома оксид 0,80 106,0 2,10 277,0 12,7 1675,0 

Железа оксид 11,20 1476,0 - - - - 

Высокомарганцовистая 

сталь 

5 4,0 793,0 Марганец  

и соед. 

0,08 15,8 1,4 277,0 6,50 1286,0 

Кремния оксид 0,02 3,2 - - - - 

Железа оксид 3,9 774,0 - - - - 

10 5,8 765,0 Марганец  

и соед. 

0,09 12,0 2,0 264,0 10,0 1320,0 

Кремния оксид 0,01 1,0 - - - - 

Железа оксид 5,7 752,0 - - - - 

20 9,6 920,0 Марганец  

и соед. 

0,18 18,4 2,5 240,0 13,0 1247,0 

Кремния оксид 0,02 3,7 - - - - 

Железа оксид 9,4 897,9 - - - - 

Сплавы АМГ 8 4,7 826,0 Алюминия 

оксид 

4,51 793,0 0,5 153,0 2,0 612,0 

Магния оксид 0,16 28,0 - - - - 

Марганца  

оксид 

0,03 5,0 - - - - 

20 11,7 1120 Алюминия 

оксид 

11,20 1075,0 0,6 75,6 3,0 378,0 

Магния оксид 0,34 38,0 - - - - 

Марганца  

оксид 

0,1 7,0 - - - - 

80 46,7 1200 Алюминия 

оксид 

44,8 1152,0 1,0 27,0 9,0 243,0 

Магния оксид 1,6 41,0 - - - - 

Марганца оксид 0,3 7,0 - - - - 

Ставы титана 10 11,2 450,0 Титана диоксид 11,16 448,0 0,4 62,4 10,5 1640,0 

Хрома оксид 0,02 1,0 - - - - 

Марганца оксид 0,02 1,0 - - - - 

20 22,5 540,0 Титана диоксид 22,4 538,0 0,5 40,0 14,7 1175,0 
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Металл 

Толщина 

разрезаемых 

листов*), мм 

Наименование и удельные количества выделяемых  

загрязняющих веществ 

Сварочный 

аэрозоль 

В том числе Оксид  

углерода 

NOx  

(в перерасчете 

на NO2) Наименование 

вещества 

Количество 

г/м г/ч г/м г/ч г/м г/ч г/м г/ч 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 

Хрома оксид 0,05 1,0 - - - - 

Марганца оксид 0,05 1,0 - - - - 

30 33,8 690,0 Титана диоксид 33,7 687,0 0,6 32,3 18,9 1020,0 

Хрома оксид 0,05 1,5 - - - - 

Марганца оксид 0,05 1,5 - - - - 

ВОЗДУШНО-ДУГОВАЯ СТРОЖКА (г на 1 кг угольных электродов): 

Высокомарганцовистой 

стали 

- 100,0 - Марганец  

и соед. 

2,0 - 250,0 - 50,0 - 

Железа оксид 97,6 - - - - - 

Кремния оксид 0,4 - - - - - 

Титанового сплава - 500,0 - Титана оксид 498,0 - 500,0 - 130,0 - 

Хрома оксид 1,0 - - - - - 

Марганца оксид 1,0 - - - - - 

Электродуговая резка 

алюминиевых сплавов 

5 1,0 - Алюминия 

оксид 

0,97 - 0,2 - 1,0 - 

Магния оксид 0,015 - - - - - 

Марганца оксид 0,005 - 0,2 - 1,0 - 

Меди оксид 0,010 - - - - - 

Электродуговая резка 

алюминиевых сплавов 

10 2,0 - Алюминия 

оксид 

1,94 - 0,6 - 2,0 - 

Магния оксид 0,03 - - - - - 

Марганца оксид 0,01 - - - - - 

Меди оксид 0,02 - - - - - 

20 4,0 - Алюминия 

оксид 

3,88 - 0,9  4,0 - 

Магния оксид 0,06 - - - - - 

Марганца оксид 0,02 - - - - - 

Меди оксид 0,04 -   - - 

30 6,0 - Алюминия 

оксид 

5,82  1,8 - 8,0 - 

Магния оксид 0,09 - - - - - 

Марганца оксид 0,03 - - - - - 

Меди оксид 0,06 -  - - - 
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Таблица 7. – Удельные показатели выделения загрязняющих веществ при индукционной 

наплавке (на единицу массы расходуемых наплавочных материалов) 
 

Марка 

наплавляемого 

порошка 

Наименование и удельные количества выделяемых загрязняющих веществ 

Сварочный 

аэрозоль 

В том числе 

оксид 

углерода марганец и его со-

единения (МnО) 

пыль  

неорганическая,  

(20 - 70 % SiO2) 

железа 

оксид 
бор 

ПГ-УС25 1,296 0,010 0,11 0,132 1,044 0,395 

ТС-С1 0,706 0,003 0,02 0,413 0,270 0,312 

ПГ-С27 1,568 - 0,39 0,638 0,540 0,600 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


