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Многолетний опыт сотрудничества
с одним из ведущих европейских про�
изводителей высококачественных сва�
рочных материалов – заводами груп�
пы компаний «ISAF Kft» по поставкам
и продвижению проволоки IS10/W10
(типа Св�08Г2С) на отечественные
предприятия судостроения указывает,
что данная проволока пригодна для
строительства ответственных сварных
металлоконструкций [1�3].

По получению в 2007 году одоб�
рения НАКСа на применение для
сварки двух групп материалов по
семи объектам промышленных про�
изводств, проволоку марки IS10/
W10 стали широко использовать
предприятия отечественного маши�
ностроения. Предварительно был вы�
полнен комплекс производственных
испытаний и всесторонних исследо�
ваний по оценке качества и рабо�
тоспособности сварных соединений.

Оценку качества исследуемых
сварных соединений выполняли на со�
ответствие требований нормативно�
технической документации (НТД) об�
щероссийского уровня (ГОСТам,
ОСТам), а также РД промышленных
предприятий различного профиля.
Получены положительные результаты
производственных испытаний с различ�
ных отечественных предприятий «ВЕЛ�
МАШ», «Кулебакский ЗМК», «Хим�
маш» (г. Глазов), «Тяжмаш» (г. Сызрань),
«Петербургский тракторный завод»,
«Энергомаш�Белгород» и др.

В виду того, что в последние годы
на российский рынок стремитель�
но продвигается продукция, во мно�
гих случаях не удовлетворяющая по�
вышенным требованиям к сварным
соединениям ответственного назна�
чения, весьма полезным, представ�
ляется, обобщение положительно�
го опыта отечественных предприя�
тий по результатам производствен�
ных испытаний этого высококаче�
ственного сварочного материала.

Развитию данной темы и посвя�
щается настоящая публикация.

Исследования проводили в два
этапа. Прежде всего, определяли
сварочно�технологические свойства
проволоки в процессах механизи�
рованной сварки в защитных газах
[2]. На первом этапе определяли хи�
мический состав и механические
свойства самой проволоки, на вто�
ром этапе – химический состав и
механические свойства сварных
соединений [4�9].

Следует отметить, что в соответ�
ствии с требованиями НТД европей�
ского уровня, показатели механичес�
ких свойств наплавленного металла,
выполненного проволокой IS10/
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W10, указаны в сдаточных сертифи�
катах завода�изготовителя. Поэтому
часть испытаний на предприятиях�по�
требителях сварочной проволоки вы�
полняли по правилам процедуры вход�
ного контроля или внешней прием�
ки соответствующих предприятий.

В соответствии с существующи�
ми требованиями сварные соеди�
нения исследовали методами не�
разрушающего и разрушающего
контроля. Исследования выполняли
в центральных заводских лаборато�
риях предприятий с оформлением
протоколов  испытаний и заключе�
ний по их результатам.

Исследования механических
свойств проводили на стандартных и
натурных образцах. Для нагляднос�
ти результаты выполненных испыта�
ний представлены в таблицах 1 и 2.

Визуально�измерительный конт�
роль (ВИК) образцов сварных соеди�
нений выполняли с использованием
соответствующего измерительного
инструмента – стандартного (лине�
ек, штангенциркуля и др.) и специа�
лизированного (шаблонов и др.).
Обнаруженные РГК отдельно рас�
положенные дефекты являлись до�
пустимыми для каждого конкретно�

го сварного соединения и были об�
наружены на сварных образцах, по�
лученных многопроходной сваркой.

Других дефектов в результате
контроля образцов неразрушающи�
ми методами не обнаружено.

По результатам металлографи�
ческого исследования обнаружены
дефекты в виде одиночных неметал�
лических включений, преимуще�
ственно благоприятной глобуляр�
ной формы. Это исключает образо�
вание концентраторов напряжений
и практически не оказывает влия�
ния на снижение работоспособно�
сти сварных соединений в целом при
циклических нагрузках. Поэтому
указанные образцы сварных соеди�
нений признаны как годные. Дру�
гих дефектов методами разрушаю�
щего контроля не обнаружено.

Заключения предприятий по ре�
зультатам испытания механических
свойств и контроля сварных соеди�
нений, содержали в том числе и
сравнительные оценки по аналогич�
ным показателям свойств, получен�
ных при сварке проволоками дру�
гих производителей. Во всех случа�
ях исследований эти сравнительные
оценки были не в пользу других про�
изводителей.

Вполне обоснованно, что по ре�
зультатам производственных испы�
таний и контроля качества сварных
соединений многие предприятия до�
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кументально оформили примене�
ние сварочной проволоки марки
IS10/W10 внесением в свои внут�
ренние РД (типовые технологичес�
кие процессы, технологические кар�
ты и др. нормативно�техническую до�
кументацию).

Поэтому представляется весьма
целесообразным рекомендовать
всем заинтересованным предприя�
тиям�производителям ответственных
металлоконструкций активизиро�
вать усилия, направленные на ши�
рокое внедрение высококачествен�
ной сварочной проволоки IS10/
W10, обеспечивающей улучшение
качества и увеличение работоспо�
собности сварных соединений, а
также повышение конкурентоспо�
собности выпускаемой продукции.

Таблица 1
Показатели

Способ сварки
Характер выполняемых работ
Группа основных материалов

Типы сварных
соединений

Обозначения по НТД Ростехнадзора (НАКСа)
МП, МАДП

Изготовление, монтаж, ремонт и реконструкция
М01, М03

Стыковые
С

Тавровые
Т

Нахлёсточные
Н

Таблица 2
Методы контроля

НЕРАЗРУШАЮЩИЕ

Визуально4измерительный
контроль (ВИК)
Рентгенографический
контроль (РГК)
Капиллярный

РАЗРУШАЮЩИЕ

Растяжение

Статический изгиб

Металлография

Заключение о соответствии
контролируемого параметра

требованиям НТД

Дефектов не
обнаружено
Одиночные

дефекты
Дефектов не
обнаружено

Разрушение по
основному

металлу
Трещины

отсутствуют
Металл шва

плотный,
грубозернистой
литой структуры
не обнаружено.
Дефекты в виде

одиночно
расположенных

неметаллических
включений

Соответствует

Соответствует

Соответствует

Соответствует

Соответствует

Соответствует

Оценка качества
образцов по НТД

Годен

Годен
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