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УДК 621.791 
СРАВНИТЕЛЬНАЯ ОЦЕНКА МЕХАНИЧЕСКИХ СВОЙСТВ СВАРНЫХ 

СОЕДИНЕНИЙ СТАЛЕЙ 09Г2С И S700MC 
 

И. И. ЦЫГАНКОВ, Т. С. ФАЛЬКОВИЧ 
ГУ ВПО «БЕЛОРУССКО-РОССИЙСКИЙ УНИВЕРСИТЕТ» 

Могилев, Беларусь  
 

Одними из наиболее распространенных сталей для изготовления ме-
таллоконструкций способами дуговой сварки в защитных газах является 
низколегированная конструкционная сталь 09Г2С. 

В качестве основного материала использовалась горячекатаная листо-
вая сталь 09Г2С толщиной 6 мм. 

Для оценки механических свойств нами были сварены образцы со-
единений в соответствии с СТБ ISO 15614-1-2009, и проведены механиче-
ские испытания на статическое растяжение, статический и ударный изгиб. 
С целью обнаружения внутренних дефектов и характера проплавления бы-
ли изготовлены макрошлифы сварных соединений. 

Механические свойства стали после нормализации представлены в 
табл. 1. 

 

Табл. 1. Механические свойства стали 09Г2С  
 

Характеристика Предел текучести, 
МПа 

Временное сопро-
тивление разрыву, 

МПа 

Относительное 
удлинение, % 

Значение показателя 265–345 430–490 21 
 

Сварка производилась в соответствии с типом сварного соединения 
С5 по ГОСТ 14771–76. Начало и конец сварного шва располагался на вы-
водных планках, закреплённых на свариваемых деталях с помощью при-
хваток. В качестве присадочного материала использовалась проволока    
Св-08Г2С Ø1,6 мм по ГОСТ 2246–80.  

По результатам испытаний установлено (табл. 2), что временное со-
противление разрыву составляет 508 и 515 МПа для образцов № 1 и № 2 
соответственно. При этом разрушение происходило по основному металлу 
сварного соединения. 

 

Табл. 2. Результаты механических испытаний на статическое растяжение 
 

№ 
образца 

Размеры образца, мм Результаты испытаний 

Ширина Толщина 
Площадь 
попереч. 
сечения, 

мм2 

(Разрушающая нагрузка)/ Вре-
менное сопротивление разрыву 

место разрыва образца 

1 25,1 6 150,6 (76500 Н)/507,9 МПа (Н/мм2) 
Основной металл 

2 25,0 6 150,0 (77300 Н)/515,3МПа (Н/мм2) 
Основной металл 
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Также, с целью оценки характера проплавления основного металла и 
наличия внутренних дефектов, были проведены металлографические ис-
следования. 

Анализ макрошлифа сварного соединения не выявил недопустимых 
дефектов в наплавленном металле шва. 

Для сравнительной оценки нами был сварены стыковые сварные со-
единения из стали S700MC толщиной 6 мм. Механические характеристики 
S700MC представлены в табл. 3. 

Химический состав наплавленного металла имеет важнейшее значе-
ние для формирования конечной структуры стали и комплекса её механи-
ческих свойств и эксплуатационных характеристик. 

 

Табл. 3. Механические свойства стали S700MC после нормализации 
 

Характеристика Предел  
текучести, МПа 

Временное сопро-
тивление разрыву, 

МПа 

Относительное  
удлинение, % 

Значение показателя 700 750-950 12 
 

Сварка образцов выполнялась в нижнем положении в автоматическом 
режиме с целью соблюдения постоянства значений параметров режима. 

Сварка образцов осуществлялась по следующей технологии – сварка 
металлонаполненной порошковой проволоки OERLIKON Fluxofil M42 в 
однородном потоке газовой смеси 82%Ar+%CO2. 

Для сравнительной оценки механических свойств сварного соедине-
ния из высокопрочной низкоуглеродистой стали S700MC, нами были про-
ведены испытания на статическое растяжение, статический изгиб, ударный 
изгиб и измерение твёрдости, металлографическое исследование. 

По результатам испытаний установлено, что временное сопротивле-
ние разрыву составляет 745 МПа и 756 МПа для образцов № 1 и № 2 соот-
ветственно. При этом разрушение происходило по основному металлу 
сварного соединения, что говорит о равнопрочности наплавленного метал-
ла шва и основного металла. 

Для исследования макро- и микроструктуры из стыкового сварного 
соединения пластин, толщиной 6 мм изготавливались образцы в виде по-
перечных шлифов. 

На макрошлифе сварных соединений недопустимых дефектов не об-
наружено. 

Полученные результаты позволяют рекомендовать применение сталей 
класса S700 взамен сталей 09Г2С, 10 ХСНД. 
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