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The welded-notch toughness is an important characteristics of a weld quali-

ty.  The welded-notch toughness test was developed in response to the inability 
of conventional welding tests to determine the actual toughness of a weld. Other 
tests evaluated the toughness of the base metal, the weld metal, or selected areas 
in thickness, full-penetration welds, typically by cutting out sections for Charpy 
V notch testing of the heat affected zone. 

Impact toughness is the ability of a weld to permanently deform while ab-
sorbing energy before fracturing, specifically when stress is applied rapidly –
typically in under one second. In simpler terms it is how much rapid-impact en-
ergy a weld can take before it cracks.  

Filler metals that provide good impact toughness can help minimize the ex-
tent and rate of cracking should it occur as the result of an impact or fatigue 
from cyclic loading. In low service temperature applications such filler metals 
can also help mitigate the risk of brittle fractures caused by the loss of toughness 
that steels undergo at subzero temperatures. 

Welding wire “G4Si1” and machine “FRONIUS TransSteel 3500” were 
used for the experiment. 

Four metal plates were tested in my work. Each sample was analyzed by a 
chemical spectrometer. In chemical testing, I used spectrometer Solaris GNR 
SCP. All plates had the same chemical composition, it’s very important for the 
experiments because differences in chemical composition heavily influence 
toughness. 

Spectrometer analysis is a typical analysis method for metals in which a 
spark onto a metal surface is applied by an electrode. The high-energy spark 
converts the metal surface into "discharged plasma". And by determining the 
specific spectral lines one can analyze various elements in metals.  

Actually all plates had the same chemical composition. 
Welds were rough-cut into various premachined segments. The impact 

specimens were machined to remove approximately 2 to 3 mm from the welded 
notch edge leaving a natural notch depth of about 2 mm. This is the site in which 
a typical weld notch would start to crack in service. 
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Установка для электрических испытаний сварочных источников пита-

ния предназначена для подтверждения соответствия требованиям безопас-
ности технического регламента Таможенного союза ТР ТС-004-2011 «О 
безопасности низковольтного оборудования» в форме сертификации. Тре-
бования к промышленным и профессиональным источникам сварочного 
тока, предназначенным для выполнения дуговой сварки и родственных 
процессов, установлены ГОСТ Р МЭК 60974-1. 

В ходе испытаний производится оценка: защиты от поражения элек-
трическим током, подключения к сети электропитания, выхода источника. 
Установка позволяет осуществлять измерение и регистрацию электриче-
ских характеристик источников питания дуговой сварки, т. к.: напряжение 
питания U1, потребляемая мощность P1, ток питания I1, частота f1, напря-
жение холостого хода U0, сварочный ток I2, напряжение нагрузки U2.  

Измерение мгновенных значений сварочного тока производится дат-
чиком тока LT 500-T с диапазоном измерений 0 ÷ ±500 А, предельной ча-
стотой преобразования 150 кГц и точностью преобразования ±0,3 %. 
Напряжение на дуге измеряется датчиком напряжения LV25-P с диапазо-
ном измерений 10 ÷ 500 В, постоянной времени 20…100 мкс и точностью 
преобразования ±0,8 %. Фазные напряжения питания, потребляемая мощ-
ность, токи, частота контролируются трёхфазным счётчиком активной 
электрической энергии CE301BY S31 с классом точности 0,5 s, диапазоном 
измерений напряжений 172,5÷264,5 В, токов 0÷100 А, частоты        
45,5÷50,5 Гц. Счётчик обеспечивает передачу информации об измеренных 
значений на внешние устройства по интерфейсу RS-485. 

Блок сопряжения установки предназначен для питания датчиков 
двухполярным напряжением ±15 В и передачи их показаний на персональ-
ный компьютер. Выходным сигналом датчика типа LT является ток, вели-
чина которого в 5000 раз меньше реального тока. Выходным сигналом 
датчика напряжения LV является ток, величина которого лежит в диапа-
зоне 0…20 мА. Коэффициент преобразования для датчика LV25-P равен 
2500.  

Схема электрическая принципиальная блока сопряжения приведена на 
рис. 1. 




