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К 90-летию со дня рождения И. К. Походни
24 января исполняется 90 лет со дня рождения Игоря Констан-

тиновича Походни — известного ученого в области металлургии 
и технологии металлов, материаловедения и электросварки, вы-
дающегося общественного деятеля, организатора науки, акаде-
мика Национальной академии наук, достойного представителя 
всемирно известной научной школы, созданной Е. О. Патоном 
и руководимой Б. Е. Патоном. С именем И. К. Походни связаны 
фундаментальные исследования физико-химических процессов 
дуговой сварки, новых высокопроизводительных процессов изго-
товления материалов для ее реализации, создание научной школы 
в области металлургии и технологии, которые внесли большой 
вклад в развитие теории дуговой сварки, разработки новых на-
укоемких технологий и прогрессивных сварочных материалов, в 
становление современного их производства.

Подростком Игорь Константинович попал в горнило Второй мировой войны, пережил 
бомбардировки, голод, холод, тяжелую работу в эвакуации, но при этом нашел силы для про-
должения учебы и уже в октябре 1944 г. поступил в Киевский политехнический институт. 
Обучение в КПИ проходило в тяжелое время — разрушенные учебные корпуса, неотапливае-
мые общежития, скудное питание, но закалка военных лет позволила преодолеть все труд-
ности. Помогала огромная жажда знаний, которую поддерживали в молодых сердцах такие 
известные ученые как В. Г. Свечников, Ф. П. Белянкин, Н. Н. Доброхотов, В. Н. Гриднев, Н. А. 
Кильчевский, О. И. Кухтенко, О. С. Смогоржевский, В. И. Явойский, К. К. Хренов и др.

После окончания КПИ И. К. Походня был направлен в крупнейший промышленный центр 
Украины — на Донбасс, где прошел большую производственную школу на Донецком машино-
строительном заводе. Именно там, при внедрении разработанного в ИЭС способа автома-
тической сварки под флюсом применительно к изготовлению горно-шахтного оборудования, 
началась его деятельность в области сварки.

Свои смелые, инициативные решения молодой начальник бюро сварки доложил на выездной 
сессии Отделения технических наук АН УССР в Краматорске. Этот доклад привлек внима-
ние руководителей ИЭС, и послужил основанием для приглашения в аспирантуру.

С этих пор жизнь и деятельность И. К. Походни были неразрывно связанны с Институтом 
электросварки им. Е. О. Патона и Национальной академией наук Украины. Формирование 
молодого научного сотрудника проходило в сравнительно небольшом коллективе института, 
который под руководством Евгения Оскаровича Патона, выдающегося ученого и инженера, 
объединял таких творческих людей и беспредельно преданных своему делу ученых, как А. М. 
Макара, И. И. Фрумин, Б. И. Медовар, А. Е. Аснис, Б. С. Касаткин, В. И. Труфяков, Б. А. Мовчан 
и др. 

В эти годы были получены данные о средней температуре сварочной ванны при сварке 
под флюсом, о распределении температуры в ванне, о взаимосвязи температуры ванны с ее 
химическим составом. Эти результаты во всем мире признаны основополагающими, такими, 
которые существенно повлияли на развитие теоретических основ дуговой сварки и наплавки.

Возглавив отдел физико-химических процессов в сварочной дуге, И. К. Походня сосредо-
точил внимание на исследовании металлургических, электрофизических проблем сварки, на 
разработке низкотоксичных сварочных материалов и технологии их промышленного произ-
водства. Под его руководством было создано современное, оснащенное новейшим оборудова-
нием экспериментальное производство сварочных материалов, деятельность которого дала 
возможность резко сократить время от возникновения научной идеи к ее широкому внедре-
нию в практику, были созданы мощные специализированные цеха по производству электродов 
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и реконструирован ряд существующих электродных предприятий. Благодаря объединению 
усилий ученых-сварщиков и металлургов, проектировщиков и производственников удалось за 
короткое время решить большую народнохозяйственную задачу — обеспечить страну высо-
копроизводительными низкотоксичными электродами.

Проведенные под руководством И. К. Походни исследования дали возможность создать 
ряд порошковых проволок разного назначения, которые имеют оригинальные композиции и 
конструкции оболочки. Разработка самозащитных порошковых проволок стала новым шагом 
в технике и технологии сварочного производства, их применение дало возможность решить 
проблему механизации сварочных процессов при монтаже, в открытых цехах, в полевых ус-
ловиях, на стапелях.

Исследование технологических особенностей изготовления порошковой проволоки послу-
жило теоретической базой для создания современной промышленной технологии их изготов-
ления. Были спроектированы и построены высокомеханизированные цеха для производства 
порошковой проволоки в Украине и России, отечественные технологические линии, оборудо-
вание, «ноу-хау» поставлялись по лицензионным соглашениям фирмам США, ФРГ, Франции, 
Японии, ЧССР, ВНР, НРБ, Аргентины, Китая.

Изучение основных закономерностей формирования металла шва, легирования и кристал-
лизации сварочной ванны в условиях искусственного охлаждения ее поверхности и сменного 
положения в пространстве, проведенное под руководством академика И. К. Походни, дало 
возможность создать прогрессивную технологию и оборудование для дуговой сварки непо-
воротных стыков труб, позволившую автоматизировать процесс и в 3-6 раз повысить его 
производительность.

Возглавляемый И. К. Походней коллектив специалистов приложил немало усилий для про-
ведения работ по реконструкции и оснащению новым современным оборудованием Опытного 
завода сварочных материалов ИЭС им. Е. О. Патона, организации производства на нем элек-
тродов, порошковых проволок, сварочных флюсов, наплавочных материалов с целью содей-
ствия продвижению на рынок новых разработок института.

Развитие выдвинутых им идей по внепечной обработке металлических расплавов привело к 
совершенствованию методов инжекционной металлургии, которые широко применяются на 
металлургических заводах Украины и России.

Академик НАН Украины И. К. Походня — автор и соавтор более 900 научных работ, в том 
числе 28 монографий, 8 из которых изданы в США, Великобритании, Китае, Чехословакии, 
118 изобретений, 158 зарубежных патентов, 6 патентов Украины.

Страна по заслугам оценила его труд, отметив Государственными премиями СССР и 
Украины, правительственными наградами.

Коллеги Игоря Константиновича отмечали присущие ему талант ученого, большую трудо-
способность, увлеченность делом, принципиальность, порядочность, скромность, чуткость. 
Эти черты характера способствовали формированию его высокого авторитета и уважения 
среди сотрудников и друзей. 

Немало коллег, как ветеранов, так и молодежи, испытывают чувство самой глубокой бла-
годарности к Игорю Константиновичу за то участие, которое он принимал в решении их 
жизненных проблем.

Весь жизненный путь и опыт работы академика НАН Украины И. К. Походни служит 
примером продолжателям его дела в преодолении трудностей нашего времени, в дальнейшем 
развитии научных идей, сформулированных с его участием.

В. В. Головко
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Производство порошковых проволок 
в компании «ТМ.ВЕЛТЕК»

В 1993 г. в Ʉиеве по инициативе группы сотрудников ɂɗС им. ȿ.О. 
Патона было создано совместное российско�украинское предприятие 
ООО «СП «ɌɆ.ВȿɅɌȿɄ». ɍспеɲное начало производства пороɲковых 
проволок в новых политических и ɷкономических условиях 90�х гг. уда�
лось осуществить благодаря поддержке «Ⱦнепропетровского метизного 
производственного обɴединения», руководство которого с пониманием 
отнеслось к идее восстановления производства пороɲковых проволок. 
В 2001 г. производство пороɲковых проволок было выделено в отдель�
ное подразделение ² компаниɸ ООО «ɌɆ.ВȿɅɌȿɄ».

Ɍесное сотрудничество с ведущими научными центрами, в том числе 
и в области сварки и высокий профессионализм инженерно�технических 
работников и рабочих позволили в соверɲенстве отработать стабильнуɸ 
классическуɸ технологиɸ производства сварочных и наплавочных по�
роɲковых проволок, а также проволок для ɷлектродугового напыления.

Ɂа период работы компании реализован комплекс мероприятий по 
ремонту и модернизации основного оборудования, в частности линий 
производства пороɲковых проволок, ɲихтового подразделения. Осво�
ены современные виды поставки продукции. Отработаны технологии 
изготовления пороɲковых проволок диаметрами от 1,0 до 6,0 мм.

ɍсилия предприятия позволили сохранить значительнуɸ часть рынка 
сварочных материалов ɍкраины за отечественным производителем и обе�
спечить потребителей качественными материалами по демократичным ценам. В практике работы предпри�
ятия ² оказание консультационной помощи по выбору материала, оптимальной технологии и оборудова�
ния для ее реализации, обеспечение инженерного сопровождения продукции. В ряде случаев предприятие 
изготавливает пороɲковые проволоки по отдельно согласованным с Ɂаказчиком техническим требованиям. 
Постоянно соверɲенствуɸтся сварочно�технологические свойств уже освоенных марок проволок и разра�
батываɸтся новые, не имеɸщие аналогов, марки. 

Высокий научный и технических потенциал предприятия позволяет независимо от номенклатуры и обɴ�
емов партий выполнять заказы в кратчайɲие сроки и с требуемым качеством. ɗто позволило занять доста�
точно больɲуɸ долɸ рынка в ɍкраине, обеспечить стабильное выполнение зарубежных контрактов и стать 
постоянным партнером многих предприятий.

По назначениɸ и техническим характеристикам пороɲковые проволоки марки ВȿɅɌȿɄ не уступаɸт про�
дукции ведущих зарубежных компаний, что подтверждается их высокой оценкой на отечественных и зару�
бежных выставках, признанием ведущими предприятиями ɍкраины и СɇȽ, 
непрерывным расɲирением областей применения и ростом обɴемов про�
даж, несмотря на непрерывно меняɸщиеся ɷкономические и политические 
условия. Ɂа годы работы предприятие приобрело статус надежного пар�
тнера на рынке сварочных материалов ɍкраины, России, Ȼелоруссии, 
ɍзбекистана и других стран СɇȽ, Ʌитвы, Ʌатвии, а также ɑехии, ɂндии.

С 2004 г. на предприятии реализована система менеджмента каче�
ства, сертифицированная ɍкрСȿПРО и Российским Ɇорским Регистром 
Судоходства, соответствуɸщая требованиям ȾСɌɍ ,62 9001�2009 (,62 
9001�200�, ,'T). Получены Сертификаты соответствия ɍкрСȿПРО на 
более чем 100 марок сварочных и наплавочных пороɲковых проволок, 
Сертификат об одобрении сварочных материалов Российского Ɇорско�
го Регистра Судоходства, Сертификат об одобрении сварочных матери�
алов /lo\ds 5egister и Сертификат об одобрении сварочных материалов 
Регистра Судоходства ɍкраины.

Пороɲковые проволоки марки ВȿɅɌȿɄ используɸтся в самых раз�
ных отраслях промыɲленности� на железнодорожных предприятиях, на 
комбинатах горно�металлургического комплекса, на заводах металло�
конструкций, маɲиностроительных заводах ɲахтного, транспортного, 
грузоподɴемного оборудования, в судостроении, тепловозостроении, 
вагоностроении. ɇиже кратко представлена номенклатура ɲирокой 
гаммы пороɲковых проволок для сварки и наплавки, изготавливаемых 
ООО «ɌɆ.ВȿɅɌȿɄ».

Предприятие ООО «ɌɆ. ВȿɅɌȿɄ» выпускает пороɲковые прово�
локи для сварки малоуглеродистых и низколегированных сталей (ПП�
Аɇ1, ПП�Аɇ4, ПП�Аɇ�, ППс�ɌɆВ6, ППс�ɌɆВ�, ППс�ɌɆВ29, ППс�ɌɆВ�, 
ППс�ɌɆВ10ɇ), низколегированных высокопрочных (ВеɌ ППс�ɌɆВ5�) и 
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теплостойких сталей (ВеɌ ППс�ɌɆВ14, ВеɌ ППс�ɌɆВ15), а также для 
сварки высокомарганцовистых сталей типа 110Ƚ13Ʌ в сочетании с низ�
колегированными и легированными конструкционными сталями (ВȿɅ�
ɌȿɄ�ɇ210ɍ, ВȿɅɌȿɄ�215, ВеɌ ППв�ɌɆВ11). Последние проволоки также 
могут использоваться для наплавки буферных слоев перед нанесением 
твердосплавного покрытия. Ɍакже ООО «ɌɆ. ВȿɅɌȿɄ» производит боль�
ɲое количество наплавочных пороɲковых проволок, которые применяɸт�
ся в различных отраслях промыɲленности и предназначены для восстав�
новления после различных видов износа деталей маɲин.

Пороɲковые проволоки, применяемые на железнодорожных пред�
приятиях (ВȿɅɌȿɄ�ɇ250, ВȿɅɌȿɄ�ɇ290, ВȿɅɌȿɄ�ɇ351, ВȿɅɌȿɄ�ɇ490, 
ВȿɅɌȿɄ�2�5), предназначены для наплавки подпятников тележек и ко�
лес железнодорожных вагонов, осей, валов, наплавки и ремонте дефек�
тных участков путей и автосцепных устройств вагонов.

Проволоки применяемые для восстановительной и упрочняɸщей 
наплавки (ВȿɅɌȿɄ�ɇ290, ВȿɅɌȿɄ�ɇ300�РɆ, ВȿɅɌȿɄ�ɇ350�РɆ, ВȿɅ�
ɌȿɄ�ɇ351, ВȿɅɌȿɄ�ɇ3�0�РɆ, ВȿɅɌȿɄ�ɇ3�0, ВȿɅɌȿɄ�ɇ450, ВȿɅ�
ɌȿɄ�ɇ455, ВȿɅɌȿɄ�ɇ4�5), предназначены для восстановительной на�
плавки посадочных мест осей, валов, ɲеек роликов ɆɇɅɁ, а также для 
упрочняɸщей наплавки тракторных катков и гусениц, роликов рольган�
гов, бандажей, крановых колес, тормозных ɲкивов, зубьев ɲестерен, 
опорных роликов и др.

Пороɲковые проволоки, применяемые на крупных металлургических 
комбинатах для деталей, испытываɸщих значительные удельные давле�
ния и износ при повыɲенной температуре  (ВȿɅɌȿɄ�ɇ390, ВȿɅɌȿɄ�ɇ410, 
ВȿɅɌȿɄ�ɇ415, ВȿɅɌȿɄ�ɇ420, ВȿɅɌȿɄ�ɇ460, ВȿɅɌȿɄ�ɇ462, ВȿɅɌȿɄ�ɇ465, 
ВȿɅɌȿɄ�ɇ4�0, ВȿɅɌȿɄ�ɇ4�2, ВȿɅɌȿɄ�ɇ4�0, ВȿɅɌȿɄ�ɇ495,  ВȿɅɌȿɄ�ɇ500�
РɆ, ВȿɅɌȿɄ�ɇ505�РɆ, ВȿɅɌȿɄ�ɇ550�РɆ, ВȿɅɌȿɄ�ɇ555, ВȿɅɌȿɄ�ɇ565), 
предназначены для наплавки роликов ɆɇɅɁ, плунжеров гидропрессов, вал�
ков горячей прокатки трубопрокатных и сортопрокатных станов, ножей горя�
чей и холодной резки металла, ɲтампового и прессового инструмента, уплот�
нительных поверхностей общепромыɲленной арматуры.

ɇаплавочные пороɲковые проволоки, применяемые для восста�
новительной и упрочняɸщей наплавки марганцовистых сталей типа 
110Ƚ13Ʌ и деталей работаɸщих в условиях высоких удельных давле�
ний, (ВȿɅɌȿɄ�ɇ200, ВȿɅɌȿɄ�ɇ220ɍ, ВȿɅɌȿɄ�ɇ230, ВȿɅɌȿɄ�ɇ240, 
ВȿɅɌȿɄ�ɇ245, ВȿɅɌȿɄ�ɇ2�5), предназначены для наплавки ж/д кресто�
вин, щек дробилок, деталей лопаток дробеметов, бил молотковых дро�
билок,тяжело�нагруженных крановых колес, восстановления размеров 
и исправления дефектов литья из стали 110Ƚ13Ʌ.

Выпускаɸтся проволоки, применяемые для нанесения буферного слоя 
перед упрочняɸщей наплавкой� ВȿɅɌȿɄ�ɇ210ɍ, ВȿɅɌȿɄ�ɇ215, ВеɌ ППс�
ɌɆВ11. Пороɲковые проволоки, применяемые для наплавки деталей, 
работаɸщих в условиях ударно�абразивного износа (ВȿɅɌȿɄ�ɇ552, ВȿɅ�
ɌȿɄ�ɇ5�5, ВȿɅɌȿɄ�ɇ600, ВȿɅɌȿɄ�ɇ620), предназначены для наплавки 
зубьев и ковɲей карьерных ɷкскаваторов для работы на скальных грунтах 
и мерзлоте, черпаков драг, лопастей грейдеров, ножей бульдозеров, мель�

ниц для размола твердых материалов, измельчителей, асфальтомеɲалок, роторов вертикальных дробилок 
ударного действия, вальцовых прессов, деталей землесосов и пульпонасосов.

Пороɲковые проволоки, используемые для наплавки деталей испытываɸщих сильный абразив�
ный износ (ВȿɅɌȿɄ�ɇ560, ВȿɅɌȿɄ�ɇ5�0, ВȿɅɌȿɄ�ɇ605, ВȿɅɌȿɄ�ɇ61�, ВȿɅɌȿɄ�ɇ640, ВȿɅɌȿɄ�ɇ634, 
ВȿɅɌȿɄ�ɇ635, ВȿɅɌȿɄ�ɇ650), предназначены для наплавки деталей сельского хозяйства, изноɲенных 
деталей горнорудных и металлургических предприятий, строительной и дорожной техники, ɲнеков, де�
талей смесителей, лопаток дымососов, корпусов и рабочих колес землесосов, цементно� и бетонона�
сосных деталей и т.п. Пороɲковые проволоки, применяемые для наплавки деталей испытываɸщих 
сильный абразивный износ в сочетании с высокой температурой (ВȿɅɌȿɄ�ɇ4�9, ВȿɅɌȿɄ�ɇ630, ВȿɅ�
ɌȿɄ�ɇ690), предназначены для наплавки защитных поверхностей засыпных конусов и чаɲ, грохотов и 
измельчителей агломерационных фабрик, механизмов выгрузки кокса, деталей горно�обогатительных 
фабрик и фабрик формирования окатыɲей, режущих кромок и зубьев роторных ɷкскаваторов, лопастей 
меɲалок, ɲнековых конвейеров, измельчителей цементного клинкера, бетонных и цементных насосов 
и других деталей, изнаɲиваемых трением, работаɸщих при повыɲенных температурах. Предприятие 
также выпускает проволоки пороɲковые наплавочные по ȽОСɌ 26101��4.

А. А. Ƚолякевич, Ʌ. ɇ. Орлов, В. ɇ. ɍпырь



ɂɇɎɈРɆȺɐɂə

81,661 ��������; ȺȼɌɈɆȺɌɂɑȿСɄȺə СȼȺРɄȺ� ʋ� ������ ����

Становление и развитие фирмы «ВЕЛМА» — 
производителя оборудования 
для изготовления электродов

В 1991 г. в период перестройки была организована фирма «ВȿɅɆА». Практически все ее 
сотрудники ранее работали в ɂɗС им. ȿ. О. Патона и, в частности, в отделе ʋ 10 под руковод�
ством академика ɂ. Ʉ. Походни. Среди них Ⱦ. Ɇ. Ʉуɲнерев, Ɇ. Ɏ. Ƚнатенко, В. С. Вороɲило, 
А. Ɇ. Ɂарубин, А. С. Ȼибиков, В. Ɇ. ɘщенко, А. В. Ȼулат, а также бывɲие сотрудники ОɄɌȻ  
ɂɗС им. ȿ. О. Патона А. Ⱦ. Сучок и ȿ. В. ȿмцов, которые в свое время участвовали в разра�
ботке лабораторного опрессовочного участка для отдела ʋ 10 и оборудования ɷлектродного 
цеха для Агропрома в г. Ⱦубровица (Ровенская обл.).

Ɇожно констатировать, что сотрудники фирмы проɲли очень хороɲуɸ начальнуɸ ɲколу 
по изучениɸ и реɲениɸ технологических проблем изготовления ɷлектродов, по разработке и 
соверɲенствованиɸ конструкций отдельных узлов и единиц оборудования для производства 
ɷлектродов. Важно, что ɂ. Ʉ. Походня сумел научить молодых сотрудников ɷффективно ис�
пользовать результаты научных исследований в области технологии изготовления ɷлектродов 
для ее соверɲенствования на ɷлектродных предприятиях, а также учитывать технологические 
особенности при доработке старых и разработке новых образцов оборудования. ɂ. Ʉ. Походня 
научил творчески подходить к реɲениɸ возникаɸщих задач по всей цепочке ɷксперименталь�
ной работы� исследованиеĺтехнологияĺоборудованиеĺɷффективность производства и ка�
чество ɷлектродов.

Ɍакой подход был взят фирмой на вооружение с первых дней работы. А с учетом прин�
ципов работы, привитых ɂ. Ʉ. Походней, а именно� настойчивость, инициатива, критический 
подход, ответственность, исполнительность, коллективизм и др., мы добились положительно�
го результата, который стараемся развивать далее. При ɷтом, на протяжении всего времени 
фирма «ВȿɅɆА» продолжает активно сотрудничать со специалистами ɂɗС им. ȿ. О. Патона, 
обмениваясь опытом, реɲая разные задачи в области технологии и оборудования для изго�
товления ɷлектродов, в том числе проводя ɷкспертные оценки технического уровня оборудо�
вания с участием специалистов�ɷлектродчиков и производственников.

Ɉтлиɱительные особенности оборудования ɮирмы ©ȼȿɅɆȺª�
± высокое соответствие особенностей конструкции каждой единицы оборудования функци�

ональному назначениɸ с обеспечением высокого качества на каждом переделе�
± простота и надежность конструкции и соответственно низкие ɷксплуатационные издерж�

ки, в том числе легкость обслуживания и наладки�
± низкие металлоемкость и ɷнергопотребление оборудования�
± универсальность оборудования, т. е. возможность изготовления ɷлектродов лɸбых ти�

поразмеров с учетом различных особенностей технологических (в том числе пластических) 
свойств обмазочных масс�

± очень многие конструктивные и технологические реɲения имеɸт мировуɸ новизну (ранее 
защищены авторскими свидетельствами и патентами)�

± конкурентоспособность с зарубежными образцами.
В целом, с учетом оптимизации технологических режимов работы оборудования, затраты 

ɷнергоресурсов на изготовление 1 т ɷлектродов достигаɸтся ниже на 15...25 � по сравнениɸ 
с оборудованием других фирм.

 
ɋ боɥее ɩоɞробнɵми свеɞениɹми о номенкɥатуре и теɯническиɯ ɯарактеристикаɯ 

теɯноɥоɝическоɝо оборуɞованиɹ ɞɥɹ ɩроиɡвоɞства ɷɥектроɞов и ɩрибораɯ� 
ɩроиɡвоɞимɵɯ ООО ©ВЕɅɆȺª� можно оɡнакомитɶсɹ на саɣтаɯ ɮирмɵ.

Ɇ. Ɏ. Ƚнатенко
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Пути расширения рынка сбыта сварочных материалов
ɑленство ɍкраины во Всемирной торговой организации (ВɌО), подписание соглаɲения об 

ассоциации и свободной торговле с ȿвропейским сообществом (ȿС) обязывает ɍкраину про�
водить гармонизациɸ национальных стандартов  с Ɇеждународными и ȿвропейскими стан�
дартами, а украинских производителей сварочных материалов с цельɸ расɲирения рынков 
сбыта вести подготовку к работе в условиях конкуренции с европейскими партнерами.

Ⱦля ɷтого производителям сварочных материалов необходимо документально оформить 
и поддерживать систему заводского производственного контроля (ɁПɄ) с цельɸ обеспечения 
соответствия выпускаемой на рынок продукции Ɇеждународным и ȿвропейским стандартам, 
регламентируɸщим рабочие характеристики.

Система ɁПɄ должна состоять из процедур, регулярных проверок и испытаний и / или оце�
нок, а также использования результатов для контроля качества сырья и других исходных ма�
териалов, производственного процесса и продукции.

Система ɁПɄ, должна соответствовать требованиям�
� (1 ,62 9001�2015 «Системи менеджмента качества.Ɍребования».
� (1 120�4�2000 «Ɇатериалы сварочные. Ɍребования к качеству при производстве, постав�

ке и продаже сварочных материалов для сварки и смежных процессов».
� (1 134�9�2004 ()pr 134�9� 2016) «Сварочные материалы. Общие требования к сварочным 

материалам и флɸсам для сварки плавлением металлических материалов».
Оборудование для взвеɲивания, измерения и испытания должно быть прокалибровано и 

регулярно проверяться согласно документально оформленным процедурам, критериям, и с 
заданной периодичностьɸ.

Оборудование, используемое в процессе производства, должно проходить регулярные 
проверки и техническое обслуживание, чтобы его ɷксплуатация, износ или неисправность не 
приводили к несоответствиям в процессе производства.

Проверки и техническое обслуживание должны проводиться и документально фиксиро�
ваться в соответствии с письменны�
ми процедурами изготовителя.

Ⱦолжны быть задокументирова�
ны�

± технические требования ко всей 
сырьевой базе изготовителя�

± входной контроль�
± планы проверок для обеспече�

ния соответствия продукции в про�
цессе производства.

ɂзготовитель должен разработать 
процедуры, обеспечиваɸщие соответ�
ствие установленных значений всех 
характеристик требованиям норма�
тивных документов по назначениɸ 
(табл. 1).

ɂзготовитель должен разработать 
процедуры, обеспечиваɸщие соот�
ветствие рабочих характеристик сва�
рочных материалов задеклариро�
ванным значениям, полученным на 
основе результатов предварительно�
го испытания.

Вид и частота испытаний должны 
соответствовать требованиям�

(1 ,62 159�2�1. Сварочные ма�
териалы. Ɇетоды испытаний. ɑасть 

Т а б л и ц а  1
электроды

EN ISO 2560 низколегированные и мелкозернистые стали
EN ISO 3581 нержавеющие стали
EN ISO 3580 Жаропрочные стали
EN ISO 18275 Высокопрочные стали
EN ISO 14172 никель и никелевые сплавы
ISO 1071 чугун

проволоки сплошного сечения
EN ISO 14341 низколегированные и мелкозернистые стали

EN ISO 14171 проволока-флюс для низколегированных и мелкозер-
нистых сталей

EN ISO 14343 нержавеющие и жаропрочные стали
EN ISO 18273 алюминий и алюминиевые сплавы
EN ISO 18274 никель и никелевые сплавы
EN ISO 16834 Высокопрочные стали (в защитных газах)

EN ISO 636 низколегированные и мелкозернистые стали (вольфра-
мовым электродом в защитных газах)

EN ISO 26304 Высокопрочные стали (под флюсом + порошковые)
EN ISO 24034 титан и титановые сплавы
EN ISO 21952 Жаропрочные стали (в защитных газах)
EN ISO 24598 Жаропрочные стали (под флюсом + порошковые)

порошковые проволоки
EN ISO 17632 низколегированные и мелкозернистые стали
EN ISO 17633 нержавеющие и жаропрочные стали (с защитой и без)
EN ISO 17634 Жаропрочные стали (с защитой)
EN ISO 18276 Высокопрочные стали
EN ISO 12153 никель и никелевые сплавы
EN 14700 сварочные материалы для наплавки
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1� Ɇетоды испытаний наплавленного 
металла, образцы стали, никеля и ни�
келевых сплавов�

(1 ,62 159�2�2. Сварочные матери�
алы. Ɇетоды испытаний. ɑасть 2� Под�
готовка образцов для испытаний при 
одно� двухпроходной сварки стали�

(1 ,62 159�2�3. Сварочные мате�
риалы. Ɇетоды испытаний. ɑасть 3� 
Ʉлассификационные испытания сва�
рочных материалов по положениɸ 
сварки и глубине проплавления кор�
ня углового ɲва.

Рабочие характеристики свароч�
ных материалов, которые проверяɸт�
ся на соответствие задекларирован�
ным значениям, приведены в табл. 2.

По результатам испытаний оформляется сертификат согласно (1 10204, 
минимальный тип 2.2.

ɗкономически целесообразно  проводить первичные испытания сва�
рочных материалов с учетом требований (1 ,62 15610 и привлечением 
независимой третьей стороны для одновременного получения Протоко�
ла подтверждения технологии сварки (WP45) согласно требований се�
рии стандартов (1 ,62 15614.

При ɷтом проводится полный комплекс испытаний сварных соедине�
ний, полученных с использованием классифицируемой марки сварочных 
материалов� контроль визуальным, радиографическим (или ультразву�
ковым), магнитопороɲковым (или цветной дефектоскопией) методами� 
механические испытания образцов� поперечное растяжение, попереч�
ный загиб, ударная вязкость, твердость� макроскопическое исследова�
ние и, при необходимости, другие испытания, например на межкристал�
литнуɸ коррозиɸ.

Результаты выɲеперечисленных испытаний могут быть использова�
ны для подтверждения соответствия требованиям ȿвропейских директив, 
Ɍехнических регламентов, если сварные конструкции, при сварке которых 
используɸтся классифицируемые сварочные материалы, подлежат обяза�
тельной маркировке ɇациональным знаком соответствия или знаком &ȯ 
(рис. 1, 2).

Оценку сварочных материалов на соответствие (1 134�9 имеет право проводить ȿвропей�
ский нотифицированный орган по подтверждениɸ соответствия. После получения сертифика�
та производитель сварочных материалов оформляет Ⱦекларациɸ соответствия, которая дает 
право на маркировку своей продукции знаком Сȯ.

В настоящее время три украинских производителя сварочных материалов получили право 
маркировки знаком Сȯ своей продукции� ООО «ВɂɌАПОɅɂС», г. Ȼоярка, Ʉиевская обл.� ООО 
ПП «ɆȿɌɂɁ», г. Ȼровары, Ʉиевская обл.� ООО «СɍɆɕ�ɗɅȿɄɌРОȾ», г. Сумы.

н. а. проценко

Т а б л и ц а  2

размеры и форма по EN ISO 544
Механические свойства металла шва в соответствии

EN ISO 4136 растяжение с поперечным швом
EN ISO 9016 Ударная вязкость
EN ISO 9017 разрушение
EN ISO 5178 растяжение вдоль шва
EN ISO 5173 загиб
EN ISO 9015-1 твердость
EN ISO 9015-2 Микротвердость
EN ISO/TR 16060 травление для макро- и микро исследования
EN ISO 17639 Макро- и микро исследования
EN ISO 8249 определение  ферритной фазы (FN)
EN ISO 9018 растяжение крестовых соединений и внахлест
EN ISO 3690 определение водорода

химический состав наплавленного металла
EN ISO 6847 определение химсостава

Рис. 1. ɇациональный 
знак соответствия

Рис. 2. Ɂнак маркиров�
ки Сȯ
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