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Наука

Исследование качественных характеристик 
катанки сварочного назначения марки Св-08Г2С 

Проведено сравнительное исследование качественных характеристик катанки из кремнемарганцевой 
стали марки Св-08Г2С, применяемой для изготовления сварочной проволоки, различных отечественных и 
зарубежных производителей. Установлено, что наиболее оптимальным комплексом свойств, с точки зрения 
технологичности на метизном переделе, обладает катанка, произведенная ОАО «Молдавский металлургический 
завод» и ОАО «Нижнесергинский метизно-металлургический завод». Ил. 2. Табл. 1. Библиогр.: 3 назв.
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Comparative analysis of qualitative specifications of the wire rod made of silicone-manganese steel of 
Sv-08G2S grade, which is used for manufacturing of welding wire, produced by various national and foreign 
manufacturers, is carried out. The research revealed that the best possible set of qualities, taking into consideration 
the manufacturability of hardware re-drawing, has the mill rod produced by JSC «Moldova Steel Works» and JSC 
«Nizhneserginskiy Hardware Metallurgical Plant».
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Электродуговая механизированная сварка в 
защитной среде инертного газа имеет значитель-
ные преимущества не только перед ручной, но и пе-
ред автоматической сваркой под флюсом. Этот 
способ характеризуется широкой номенклатурой 
свариваемых материалов и обеспечивает возмож-
ность сварки в различных пространственных по-
ложениях с визуальным контролем формиро-
вания шва, не требует операций по засыпке и 
уборке флюса, удалению шлака, имеет высокую 
производительность и хорошее качество сварных 
соединений металлоконструкций из сталей ши-
рокого марочного состава и различной толщины 
при низкой себестоимости процесса [1]. 

В развитых странах Европы до 50-85 % сварочных 
работ выполняется проволокой сплошного сечения 
в среде защитных газов, а в странах СНГ всего 
лишь 26 %, что свидетельствует о большом не-
использованном потенциале в области развития 
этого вида технологий [2].

Для производства эффективной сварочной 
проволоки из легированной стали необходима 
высококачественная металлургическая заготов-
ка – катанка, способная к прямому (без дополни-
тельной умягчающей термической обработки) 
волочению после механического или химического 
удаления окалины, что вполне осуществимо при 
современном уровне развития металлургического 
и метизного производств.

В связи с этим потребность в катанке сварочного 
назначения из кремнемарганцевой стали Св-08Г2С 
по ГОСТ 2246-70, аналогом которой является сталь 
марки SG-3 (10MnSi7) по DIN 8559 (DIN 17145), с 
повышенным уровнем пластичности и пони-
женным уровнем прочности резко возросла.

Ведущими производителями катанки свароч-
ного назначения в СНГ являются такие металлур-
гические предприятия как ПАО «АрселорМиттал 
Кривой Рог» (АМКР), ОАО «Молдавский метал-
лургический завод» (ММЗ), ОАО «Магнитогор-
ский металлургический комбинат», ОАО «Се-
версталь», Макеевский филиал ПАО «Енаки-
евский металлургический завод» (МФ ЕМЗ) и 
ОАО «Нижнесергинский метизно-металлурги-
ческий завод» (НСММЗ).

Проведено сравнительное исследование каче-
ственных характеристик катанки из кремнемар-
ганцевой стали Св-08Г2С, применяемой для 
производства сварочной проволоки, различных 
отечественных и зарубежных производителей.

Для проведения сравнительной оценки были 
отобраны образцы катанки Св-08Г2С диаметром 
5,5 мм четырех заводов-производителей: АМКР, 
ММЗ, МФ ЕМЗ и НСММЗ.

Химический состав исследованных образцов 
катанки представлен в таблице.

№ 
п/п Производитель Химический состав, % по массе

C Mn Si P S Cr Ni Cu N
1 ММЗ 1) 0,07 1,80 0,78 0,018 0,008 0,04 0,09 0,17 0,007
2 АМКР 2) 0,08 2,01 0,73 0,011 0,008 0,03 0,03 0,06 0,004
3 МФ ЕМЗ 3) 0,06 1,81 0,71 0,009 0,004 0,04 0,03 0,04 0,010
4 НСММЗ 4) 0,06 1,82 0,75 0,007 0,006 0,05 0,07 0,11 0,007

Требования
ГОСТ 2246-70

0,05-
0,11

1,80-
2,10

0,70-
0,95

max
0,030

max
0,025

max
0,20

max
0,25

max
0,25

max
0,010

  Нормативная документация:
  1)  ТУ У 27.1-23365425-653:2010;   2)  ТУ 14-15-346-94;   3)  ТУ У 27.1-00190319-1280-2002; 4)  ТУ 0934-007-55791017-2011

Таблица. Химический состав катанки различных заводов-изготовителей
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Как видно из табл. 1 химический состав ка-

танки всех производителей соответствует основ-
ному нормативному документу на сварочную 
проволоку – ГОСТ 2246-70. Содержание углеро-
да и кремния находится на уровне 0,06-0,08 % 
и 0,71-0,78 % соответственно. Содержание мар-
ганца в стали производства АМКР максималь-
но и составляет 2,01 %, а в сталях ММЗ,  ЕМЗ и 
НСММЗ – 1,79; 1,81 и 1,82 % соответственно.

Также были проведены механические испы-
тания образцов катанки, оценка которых по-
зволила ранжировать результаты следующим 
образом: наиболее низкими прочностными и 
высокими пластическими свойствами характе-
ризуется катанка ММЗ и НСММЗ, затем по уста-
новленным критериям следует, соответственно, 
катанка МФ ЕМЗ и АМКР (рис. 1).

Рис. 1. Прочностные (σв) и пластические (ψ) харак-
теристики катанки марки Св-08Г2С исследован-
ных производителей

С точки зрения технологичности на метиз-
ном переделе (волочение проволоки до конечно-
го размера 0,8 мм и менее) одной из важнейших 
характеристик катанки сварочного назначения 
является микроструктура. При производстве ис-
следуемой катанки из кремнемарганцевой стали 
по существующим технологиям в металлопрокате 
формируется мультифазная структура, состоящая 
из феррита, перлита и бейнито-мартенситных 
участков (БМУ). К особенностям химического со-
става сталей данного класса относится значитель-
ная ликвация основных легирующих элементов 
– марганца и кремния. В участках с повышенным 
содержанием этих элементов в широком интерва-
ле скоростей охлаждения вследствие повышения 
устойчивости аустенита образуются бейнито-мар-
тенситные структуры. Количество БМУ, как по-
казывают исследования, может достигать 20-40 %. 
Как показано в работе [3], основной причиной 
обрывности при волочении сварочной проволо-
ки с высокими степенями деформации является-
повышенная прочность и наличие недеформи-
рующихся БМУ, приводящих к образованию ми-
кро- и макротрещин на границах раздела БМУ-

ферритная матрица. Таким образом, именно на-
личие БМУ ограничивает технологическую пла-
стичность катанки и ее способность к прямому 
(без смягчающей термической обработки) безоб-
рывному волочению в проволоку. Наличие од-
нородной феррито-перлитной структуры с ми-
нимальным количеством БМУ является одним из 
важнейших факторов обеспечивающих высокую 
технологичность сварочной катанки в условиях 
метизных заводов.

Микроструктура катанки ММЗ (рис. 2а) пред-
ставляла собой смесь феррита (80-88 %), перлита 
(8-13 %) и БМУ (5-12 %). 

Подсчет структурных составляющих в катанке 
МФ ЕМЗ показал, что структура на 70-75 % состоит 
из феррита и 25-30 % БМУ (рис. 2б).

Микроструктура катанки НСММЗ отличается 
неоднородностью: характерная микроструктура 
состоит из 88-90 % феррита, 8-9 % перлита и 2-3 % 
БМУ (рис. 2в); встречаются участки, состоящие из 
феррита (85-90 %) и БМУ (10-15 %), рис. 2г; а также 
феррита (87-92 %) и перлита (8-13 %), рис. 2д. 

Микроструктура катанки АМКР состоит из 
50-60 % феррита и 40-50 % БМУ и (рис. 2е).

Рис. 2. Микроструктура (×500) катанки марки Св-08Г2С 
исследованных образцов: а – ММЗ; б – МФ ЕМЗ; в-д 
– НСММЗ; е – АМКР

Выводы
1. Исследованы качественные характеристи-

ки катанки сварочного назначения из кремне-
марганцевой стали Св-08Г2С различных произ-
водителей.

2. Высокий уровень пластических характери-
стик катанки производства ММЗ и НСММЗ
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сочетается с благоприятными показателями ми-
кроструктуры, что соответствует современным 
тенденциям развития метизного производства 
и позволяет исключить из цикла изготовления 
сварочной проволоки операцию дополнитель-
ной смягчающей термической обработки.
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