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ОЦІНКА ТЕПЛОВОГО СТАНУ МЕТАЛУ ПІД ЧАС ВИПРОБУВАНЬ  
ТРІЩИНОСТІЙКОСТІ ПРИ ЗВАРЮВАННІ МЕТОДОМ PVR 
 
У практиці лабораторних дослідів опірності металів та сплавів до утворення гарячих 

тріщин при зварюванні найчастіше застосовують машинні методи випробувань із зовнішнім 
примусовим деформуванням зразків під час їх зварювальної обробки. Розвиток методів ви-
пробувань цього типу відбувається за напрямом спрощення конструкції зразків і вдосконален-
ня та ускладнення спеціалізованого устаткування [1]. Переважна більшість методів машинних 
випробувань передбачає застосування плоских прямокутних зразків, а отже всі особливості 
створення умов, що провокують зародження в металі гарячих тріщин, покладено на машинну 
складову цих методів, яка забезпечує примусове руйнування зразків унаслідок додаткової дії 
зовнішніх зусиль. За таких умов відхилення результатів випробувань від загальновідомих 
з практичного досвіду зварювання залежностей будуть тим більшими, чим більше відрізняти-
муться форма зварного валика, характер деформування матеріалу зразка та його температур-
ний стан від існуючих в реальних умовах зварювання. Застосування плоских прямокутних зра-
зків зі схемою навантаження, що забезпечує повздовжній або поперечний машинний розтяг 
під час зварювання, певною мірою наближує умови випробування до випадків однопрохідного 
стикового зварювання двох пластин. Однак відносно невеликий поперечний перетин зразків 
для машинних випробувань не завжди дозволяє уникати надлишкового перегрівання випро-
бувального металу в порівнянні з реальними умовами зварювання. 

Метою даної роботи є оцінка теплового стану металу зразків та, у разі необхідності, 
розробка рекомендацій щодо вдосконалення методики машинного випробування тріщино-
стійкості при зварюванні. 

Для проведення дослідів було обрано випробування методом PVR [2], рекомендоване 
міжнародним нормативним документом СEN ISO/TR 17641-3:2004 для оцінки схильності 
основного та присадного металу до утворення гарячих тріщин при зварюванні.  

Випробування PVR за схемою навантаження зразка та застосованими показниками 
тріщиностійкості принципово не відрізняється від рекомендованого останнім чинним у СРСР 
стандартом ГОСТ 26389-84 випробування типу ЛТП-1 [3, 4]. Принцип випробування типу 
PVR полягає в одночасному розтягуванні плоского зразка у повздовжньому напрямку 
та проплавленні його дугою в цьому ж напрямку на деяку залежну від параметрів процесу 
глибину (рис. 1). Проте, на відміну від ЛТП-1, під час випробувань типу PVR швидкість роз-
тягування vроз монотонно зростає за лінійним законом. Завдяки цьому кожній точці викона-
ного валика відповідає своє значення швидкості розтягування. Порівняльним показником 
тріщиностійкості виступає критична швидкість розтягування vкр, тобто така швидкість розтя-
гування, при якій в металі зразка виникає перша гаряча тріщина. Відповідно, чим більше 
значення vкр виказує під час випробувань певний матеріал, тим вищою вважається його опір-
ність гарячим тріщинам при зварюванні. 

Монотонно зростаюча під час випробування швидкість розтягу дозволяє виконати 
оцінку тріщиностійкості матеріалу з використанням меншої кількості зразків, ніж у випадку 
застосування методики ЛТП-1, де швидкість розтягу в межах одного зразка залишається пос-
тійною. Іншою перевагою методики PVR є можливість одночасного визначення схильності 
металу до утворення різних типів гарячих тріщин. 

Машинні випробування за методикою PVR проводились спільно з фахівцями Магде-
бурзького університету ім. Отто фон Геріке (ФРН). Зразки виготовлялись згідно вимог нор-
мативної документації за ескізом, що приведено на рис. 1. Досліджуваний матеріал зразків – 
жароміцний нікелевий сплав NiCr15Fe8 (табл. 1). 
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