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• Kunshan Gintune Welding Co., LTD – является производителем 
сварочных материалов: покрытые электроды; порошковая и 
металлопорошковая проволоки; проволоки сплошного сечения; 
сварочные прутки, ленты, флюсы и др.

• Компания сертифицирована ISO 9001, ISO 14001 & OHSAS 
18001. Основная продукция получила одобрения JIS, TUV, DB, 
CE, ABS, BV, DNV, GL, LR, NK, CCS, KP, RS, NAKS

1-1. О компании (I)



1-2. О компании (II)

• Год основания: 2006
• Объем первоначальных инвестиций: 30 млн. долл. США
• Производственная площадь: 6,7 га
• Количество работников: около 800 человек
• Отдел исследований и разработок: 70 человек
• Оборудование: собственная разработка компании
• Торговая марка:
• Производительность:

§ Покрытые электроды – 1 200 т/м
§ Порошковые проволоки – 5 500 т/м
§ Проволоки сплошного сечения, сварочные ленты – 500 т/м
§ Флюсы – 500 т/м
§ Другое – 500 т/м
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1-3. Линейка продукции (I)
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1-4. Линейка продукции (II)



1-5. Система контроля качества

• ISO 9001, ISO 14001 & OHSAS 18001 
• Одобрения и сертификация регистрационных сообществ (в том 

числе РМРС и НАКС)
• Лаборатория с национальной аккредитацией ISO 17025
• Современное оборудование
• Контроль качества на всех этапах: сырье, полуфабрикаты, готовая 

продукция
• Отдел исследований и разработок: 10% от общего количества 

работников

Quality management system (QMS)



1-6. Лабораторное оборудование



1-7. Аккредитации и сертификаты (I)



1-8. Аккредитации и сертификаты (II)



1-9. Одобрения регистров



1-10. Компании-партнеры



• Наплавка, как один из наиболее эффективных способов повышения стойкости и 
долговечности деталей машин, нашла широкое применение в различных 
отраслях промышленности. Наплавки позволяет восстанавливать 
геометрические размеры изношенных деталей, а также упрочнять их, 
обеспечивая получение наплавленного металла с заданными физическими 
свойствами. 

• Применение наплавки в производственном процессе имеет ряд неоспоримых 
экономических преимуществ:
§ Во-первых, наплавка позволят уменьшить операционные расходы, т.к. во 

многих случаях восстановление изношенных деталей обходится 
значительно дешевле, чем покупка новых. 

§ Во-вторых, наплавка увеличивает срок службы деталей благодаря 
применению более износостойких видов покрытия. 

§ В-третьих, увеличение срока службы деталей снижает продолжительность 
простоя оборудования, связанного с проведением ремонта агрегатов и 
заменой изношенных деталей. 

§ В общем и целом, снижая операционные расходы, наплавка делает 
производство более конкурентоспособным. 

2-1. Наплавка и ее преимущества



• Процесс наплавки от сварки отличает отсутствие 
универсальных широко распространённых методов и 
регламентов. При выборе материалов для наплавки 
необходимо учитывать множество сопутствующих факторов, 
включая условия эксплуатации детали, основной вид 
изнашивания и защиты, конструктивные особенности детали, 
доступность специализированного оборудования.

• В настоящее время широкое применения на сталелитейных 
предприятиях нашли следующие процессы дуговой наплавки:
§ Механизированная наплавка порошковыми проволоками (как открытой 

дугой, так и в среде защитных газов);
§ Автоматическая наплавка порошковыми проволоками под слоем флюса;
§ Автоматическая наплавка электродными лентами под слоем флюса (а 

также смежный процесс электрошлаковой наплавки);
§ Ручная наплавка покрытыми электродами (прежде всего для 

восстановления и ремонта).

2-2. Особенности процесса наплавки



• Существует множество классификаций материалов для 
наплавки в зависимости от химического состава, назначения, 
структуры наплавленного металла и других признаков. В целях 
общего понимания можно выделить следующие пять групп 
основных сплавов:
§ Углеродистые и низколегированные стали. В основном применяются 

для восстановления деталей. Наплавленный металл зачастую имеет 
схожий химический состав с основным металлом, легко поддается 
механической обработке и в целом имеет хорошее соотношение твердости 
и вязкости.

§ Аустенитные стали. Как правило имеют очень высокие показатели 
вязкости и прочности в условиях ударных нагрузок. В исходном после 
наплавки состоянии наплавленный металл очень эластичен, а твердость по 
Роквеллу (HRC) достигает 17-23 единиц. Под воздействием ударов 
микроструктура металла подвергается пластической деформации (наклёпу), 
что снижает пластичность и ударную вязкость, но увеличивает предел 
текучести и твердость (до 44-54 HRC). 

2-3. Классификация материалов для наплавки (I)



§ Мартенситные стали. Применяются как для восстановления, так и для 
износостойкой наплавки, в первую очередь, при трении металла по 
металлу. Наплавленный металл обладает хорошей стойкостью к ударным 
нагрузкам и абразивному воздействию. Особое внимание необходимо 
уделить режимам термообработки, чтобы исключить остаточные 
напряжения и избежать возникновение трещин.

§ Карбидсодержащие сплавы. Как следует из названия, такие сплавы в 
своем составе могут содержать множество различных карбидообразующих 
элементов: B, Cr, Nb, Mo, Ti, W, V. Они образуют с входящим в сплав 
углеродом (содержание которого, как правило, от 2 до 5%) твердые 
соединения – карбиды. Связкой (или матрицей) при этом служит железо 
или другие металлы. 

§ Сплавы цветных металлов. Для износостойкой наплавки в основном 
используют сплавы на основе кобальта и никеля. Кобальтовые сплавы 
способны сохранять твердость при высоких температурах, стойки против 
коррозии и эрозии. Никелевые сплавы обладают высокой жаропрочностью, 
кислотоскойкостью и износостойкостью. Однако из-за высокой стоимости 
применение цветных сплавов ограничено достаточно специфическими 
задачами.

2-4. Классификация материалов для наплавки (II)



2-5. Решения Gintune Welding для наплавки 
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Углеродистые и низколегированные стали
Для восстановления валов, осей, корпусов и других деталей из не- или низколегированных сталей. 
Обладают хорошей стойкостью к различным видам износа при умеренных ударных нагрузках.
# GFH-35M, GFH-34-O, GFH-41-O, GFH-17-S, GFH-21-S, GFH-31-S, GFL-71, GFL-81Ni1

Хромистые стали с пониженным содержанием углерода (до 0,25%)
Для восстановления и упрочнения роликов МНЛЗ, плунжеров гидропрессов и других деталей, 
работающих при трении металла по металлу.
# GFH-414N-O, GFH-410NM-S, GFH-423-S, GFH-430-S

Хромистые стали с повышенным содержанием углерода (0,25-0,45%)
Обеспечивают повышенную прочность и износоустойчивость деталей, работающих в активной 
коррозионной среде.
# GFH-46M, GFH-52-S, GFH-420-S, GFH-420C-S, GFH-12-S, 

Марганцовистые аустенитные стали
Для наплавки деталей, подверженных абразивному износу в сочетании с сильными ударами, и для 
восстановления крестовин стрелочных переводов, деталей дробильно-размольного оборудования.
# GFH-14M-O, GFH-16MC-O

Хромоникелевые аустенитные стали
Обеспечивают высокую стойкость в различных коррозионных средах. Также используются для 
наплавки буферных слоев
# GFS-308L, GFS-309L, GFS-316L, GFS-347L, GFS-307HM-O, GFS-308L-O

Карбидсодержащие сплавы
Для наплавки деталей, работающих в условиях интенсивного абразивного изнашивания с ударами 
различной интенсивности
# GFH-45-O, GFH-51-O, GFH-61-O, GFH-64-O, GFH-65-O, GFH-70-O



Для восстановление 
валков:
• GFH-31-S
• GFH-31-O

Для наплавки 
роликов МНЛЗ:
• GFH-420-S
• GFH-423-S

Для наплавки 
прижимных роликов:
• GFH-12-S

2-6. Siaogang Steel Mill, China Steel (Taiwan)


