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МАЛОВУГЛЕЦЕВИМИЕЛЕКТРОДАМИ
Завдання нового способу зварювання – підвищенняякостізварного шва

і зниженнятвердостінаплавленогометалу при холодному
зварюваннічавунусталевимиелектродами.

Цедосягаєтьсятим,
щопочергововиконуютьзварюваннясталевимиелектродами з
наступниммеханічнимвидаленням 0,3-0,5 висотинаплавленогометалу до
заповненнярозробки і забезпеченняпосилення шва.

Нарисунку 1 зображенапринципова схема
виконаннязварногоз'єднання при використанні
способу холодного зварюваннячавуну, з
обробленням основного металу, де 1 –основний
метал, 2 –зварний шов. При
зварюванніметалувеликоїтовщини і
можливостівиконаннядвостороннього Х-образного
обробленнязварювання проводиться по
аналогічнійсхемі з
почерговимнакладеннямзварнихшвів і
видаленнямметалу шва з двохсторін.
а – схема першогоетапу заварки оброблення; б –

схема першоговидалення 0,3-0,5 висотинаплавленогометалу; в –схема
другого видалення 0,3-0,5 висотинаплавленогометалу; г –схема
третьоговидалення 0,3-0,5 висотинаплавленогометалу; д – схема четвертого
видалення 0,3-0,5 висотинаплавленогометалу; е - схема остаточної заварки
оброблення.
Мікроструктура на ширину відлініїсплавлення (рисунок 2), являє собою

суміш мартенситу з троститомрізноїдисперсності. Твердість 46-50HRc. Біля
самого сплавлення – крупні зерна тростито-мартенситу і грубіголки мартенситу.
Твердість 54НRc. Далі на ширину структура характеризуєтьсянаявністюферитних
зерен, невеликоїкількостіперлітних зерен і включень третичного цементиту.
Твердість 250-274 НВ. Верхній шар – основа феритна. Незначнівключенняперліту
і третичного цементиту. Твердість 170-206 НВ.
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