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СПОСІБ ЗВАРЮВАННЯ ТОНКОСТІННОГО ЧАВУНУ
Відомий спосіб холодного зварювання чавуну [1], при якому зварювання проводять сталевим електродом, при цьому почергово виконують зварювання сталевими електродами з наступним механічним видаленням 0,3-0,5 висоти наплавленого металу до заповнення розробки і забезпечення посилення шва.
Недоліком вказаного способу зварювання є низька технологічність способу, що полягає у високій трудомісткості механічного видалення металу шва і стабільності отримання якісного зневуглецювання чавуну на необхідну глибину після багатошарового наплавлення. Завдання дослідження – підвищення якості зварного шва і зниження твердості наплавленого металу при холодному зварюванні тонкостінного чавунного литва сталевими електродами.
Це досягається тим, що зварювання виконують перехрещеними під прямим кутом швами довжиною 25-30 мм з заповненням металом шва тріщини в проміжках між перехрестям швів, почергово від країв тріщини до середини з обов’язковим перекриттям попереднього валика наступним на 1/4 - 1/3 його довжини. 
Кожен з них охолоджують до температури не більше 70оС, перш ніж буде нанесений наступний.
[image: шов сварной]Дослідження проводили при холодному зварюванні сірого чавуну марки СЧ21 завтовшки 5 мм сталевими зварювальними електродами марки УОНИИ-13/55 на постійному струмі зворотної полярності. Діаметр електродів складав 3 мм. Сила струму для електродів діаметром 3 мм складала 80-100 А.
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Рисунок 1 – 
Схема способу
 зварювання тонкостінного чавуну
)Зварювання виконували перехрещеними під прямим кутом швами довжиною 25-30 мм з заповненням металом шва тріщини в проміжках між перехрестям швів, почергово від країв тріщини до середини з обов’язковим перекриттям попереднього валика наступним на 1/4 - 1/3 його довжини (див. рис. 1).


Кожен з них охолоджували до температури не більше 70оС, перш ніж наносили наступний.
Після виконання повного зварювання тріщини, виконували механічне видалення наплавленого металу до рівня основного металу і виконували повторне зварювання по тій же технології, для зменшення твердості наплавленого металу і виключення можливості утворення тріщин.

Зварювання проводили без попереднього підігріву. Видалення металу шва проводили електричною шліфувальною машинкою із застосуванням абразивного каменю завтовшки 6 мм.
В результаті досліджень зварних швів пор, тріщин і інших дефектів в зварних швах і зоні термічного впливу не виявлено. Перехрещені шви стягують тріщину і виключають можливість утворення тріщин в навколо шовній зоні. Цей спосіб зварювання задовольняє вимогам до зварного шва по герметичності і міцності.
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