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Корисна модель належить до області зварювання металів, а саме до електродів для 
зварювання чавуну. 

Найбільш близьким за сукупністю ознак є відомий склад, при наступному співвідношенні 
компонентів ваг%: плавиковий шпат 8-13, польовий шпат 10-15, феромарганець 4-8, 
феросиліцій 1-4, нікелевий порошок 1-5,- гематит 25-33, олов'яний порошок 10-25, залізний 5 

порошок інше. (Электрод для сварки чугуна, авторов Терский Ф.И., Левченков В.И., Иванов Б.Г., 
Соколов Е.В. и другие. АС (11) 605707 В 23 К 35/365, опубл. 05.05.1978 бюлетень №17). 

Такий склад забезпечує щільність, міцність та зварювально-технологічні властивості 
електроду при багатошаровому зварювані. 

Основним недоліком даного складу є неоднорідність наплавленого шару та його низька 10 

зносостійкість, що не дає змоги використовувати даний склад електроду для відновлення 
геометричних розмірів чавунних деталей. 

В основу корисної моделі поставлена задача підвищення зносостійкості та однорідності 
наплавленого шару для відновленню геометричних розмірів чавунних деталей зі забезпеченням 
вихідної структури чавуну. 15 

Поставлена задача вирішується зміною компонентів та їх співвідношення. 
Використання запропонованого складу електроду для зварювання чавуну дозволить 

відновлювати геометричні розміри чавунних деталей та забезпечити вихідну структуру чавуну. 
Забезпечення нових відмінних ознак при взаємодії з відомими ознаками забезпечують 
виявлення нових технічних властивостей корисної моделі. 20 

Склад електроду для зварювання чавунних деталей має наступне співвідношення 
компонентів: польовий шпаг 10-15, феромарганець 4-8, феросиліцій 1-4, мідний порошок 5-10, 
цирконієвий порошок 18-25, залізний порошок інше. 

Порівняльна характеристика складу електроду, що пропонується та складу електроду 
найближчого аналогу, приведена в таблиці 1.  25 

 
Таблиця 1 

 
Порівняльна характеристика 

 

 Склад г/л Властивості 

№ найближчий аналог Заявлений Найближчий аналогу Заявлений 

 Речовина г/л Речовина г/л 
Власти- 

вість 
Знос  
(в гр.) 

Використанн
я 

Власти-
вість 

Знос 
 (в гр.) 

Використання 

1 
Плавиковий 
шпат 

8-13 Польовий шпат 10-15 

Неоднорід-
ний 

120 
Для 
зварювання 
чавуну 

Однорід-
ний 

58 

Для 
зварювання 
чавуну та 
відновлення 
геометричних 
розмірів 
зношених 
чавунних 
деталей 

2 Польовий шпат 10-15 
феромарганец
ь 

4-8 

3 Феромарганець 4-8 1-4 Феросиліцій 1-4 

4 феросиліцій  
Мідний 
порошок 

5-10 

5 
Нікелевий 
порошок 

1-5 
Цирконієвий 
порошок 

18-25 

6 Гематит 25-33 
Залізний 
порошок 

решта 

 7 
Олов'яний 
порошок 

0-25 

 
8 

Залізний 
порошок 

решта 

 
Технічний результат корисної моделі полягає в введені компонентів мідного і цирконієвого 

порошків, що дозволяє забезпечити однорідність зносостійкість утвореного шару за рахунок 
формування перехідної зони між основним металом та сформованим зварювальним шаром. 30 

Така структура наплавленого шару дає можливість використовувати донний електроду для 
відновлення геометричних розмірів чавунних деталей з збереженням структури чавуну.

 
ФОРМУЛА КОРИСНОЇ МОДЕЛІ 

  35 

Склад електроду для зварювання чавуну, який складається з польового шпату феромарганцю, 
феросиліцію, залізного порошку, який відрізняється тим, що додатково містить порошок міді, 
порошок цирконію, при наступному складі компонентів, мас. %: 
польовий шпат  10-15 
феромарганець  4-8 
феросиліцій  1-4 
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мідний порошок  5-10 
цирконієвий порошок  18-25 
залізний порошок  решта. 
 

Комп'ютерна верстка І. Мироненко 

 

Міністерство економічного розвитку і торгівлі України, вул. М. Грушевського, 12/2, м. Київ, 01008, Україна 

ДП “Український інститут інтелектуальної власності”, вул. Глазунова, 1, м. Київ – 42, 01601 


