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Холодные трещины
Холодные трещины - это локальные меж- или транскристаллические разрушения сварных соединений, образующиеся в металле при остывании  до относительно невысоких температур (как правило, ниже 200 �С). Холодные трещины в шве и переходной зоне могут быть расположены под любым углом к шву. В изломе они светлые или с бледными цветами побежалости. 

В основном этот вид дефекта встречается при сварке среднелегированных и высоколегированных сталей перлитного и мартенситного классов, реже у низколегированных ферритно-перлитных сталей и высоколегированных сталей аустенитного класса. По сравнению с кристаллизационными холодные трещины имеют меньшую ширину. Они залегают в металле шва и околошовной зоне. 

Встречаются трещины, переходящие из околошовной зоны в металл шва и обратно. Основным видом холодных трещин являются околошовные трещины. 

Появлению холодных трещин в шве способствует повышенное содержание в металле шва углерода и водорода. 

Холодные трещины могут появляться через несколько минут после сварки и через несколько часов и суток. Установлено, что причиной появления холодных трещин являются закалочные явления, сварочные напряжения и напряжения от внешних нагрузок. 

Холодные трещины возникают преимущественно при дуговой сварке низколегированной стали большой толщины (чаще всего в переходной зоне) вследствие неправильной техники сварки или неправильного выбора присадочного металла. Для предупреждения их образования осуществляют: 

· прокаливание флюсов и электродов перед сваркой; 

· предварительный подогрев свариваемых заготовок до температур 250...450 С; 

· ведение процесса сварки в режиме с оптимальными параметрами; 

· наложение швов в правильной последовательности; 

· медленное охлаждение соединений после сварки; 

· проведение непосредственно после сварки отжига для снятия остаточных напряжений. 

· Общими причинами появления трещин, как горячих, так и холодных,  в швах сварных соединений являются: 

· излишне высокая жесткость соединений; 

· недостаточная ширина сварного шва для данной толщины соединения; 

· несоблюдение или неправильный выбор технологии сварки; 

· наличие дефектов в сварном шве;  неправильная подготовка соединения под сварку; 

· неудовлетворительное качество или неправильный выбор типа электродов; 

· использование сварочного тока повышенной силы, что может привести к образованию крупнозернистых охрупченных участков структуры; 

· высокое содержание углерода или легирующих элементов в основном металле, не учтенное при выборе технологии сварки. 

Для предупреждения возникновения трещин в швах сварных соединений необходимо: 

· оптимизировать форму металлоконструкции и технологию сварки, которые позволяли бы исключить применение соединений с высокой жесткостью; 

· при сварке деталей значительной толщины увеличивать ширину сварных швов, не выполнять узкие валики, накладывать шов короткими участками длиной 200...250 мм; 

· выбирать такую последовательность выполнения сварных швов, чтобы концевые участки соединения, оставаясь максимально долго незаверенными, сохраняли наибольшую подвижность; 

· обеспечивать сплошность сварных швов; 

· в отдельных случаях осуществлять предварительный подогрев свариваемых деталей; 

· производить сборку свариваемых деталей или узлов с зазорами, установленными требованиями ГОСТа на сварку заданного металла и соответствующей технологии; при необходимости для выравнивания зазора применять стягивающие сборочные приспособления; 

· не завышать силу сварочного тока; 

· по возможности выполнять многопроходный сварной шов, так как отжиг предыдущих слоев уменьшает хрупкость шва; 

· подготовленную разделку кромок свариваемых деталей заполнять сразу после завершения сварки корня шва, поскольку воздействию напряжений обычно подвергается область корневого шва. 
