Структура и свойства сварных соединений новой аустенитной высокоазотистой стали проката 10 и 20 мм 
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При изготовлении структурного немагнитного материала, сварка является одним из наиболее часто используемых методов для соединения высокоазотистых аустенитных нержавеющих сталей. Во время сварки, необходимо избежать потери азота, которые могут привести к снижению механических свойств и коррозионной стойкости, возникновению пористости азота. Дефекты, такие как пористость и усадочные трещины, могут быть преодолены путем использования подходящего присадочного материала, разработки режимов и способов сварки. 

Сварные соединения (СС) горячекатаного листового проката стали 04Х20Н6Г11М2АФБ, толщиной 10 и 20 мм, изготавливали с использованием сварочных присадок Св1-09Х16Н25М6АФС и Св2-10Х20Н18М3АФС по следующим режимам сварки: 1) СС-1/20 (Св1, 20мм) и СС-2/20 (Св2, 20мм): аргонно-дуговая сварка, I=200-220 А, U=24-28 В; 2) СС-2/10 (Св2, 10 мм): ручная дуговая сварка, I=140-160 А, U=24-28 В [1]. Из листового проката в результате сварки были получены бездефектные (по данным рентгеноструктурного контроля) СС. 
Микроструктуру СС исследовали на световом микроскопе Olympus и сканирующем электронном микроскопе LEO-1420 с приставкой для микрорентгеноспектрального анализа (МРСА) Oxford Instruments. С применением МРСА установили, что химический состав основного металла (ОМ) всех СС на расстоянии 8 - 10 мкм от линии сплавления (ЛС) соответствует марочному составу стали. В сварном шве (СШ), на расстоянии 10-30 мкм от ЛС, начинается постепенное приближение химического состава металла к составу сварочной проволоки. На расстоянии ~130 и ~240 мкм от ЛС зафиксировано соответствие состава металла СС химическому составу сварочной проволоки.
Испытания на растяжение проводили по ГОСТ 1497-84 на установке Instron 3382; на ударный изгиб по ГОСТ 9454-78 на установке Amsler RKP 450 Zwick/Roell при 20 оС. Сварные соединения имеют высокий уровень ударной вязкости и прочности, в том числе за счет выделения наноразмерных частиц нитридов хрома, являющихся препятствием для движения дислокаций. Характеристики пластичности разрывных образцов СС ниже характеристик пластичности, определенных отдельно на ОМ и металле сварочной проволоки. Это связано с наличием включений, прежде всего – крупных частиц в металле СШ. Наиболее высокая твердость в СС отмечена на ЛС (HV50=330-360), затем она убывает в ряду: ЗТВ (305-315)→ОМ (270-290)→СШ (250-270). 
Для выявления частиц избыточных фаз был использован метод ПЭМ тонких фольг. Металл исследованных сварных соединений аустенитный, содержит частицы (-фазы, Ме23С6, CrN. В СС-1/20 были обнаружены зоны заметной пористости по границам зерен аустенита (размер пор 20-100 нм, длина зон до 7-10 мкм). В СС-2/20 и СС-2/10 пористость отсутствовала.
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