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СТАЛИ 25Х2НМФА
Применительно к турбостроению конструкционные материалы должны

обладать достаточной жаропрочностью и жаростойкостью, стабильностью
структуры и запасом пластичности. В последнее время для сварных роторов
применяется конструкционная среднелегированная сталь 25Х2НМФА. Эта
сталь относится к перлитному классу, она однородна по химическому
составу и структуре, обладает высоким сопротивлением хрупкому
разрушению.

Свойства сварных соединений низколегированных сталей существенно
зависят от степени насыщения металла сварочной ванны газами, особенно
водородом, способствующим возникновению трещин в металле шва и
околошовной зоне.

Как показали исследования, содержание диффузионного водорода
меньше при использовании окислительного флюса АН-43 и находится на
достаточно низком уровне.

Наиболее опасным дефектом сварных соединений высокопрочных
сталей являются холодные трещины. Холодные трещины чаще всего
зарождаются на участках перегрева околошовной зоны.

Считается, что стали, величина углеродистого эквивалента которых
выше 0,4…0,45%, чувствительнее к образованию холодных трещин, поэтому
при сварке они требуют предварительного и сопутствующего подогрева.

В результате исследования была разработана технология многослойной
автоматической сварки под флюсом в узкую разделку. При этом при сварке
должна использоваться электродная проволока диаметром 2 мм и 3 мм.
Автоматическая сварка должна выполняться на постоянном токе обратной
полярности.

Режимы сварки и сварочные материалы должны быть выбраны с
учетом обеспечения необходимого уровня механических свойств металла
шва и околошовной зоны.

Макроструктура не должна иметь трещин, флокенов, рыхлости,
усадочных раковин, крупных неметаллических включений. При разработке
технологии сварки под флюсом в узкую разделку первостепенным является
сочетание сварочной проволоки и флюса.

Для обеспечения соответствующих требований рекомендуется
сварочная проволока марки св-08ХН2ГМФА в сочетании с флюсом АН-43.
Этот флюс в сочетании со сварочной проволокой св-08ХН2ГМФ
обеспечивает получение оптимального содержания в металле шва марганца,
кремния и других легирующих элементов. Сварка производится с подогрев
при t 250…300 оC. После сварки ротор подергается низкотемпературному
отпуску 630…650 оС.
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