
окисление и при охлаждении становится хими-
чески связанным с металлом. Водород меньше
вступает в химические реакции, поэтому его со-
держание во многом определяется температурной
зависимостью диссоциации молекул водяного па-
ра. С ростом основности шлака и температуры
окислительная способность атмосферы пузыря
возрастает, что приводит к увеличению выгорания
легирующих элементов и насыщению металла
шва кислородом в виде неметаллических вклю-
чений.

Выводы
1. При температуре 2000…2500 К парогазовый пу-
зырь в основном состоит из водяного пара и мо-
лекулярного водорода. Из-за высокой химической
активности кислорода его содержание в атмос-
фере парогазового пузыря весьма незначительно.

2. Сравнение экспериментальных и расчетных
данных показало, что расчет термодинамического
равновесия в системе газ–шлак–металл позволяет
оценить влияние композиции шлака на содержа-
ние газов, растворенных в металле шва.

3. С помощью методов математического мо-
делирования подтверждена возможность регули-
ровать содержание кислорода и водорода в ме-
талле шва за счет изменения основности шлака.

4. Варьирование соотношения FeO:TiO оказы-
вает большее влияние на содержание в металле
сварного шва кислорода, чем водорода.
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Results of mathematical modelling of composition of vapour-gas bubble and content of hydrogen and oxygen in the weld
metal as a function of basicity of slag in wet underwater welding are given. The mathematical model is based on
calculation of thermodynamic equilibrium in an isolated three-phase gas–slag–metal system. It is shown that atmosphere
of the vapour-gas channel in a temperature range of 2000...2500 K consists of water vapour and molecular hydrogen. 
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Выводы
1. При дуговой обработке происходит улучшение
структуры и свойств закалившегося при сварке
металла ЗТВ соединения стали 30ХГСА. При
Ac1 < Tн < Ac3 увеличение в 1,5…3,5 раза ударной
вязкости и предотвращение замедленного разру-
шения достигаются благодаря уменьшению обще-
го содержания закалочных составляющих струк-
туры. При Tн < Ac1 увеличение до 2,5 раз ударной
вязкости (в зависимости от температуры нагрева)
и многократное увеличение стойкости против за-
медленного разрушения происходят за счет от-
пуска. Нагрев до Tн = Ac3 + (150…400) °С вызы-
вает существенное повышение стойкости металла
ЗТВ против замедленного разрушения при нез-
начительном (до 1,3 раза) увеличении ударной
вязкости повторно закалившегося металла вслед-
ствие измельчения аустенитного зерна. Регулиро-
вание структуры и механических свойств металла
ЗТВ скоростью нагрева и охлаждения при дуговой
обработке менее эффективно, чем температурой
нагрева.

2. Аустенитное превращение металла при
формировании ЗТВ в условиях дуговой сварки
происходит при повышенной температуре. Зака-
лившийся металл ЗТВ отличается пониженной по
сравнению с основным металлом температурой
образования аустенита; в процессе дуговой об-
работки превращение его при отпуске происходит
при температурах более высоких, чем в случае
печного отпуска.
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Austenitic transformation of the HAZ metal in arc welding proceeds at an increased temperature. Repeated austenitization
at arc processing of hardened metal in the section of HAZ overheating occurs at an increased temperature, and its rapid
heating promotes a lowering of austenitic grain size. At subsequent cooling the hardening structure is restored, and
properties similar to initial ones are acquired. Heating of hardened HAZ metal below AC1 results in short-term tempering,
increase of its impact toughness and cold cracking resistance. The highest effectiveness of the arc impact is achieved at
HAZ metal heating in the intercritical temperature range. 
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