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Стали, с высоким содержанием азота в равновесном состоянии (>0,4% N), характеризуются высокой прочностью, пластичностью, вязкостью, коррозионно- и износостойкостью. Однако существует ряд проблем при сварке таких сталей, например, уход азота и других легирующих элементов из металла в зоне жидкой ванны, возможность возникновения горячих трещин и сварочных деформаций. Поэтому для каждой марки стали такого класса необходим тщательный подбор способов и режимов сварки. Основываясь на литературные данные и уже проведенные эксперименты, для самого распространенного способа сварки – ручной дуговой – были разработаны технологические особенности сварки высокоазотистой стали аустенитного класса. 
 Цель исследований – оценка качества сварных соединений (СС), изготовленных ручной дуговой сваркой из горячекатаного листового проката стали 04Х20Н6Г11М2АФБ (~0,5%N) [1], толщиной 10 и 45 мм, с применением сварочного электрода марки ЭА-868/20 (10Х19Н23Г2М5ФАТ) [2] по следующим режимам сварки: сила сварочного тока Iсв = 110-140 А; напряжение дуги Uд= 24-28В; разделка кромок под сварку – х образная.
По данным рентгенографического контроля, получены качественные СС, без пор и трещин. 
СС проката толщиной 10 мм характеризуется отсутствием ярко выраженной зоны термического влияния (ЗТВ) сварного шва в виде зоны рекристаллизованных зерен. Непосредственно к линии сплавления (ЛС) примыкает зона относительно мелких зерен (10-40 мкм). У СС проката 45 мм наблюдается ЗТВ, размером 200-500 мкм.
СС проката 10 и 45 мм имеют высокую ударную вязкость и прочность, в т.ч. за счет выделения частиц нитридов MeN, являющихся препятствием для движения дислокаций. 

Твердость металла СС максимальна на ЛС и в ЗТВ, при растяжении шейка формируется от ЛС к сварному шву (СШ), разрушение происходит по металлу СШ.

В СС отмечено присутствие частиц χ-фазы субмикронного и микронного размера, предположительно выделяющиеся на поверхности частиц неметаллических включений и способствующие зарождению и развитию микротрещин при приложении нагрузки.
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