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摘  要：对 4 mm 镍基高温合金 Inconel625 薄板进行等离子弧焊实验，对比研究了 3 种不同焊接热输入下焊接接头各部

分的微观组织、接头力学性能、断口形貌以及母材和焊缝的高温腐蚀行为。结果表明 Inconel625 等离子焊接接头组织

是由母材的奥氏体等轴晶、焊缝融合线附近的胞状晶以及焊缝中心的树枝晶组成；在焊缝处有大量的碳化物和少量

Laves 相析出，使得焊接接头力学性能降低，韧性下降，焊缝成为接头薄弱环节；在焊接热输入为 10.175 kJ/cm 时接头

力学性能最优，抗拉强度为 765.3 MPa，与母材的 785.4 MPa 相当，延伸率为 31.9%，相较于母材的 42.8%有所下降，

试样断裂方式为发生在焊缝处的韧性断裂；母材和焊缝金属在 750 ℃下 24 h 熔盐腐蚀后腐蚀产物基本相同，主要为外

层颗粒状 NiO 和 Cr2O3 以及 NiCr2O4 腐蚀层。  
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镍基高温合金 Inconel625 是由美国国际镍公司开

发的一种以 Mo，Nb 为主要强化元素的 Ni-Cr-Mo-Nb

系固溶强化型合金[1]。因为 Inconel625 合金拥有良好

的抗氧化性能和耐蚀性，从低温到高温均拥有优异的

力学性能，能够适应各种复杂恶劣的环境，而被广泛

地用于航空喷气发动机、燃气轮机、海水管道和核动

力等设备[2-3]。高温合金 Inconel625 是制作航空航天、

石油化工、核能电力等领域受热部件的原始材料，对

于形状复杂的热端部件而言其成形工艺和高温服役行

为均十分的重要，因而高温合金 Inconel625 的焊接、

快速成形、固溶处理和高温腐蚀行为等方面的研究成

为了研究热点[4-6]。 

目前，已有许多国内外学者针对镍基高温合金的

焊接和高温腐蚀行为做了相应研究。在镍基高温合金

的焊接中，现较为常用的焊接方法为激光焊接和氩弧

焊[7-8]。耿志杰[9]等人在对 5 mm 厚增材制造 GH3625

高温合金板进行激光焊接时发现，接头组织为焊缝中

心树枝晶和沿熔合线生长的等轴晶组成，并且在焊缝

中存在大量弥散分布的颗粒状 γ′相，焊缝中心枝晶间

有大量 Laves 相析出。Ahmad 等人[10]采用不同热输入

对 Inconel625/DSS2205 异种薄板接头进行焊接时发

现，接头截面形状会随着热输入的增加由“V”形变

为“X”形。孙佳伟[11]等人对 Inconel625 薄板进行激

光焊接时发现，焊接接头的组织是由焊缝中心的等轴

晶和融合线附近的柱状晶组成。L. Romanin 等人[12]模

拟了 Inconel625 电子束焊接时的热源模型和接头截面

形状，模拟结果与实际焊接基本一致。K. D. Ramkumar

等人[13]对 Inconel625/Inconel718 进行焊接，研究了异

种接头的组织与性能，发现在 2 个熔合区的枝晶间区

域观察到有 Laves 相析出。J. Sivakumar 等人[14]对比了

TIG 和 A-TIG 的 Inconel625 焊接接头的性能与组织，

发现因焊缝处有 Laves 相的析出导致接头性能下降，2

种接头断裂均发生在焊缝处。王志华等人[15]对比研究

了 Inconel625 合金在 2 种不同熔融碳酸盐中的腐蚀行

为，结果表明 Inconel625 合金在(Li, K)2CO3+Y2O3 混

合盐中表面形成一层以 NiCr2O4 和 Y2O3 等为主要产物

的氧化膜，可以有效降低 Inconel625 合金的腐蚀速度，

对 Inconel625 合金起到良好的保护作用。丁雨田等人[16]

研究了 GH3625 合金在 900 ℃下 SO2 酸性腐蚀环境中

的腐蚀行为，实验发现 GH3625 合金在经过高温酸性

气氛腐蚀后，材料表面会生成 Cr2O3 氧化层可以有效

的阻止气氛环境中 SO2 气体扩散到基体，对基体材料

起到良好保护作用。 

等离子弧焊接是在钨极氩弧焊的基础上通过压缩

电弧的方法来获得电离程度大，能量密度更集中，温

度更高的等离子弧。等离子弧焊与钨极氩弧焊相比拥
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有电弧能量集中、电弧挺度高、电弧稳定等特点，因

此研究 Inconel625 等离子焊接接头的组织与性能有着

重要的实际意义。本研究采用等离子弧焊技术对

Inconel625 薄板进行自熔化焊接，研究 Inconel625 等

离子焊接接头的组织与力学性能以及接头在 750 ℃下

熔融盐中的腐蚀行为。 

1  实  验 

实验使用 PM-500 型等离子焊机焊接对 4 mm 厚

Inconel625 合金板材进行自熔化焊接，试验板材尺寸

为 4 mm×100 mm×200 mm。表 1 为实验用 Inconel625

板材化学成分。在焊前需对板材进行打磨去除材料表

面的氧化层和油污等，随后使用丙酮对板材进行擦拭，

最后用电吹风进行吹干。 

在焊接时等离子气流量过大过小都会造成不同的

焊接缺陷，所以将等离子气流量固定为 3 L/min。实验

通过改变焊接电流来达到改变焊接热输入的目的，焊

接时的焊接参数如表 2 所示。在电弧焊接中的焊接热

输入可表示为： 

UI
Q

v
                                (1) 

式中：Q 为焊接热输入（kJ/cm）；U 为焊接电压（V）；

I 为焊接电流（A）；v 为焊接速度（cm/s）；为等离子

焊接热效率系数取 0.7。根据公式（1）计算得到 3 个

焊接电流下的焊接热输入分别为：9.639，10.175，

10.710 kJ/cm。 

在焊接完成后对接头按照图 1 所示进行切割取

样。金相试样在经过镶嵌、打磨和抛光后使用腐蚀液

(15 g FeCl3+100 mL HCl)对金相试样进行约 20 s 的擦

拭腐蚀，腐蚀完成后使用 Axio Scope A1 光学显微镜 

 

表 1  Inconel625 合金化学成分 

Table 1  Chemical composition of Inconel625 alloy (ω/%) 

Cr Ti Nb Fe Mo Al Si Mn P+S Cu W+C Ni 

21.50 0.11 3.27 4.56 8.76 0.15 0.025 0.18 0.01 0.13 0.045 Bal. 
 

 
 

 

 

表 2  试验焊接工艺参数 

Table 2  Experimental welding parameters 

Trial  

No 

Welding current/ 

A  

Welding speed/ 

mm·s
-1

 
Voltage/V 

1 90 2 30.6 

2 95 2 30.6 

3 100 2 30.6 

 

(OM)进行接头组织观察。采用 WILSONVH1102 型全

自动显微维氏硬度仪对焊接接头的各部分硬度进行测

定，各点间距为 0.5 mm，载荷为 1.96 N 加载时间为

15 s。按照 GB/T228-2010 对焊接件进行切割取样，使

用 ASG-X300KN 型电子万能试验机在拉伸速率为   

1 mm/min 的速度下进行拉伸实验，利用 JB-750W 冲

击试验机进行冲击试验（冲击试样为 10 mm×55 mm×  

2.5 mm），在拉伸和冲击试验完成后使用 SEM 对拉伸

断口形貌进行观察。在焊缝和母材处截取 10 mm×   

10 mm×4 mm 高温腐蚀试样，试样在打磨抛光后置入

75%Na2 SO4-25%NaCl 混合盐中进行 750 ℃下 24 h 的

高温熔盐腐蚀试验。图 2 为母材 Inconel625 合金母材

处金相组织。 

2  结果与分析 

2.1  焊接接头宏观形貌 

图3为3种不同热输入下焊接接头的表面形貌和其

对应的横截面形貌。从图中可以看出，在 3 种不同的 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 1  取样位置示意图 

Fig.1  Schematic diagram of sampling location 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 2  Inconel625 母材显微组织 

Fig.2  Microstructure of Inconel625 base metal 
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焊接热输入下焊缝表面均较为平滑，未出现凹坑、咬

边、表面裂纹以及未焊透等焊接缺陷。经测量得，热

输入由 9.639 kJ/cm 增加到 10.175 kJ/cm 时焊缝横截面

形状由上宽约 7.84 mm，中宽约 4.84 mm 的“Y”形

变为上宽约 7.91 mm，中宽约 6.58 mm 的“U”形，

当焊接热输入增大到 10.710 kJ/cm 时焊缝截面形状并

未发生太大的变化，为上宽约 7.92 mm中宽约 6.61 mm

的“U”形。 

在等离子电弧焊接中，当焊接热输入较低时，焊

缝处金属熔化不完全，焊接接头熔深和焊缝截面形状

主要和等离子气流量有关。因为等离子气体有提高电

弧挺度的作用，在电弧力的作用下熔池的熔深增加，

此时焊缝截面形状为“Y”形。而当焊接热输入进一

步增大时，此时焊接热起主要作用，焊缝处的母材金

属熔化完全，焊缝的截面形状也会由“Y”形逐渐变

为“U”形。 

2.2  焊接接头微观组织 

图 4 为不同热输入下焊接接头各区域显微组织。

母材（BM）的金相组织为奥氏体等轴晶，在奥氏体

晶粒中还存在着大量的孪晶晶粒组织，其中孪晶晶粒

的形式主要以穿晶孪晶为主，少量为截止于晶粒内部

的不完整孪晶。在 3 种不同的焊接热输入下的

Inconel625 等离子焊接接头有着相似的组织，其焊接

接头均是由母材的奥氏体等轴晶和熔合线区域垂直

于熔合线方向生长的粗大胞状晶以及焊缝中心的树

枝晶组成。而热影响区（HAZ）的晶粒相对于母材的

晶粒未发生明显的长大， Gu
[17] 和耿志杰 [9] 在对

GH3625 进行焊 接时 均 出现了相 似的现 象。 在

Inconel625 的冷却凝固过程中枝晶间距主要和金属

的冷却速度有关：枝晶间距随冷却速度的减小而增大
[18]。焊缝金属在较高热输入时的冷却速度会相对较

小，所以在焊接热输入逐渐增大的同时焊缝中心的组

织也会由细小状胞状树枝逐渐变为大块的树枝晶。 

焊接接头处热影响区晶粒未发生明显长大，这可

能是因为焊接速度过快，焊接时的热输入较小，并且

镍基合金的导热性能较差，热影响区与焊缝之间存在

较大的温度梯度，热影响区的晶粒没有足够的时间和

温度进行长大，进而使得热影响区的晶粒尺寸相对于

母材并未发生明显的变化。 

对于经过熔化与凝固过程的焊缝熔池金属而言，

其结晶形态主要由材料体系内部因素：合金成分（C0）

等因素和外部可调整因素：温度梯度（G）、结晶速度

（R）共同形成的成分过冷决定[9]。在焊缝金属凝固时

从焊缝中心向融合线方向的成分过冷是呈下降趋势，

因此融合区向焊缝中心的结晶形态是由胞状晶到胞状

树枝晶最后过渡到树枝晶。 

2.3  第二相与接头性能 

2.3.1  析出第二相 

图 5 为热输入 10.175 kJ/cm 下的焊接接头各位置

的 SEM 照片，在母材上有少量灰色颗粒第二相存在，

使用 EDS 对其进行检测，结果如图 6a，通过文献查

阅[1]得知其主要为 MC 型碳化物 NbC。在融合线附近

胞状晶和焊核区（NZ）树枝晶上存在大量的白色析出

相，对其进一步放大后如图 5d 所示，其中有少量大块

不规则形状的白色第二相和大量较为细小的白色第二

相析出，其 EDS 能谱结果如图 6b 和 6c 所示，大块的

不规则白色第二相为富 Nb 和 Mo 的 Laves 相，而较为

细小的白色析出相为 MC 型碳化物(Ti,Nb)C
[1]。熔化的

Inconel625 在凝固过程中会发生一系列的相变和组织

转变。在 Inconel625 凝固初期会首先析出奥氏体 γ 相；

随着温度的降低，在成分过冷的作用下焊缝区域会形

成枝晶，MC 型碳化物会因为枝晶偏析在枝晶间析出，

发生 L→γ+MC 的共晶反应；在温度降至 Laves 共晶反

应温度时会发生 L→γ+Laves 的共晶反应[19]。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 3  不同热输入下的等离子焊接接头表面和横截面形貌 

Fig.3  Surface and cross-sectional morphologies of plasma welded joints under different heat inputs: (a) 9.639 kJ/cm, (b) 10.175 kJ/cm,  

      and (c) 10.710 kJ/cm 
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图 4  不同热输入下焊接接头各区域显微组织  

Fig.4  Microstructures of FZ (a-c) and HAZ (d-f) of the welded joints under different heat inputs: (a, d) 9.639 kJ/cm, (b, e) 10.175 kJ/cm,  

and (c, f) 10.710 kJ/cm 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 5  10.175 kJ/cm 热输入下焊接接头各区域 SEM 照片 

Fig.5  SEM images of each area of the welded joint under heat input of 10.175 kJ/cm: (a) BM, (b) HAZ, (c) NZ, (d) amplified Region D  

in Fig.5c 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 6  图 5 中不同第二相 EDS 能谱分析结果 

Fig.6  EDS analysis results of the different second phases in Fig.5: (a) Point A in Fig.5a; Point B (b) and Point C (c) in Fig.5d 
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图 7 为不同热输入下焊缝 SEM 照片。如图 7a 和 7b

所示，在 Inconel625 的焊接中焊接热输入较低和焊接热

输入较高时焊缝处都存在着较多的 Laves 相。而凝固过

程焊缝金属析出的 Laves 相为富 Nb 相，Laves 相的析出

主要和 Nb 元素的偏析程度有关。相关文献[18, 20-21]表明，

冷却速度对金属凝固过程中元素偏析具有两面性：一方

面较低的冷却速度会增加熔化金属在高温的停留时间，

从而延长熔体的凝固时间，这有利于元素通过扩散降低

枝晶偏析程度；另一方面较低的冷却速度会导致较大的

枝晶间距，增加元素的扩散距离，进而促进枝晶偏析形

成。因此在焊接热输入较小时元素的扩散时间减小，枝

晶偏析相对较大，而在焊接热输入较高时枝晶间距相对

较大，枝晶间偏析也相对较大，只有在适当的热输入下

才能获得偏析相对较小，力学性能优良的焊接接头。 

2.3.2  接头力学性能与断口形貌 

图 8a 和图 8b 分别为母材和不同热输入下焊接接

头拉伸后形貌和应力应变曲线以及其对应的抗拉强

度。从图 8a 中拉伸后试样宏观形貌可以看出母材的断

裂发生在中部，而焊接接头的断裂则是均发生在融合

线附近的焊缝区域，焊缝区为焊接接头的薄弱区域。

母材和不同热输入下的试样在断口处均发生了轻微的

颈缩现象，断口以近似 45°方向断裂。对于焊接接头

其断裂位置发生在融合线附近的焊缝区域的主要原因

为在融合线附近焊缝区域的组织为粗大的胞状晶，且

在焊接接头处热影响区晶粒未发生明显的长大，这就

使得融合线附近的焊缝成为接头的薄弱区。 

从表 3 中可知焊接接头的抗拉强度和延伸率均随

着热输入的升高呈现出先升高后降低的趋势，在热输

入为 10.175 kJ/cm 时，焊接接头的抗拉强度和延伸率

均最高，抗拉强度为 765.3 MPa，达到了母材的 97.4%，

基本与母材的 785.4 MPa 相当，但此时接头延伸率为

31.9%，相较于母材延伸率 42.8%有所下降，仅为母材

延伸率的 74.5%。在钨极氩弧焊[14]时也出现了相同的

情况,导致其断裂在焊缝处以及接头延伸率下降的主

要原因是在焊缝处有 Laves 相的析出。母材具有较高

的抗拉强度和较高的延伸率，主要是因为母材的显微

组织相较于焊缝组织为晶粒度较小的单相奥氏体组

织，并且在其中还存在着较多的孪晶，孪晶界面拥有

较低界面能和较高的界面稳定性。在 Inconel625 合金

材料中孪晶不仅可以通过孪晶界划分机制来细化合金

颗粒，而且还可以通过孪晶界强化机制来提高材料的

力学性能[22-23]。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 7  不同热输入下焊缝 SEM 照片 

Fig.7  SEM images of the weld seam under different heat inputs: (a) 9.639 kJ/cm, (b) 10.175 kJ/cm, and (c) 10.710 kJ/cm 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 8  不同热输入下母材和焊接接头拉伸后形貌及应力-应变曲线 

Fig.8  Specimens after tensile test (a) and stress-strain curves of BM and joints (b) under different heat inputs 
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表 3  不同热输入下接头抗拉强度 

Table 3  Tensile strength of joints under different heat inputs 

Heat 

input/kJ·cm
-1

 

Yield 

strength/MPa 

Ultimate 

tensile 

strength/MPa 

Elongation

/% 

Fracture 

position 

9.639 427.5 720.4 28.9 Weld seam 

10.175 435.2 765.3 31.9 Weld seam 

10.710 415.2 730.0 30.3 Weld seam 

Base metal 450.0 785.4 42.8 Middle 

 

图 9为母材和不同热输入下试样拉伸断口 SEM形

貌，从图中可以看出母材和不同热输入下的焊接接头

断口均存在大量的韧窝，且试样的宏观断口处均发生

了轻微的颈缩现象，试样的断裂方式均为典型的韧性

断裂[9]。母材断口处的韧窝大而深，焊接接头处的韧

窝相对较小，并且焊接接头处的撕裂脊相较更加明显。

热输入 10.175 kJ/cm 下的断口相较于其他热输入下的

断口而言，存在着更多大而深的韧窝且撕裂脊更加密

集突出，这表明在 10.175 kJ/cm 下的焊接接头有着相

对较好的韧性。 

母材和热输入 10.175 kJ/cm 下各区域冲击后宏观

形貌和冲击功如图 10a 和 10b 所示。母材的冲击功最

高为 33 J，焊接接头焊缝处冲击功为 29 J，焊接接头

融合线处热影响区冲击功为 31 J。当 MC 型碳化物以

颗粒状形态少量弥散分布于晶界时，其几乎不会影响

合金的性能。但当合金中大量的碳化物析出时会严重

影响材料的塑性[1]。在接头焊缝处因为有大量的碳化

物析出，使得焊缝处的冲击韧性相较于母材有所下降。

而融合线处的热影响区韧性相较于母材则未发生太大

的变化，其主要是因为热影响区的晶粒相较于母材并

未发生明显的长大。 

母材和热输入 10.175 kJ/cm 下焊接接头各部分冲

击断口 SEM 形貌如图 11 所示。从图中可以看出在母材

和热影响区有着相似的断口形貌，均存在大量的韧窝，

其断口为韧性断裂断口。与热影响区冲击断口进行比较

母材冲击断口处在存在大量韧窝的同时还存在着少量

大而深的韧窝，而焊接接头焊缝处的断口处则只有许多

小而浅的韧窝并且在韧窝附近出现了些许的撕裂脊。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 9  母材及不同热输入下接头拉伸断口 SEM 形貌 

Fig.9  SEM morphologies of tensile fracture under different heat inputs: (a) BM, (b) 10.175 kJ/cm, (c) 10.710 kJ/cm, and (d) 9.639 kJ/cm 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 10  母材和 10.175 kJ/cm 下各区域冲击后试样形貌和平均冲击功 

Fig.10  Macrostructure (a) and average impact energy (b) of base metal and different areas of joint under heat input of 10.175 kJ/cm 

a 
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图 11  不同区域试样冲击断口的 SEM 形貌 

Fig.11  SEM morphologies of impact fracture for different areas of specimens: (a) BM, (b) NZ, and (c) HAZ 

 

图 12 为 10.175 kJ/cm 热输入下焊接接头显微硬度

分布曲线，焊缝整体硬度是呈中心对称分布的，母材

的硬度(HV)约为 2234.4 MPa，热影响区有着与母材相

近的硬度，而焊缝中心的硬度相较于母材有所提高，

约为 2616.6 MPa。 

2.3.3  高温腐蚀性能 

如图 13 所示，为焊接接头和母材在 750 ℃下

75%Na2SO4-25%NaCl 中腐蚀 24 h 后宏观形貌和

SEM 形貌。从图 13a 中可以看出在混合盐中进行 24 h

的高温热腐蚀后焊缝和母材的表面都形成了一层黑

色致密的氧化膜，但焊缝表面的氧化膜有些许的脱

落。对母材和焊缝表面黑膜，使用 SEM 进一步放大

后焊缝及母材形貌如图 13b 和 13c 所示，从图中可

以看出在经过 24 h 混合盐腐蚀后材料表面被氧化膜

所覆盖且表面有颗粒状物质存在。图 13d 为焊缝表

面黑膜脱落后的材料表面 SEM 形貌放大，从图中可

以看出在完全黑膜脱落处焊缝表面被一层紧密的蜂

窝状物质所覆盖。为确定材料表面的成分对其进行

了 XRD 和 EDS 分析。  

从图 14a 的 XRD 图谱中可以看出母材和焊缝的

主要腐蚀产物基本相同，均为氧化物：NiO、NiCr2O4、

Cr2O3 以及少量的 NbC。为进一步确定各腐蚀产物，

对图 13 中的各腐蚀产物进行 EDS 点扫分析，结果

如上图 14 所示，腐蚀层表面分布的颗粒状物质为

NiO(图 14b)，两层腐蚀层分别为内层 Cr2O3 以及外

层 NiCr2O4 腐蚀层(图 14c 和 14d)，试验结果与文献

结论相似 [20]。  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 12  10.175 kJ/cm 下接头硬度分布曲线 

Fig.12  Hardness curves of joint under heat input of 10.175 kJ/cm 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 13  接头和母材腐蚀 24 h 后宏观形貌和 SEM 形貌 

Fig.13  Appearances (a) and SEM morphologies of BM and weld seam after corrosion for 24 h: (b) weld, (c) BM, and (d) bare surface 
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图 14  母材焊缝表面腐蚀后 XRD 图谱及各点 EDS 分析  

Fig.4  XRD patterns (a) and EDS analysis results of each point of base metal and weld seam after corrosion: (b) outer granular, (c) outer  

corrosion products, and (d) inner layer corrosion products 

 

3  结  论 

1）等离子电弧焊接可以对 Inconel625 进行有效的

连接，Inconel625 等离子焊接接头是由焊缝区树枝晶和

融合线的粗大胞状晶组成，热影响区晶粒相较于母材晶

粒未出现明显长大现象。在焊缝的枝晶处因为有大量的

碳化物和少量富 Nb 相 Laves 相析出导致接头力学性能

下降，使得拉伸试验时试样断裂发生在焊缝处。 

2）在热输入为 10.175 kJ/cm 时接头有着最佳的力

学性能，抗拉强度为 765.3 MPa，达到母材的 97.4%，

延伸率为母材的 74.5%。接头断裂发生在焊缝处，断

裂方式为韧性断裂。焊接接头焊缝处冲击功为 29 J，

相较于母材 33 J 有所下降，其断裂方式均为韧性断裂。

焊缝处的硬度相较于母材和热影响区有所提高，约为

2616.6 MPa。 

3）母材和焊缝金属在 750 ℃下 75%Na2SO4-25% 

NaCl 中，经过 24 h 腐蚀后产物基本相同，均为表层

颗粒状的 NiO 和致密内层 Cr2O3 以及外层疏松的

NiCr2O4 氧化层。 
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Microstructure and Properties of Inconel625 Plasma Arc Welding Joint  
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Abstract: Plasma arc welding experiments were performed on 4 mm nickel-based superalloy Inconel625 thin plates, and the 

microstructure of each part of the welded joint under three different welding heat inputs, the mechanical properties of the joint, the fracture 

morphology, and the high-temperature corrosion behavior of the base metal and the weld were compared.  The results show that the 

structure of Inconel625 plasma welded joint is composed of the austenite equiaxed crystal of the base material and the cell crystal near the 

weld fusion line and the dendritic crystal in the center of the weld.  There is a large amount of carbide and a small amount of Laves phase 

precipitation at the weld, making the mechanical properties of the welded joint reduce, and the toughness of the weld becomes a weak link 

in the joint. In the welding heat input of 10.175 kJ/cm when the mechanical properties of the joint is optimal, the tensile strength of 765.3 

MPa and the parent material of 785.4 MPa are equivalent, elongation of 31.9% compared to 42.8% of the parent material has decreased. 

Specimens fracture by ductile fracture occurring at the weld seam. Products of base metal and weld metal after molten salt corrosion at 

750 °C for 24 h are basically the same: the outer layer of granular NiO and Cr2O3 and NiCr2O4 corrosion layer. 

Key words: Inconel625 alloy; plasma arc welding; microstructure; mechanical properties; high temperature corrosion 
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