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Выбор сварочного материала определяется условиями получения бездефектного сварного соединения, удовлетворяющего по своим свойствам требованиям, предъявляемым к нему условиями эксплуатации. При сварке сложнолегированных аустенитных высокоазотистых сталей следует подходить к выбору материала присадки с особым вниманием, т.к. помимо высоких требований к уровню механических и коррозионных свойств требуется обеспечить немагнитность металла шва. Известные коммерческие присадочные материалы содержат в своем составе не более 0,35 масс. % N, а присадочные материалы, близкие по составу к существующим высокоазотистым сталям, промышленностью не производятся [1-3]. 
Отбор сварочных присадочных материалов для сварки аустенитных коррозионностойких высокоазотистых сталей осуществляли с использованием: 

1) термодинамических расчётов растворимости азота [N]: 

lg [N] = – 560/T – 1,06 – 2600/T – {0,39(– 0,048([Cr] + 0,5[Mn] – 2,45[C] –0,9[Si] – 0,23[Ni]+ + 0,27[Mo] + 2,04[V] – 0,12[Cu] – 0,15[S] – [P] + 0,41[W]) + 3,5(10-4([Cr] +0,5[Mn] –  2,45[C] – 0,9[Si] – 0,23[Ni] + 0,27[Mo] + 2,04[V] – 0,12[Cu] – 0,15[S] – [P] + +0,41[W]) 2} + +(700/T – 0,37), 









      (1)

2) отбора оптимальных составов из расчетных данных [N] с использованием следующих критериев:

- получение аустенитной структуры металла шва при оценке фазового состава по фазовой диаграмме Шеффлера при выполнении следующего условия:

Niэкв/ Crэкв  > 0,8,









      (2)

где значения никелевого и хромового эквивалентов рассчитывали по формулам: 

Ni'экв = Ni + 0,1Mn - 0,01Mn2 + 18N + 30C; 





      (3)

Cr'экв = Cr + 1,5Mo + 0,48Si + 2,3V + 1,75Nb

 



      (4)
- обеспечение коррозионной стойкости: PREN = ЭСП = %Cr+3.3·%Mo+16·%N  ( 31.

- обеспечение высокой прочности: за счет max [N];

3) данных о механических свойствах присадочных материалов.
 Для сварки высокоазотистых сталей были выбраны несколько марок сварочных присадок: Св-09Х16Н25М6АФС, Св-10Х20Н18М3АФС, 10Х19Н23Г2М5ФАТ, Св-25Х23Н16АГ7, 05Х22АГ15Н8М2Ф. Они отвечают требованию по обеспечению высоких значений PREN, обладают высоким уровнем твердорастворного упрочнения, аустенитным фазовым составом. Полученные сварные соединения показали высокий уровень механических свойств и коррозионной стойкости.
Работа выполнена по гранту Президента МК-1100.2022.4.
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