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Вопросам улучшения качества сварных соединений нержавеющих сталей посвящено 
большое количество трудов. Однако, как показывает практика, в отдельно взятом 
производстве, дефектность может быть достаточно высокой, что можно объяснить 
его особенностями. На сегодняшний день мало информации об оптимальных режи-
мах аргонодуговой сварки тонкостенных трубопроводных систем из нержавеющей 
стали. Режимы сварки, приведенные в действующей нормативной документации, не 
всегда являются актуальными и оптимальными для современного сварочного обору-
дования. Кроме того, отсутствует модель, с помощью которой можно прогнозировать 
изменение механических свойств сварного шва в зависимости от параметров сварки. 
Вследствие этого для каждого нового сплава или сварочного оборудования приходит-
ся проводить трудоемкие эксперименты, чтобы определить диапазон параметров, 
в котором получаются наиболее качественные сварные соединения. Исследовано 
влияние режимов аргонодуговой сварки на структуру и механические свойства свар-
ных соединений элементов трубопроводных систем из тонкостенной нержавеющей 
стали. Получена линейная регрессионная модель, отражающая зависимость предела 
прочности таких соединений от режима аргонодуговой сварки. Выработаны техноло-
гические рекомендации по изготовлению сварных соединений элементов трубопро-
водных систем из нержавеющей стали авиационного назначения. 
Ключевые слова: нержавеющая сталь, аргонодуговая сварка, дефекты сварного со-
единения, режим сварки 
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There is a substantial body of literature on improving the quality of welded joints of stain-
less steels. However, as practice shows, in a single production facility the level of defects can 
be quite high, which can be explained by the specifics and features of this production. Cur-
rently, there is insufficient information about the optimal modes of argon arc welding of 
thin-walled stainless steel pipe systems. The welding modes given in the current regulatory 
documentation are not always relevant and optimal for modern welding equipment. In ad-
dition, there is no model to predict the change in the mechanical properties of the weld de-
pending on the welding parameters. This leads to the need to carry out a series of laborious 
experiments for each new alloy or piece of welding equipment in order to build diagrams 
that allow you to determine the range of parameters for obtaining the best quality welded 
joints. This study examines the influence of argon arc welding on the structure and proper-
ties of welded joints of thin-walled stainless steel elements of pipeline systems. A linear re-
gression model is obtained that reflects the dependence of the tensile strength of the welded 
joints on the argon arc welding mode. Technological recommendations for manufacturing 
welded elements for stainless steel pipeline systems for aviation purposes are developed. 
Keywords: stainless steel, argon arc welding, welded joint defects, welding mode 

Вопросам улучшения качества неразъемных 
соединений нержавеющих сталей, выполнен-
ных сваркой, посвящено большое количество 
научных работ таких российских и зарубеж-
ных исследователей, как Н.И. Каховский, 
Б.Е. Патон, В.Г. Щербинский, Г.Д. Никифоров, 
В.В. Редчиц, В.А. Фролов, Д.С. Липпольд и 
Д.Д. Котеки. 

Аустенитные нержавеющие стали считаются 
хорошо свариваемыми. Однако если не при-
нять предупредительные меры, то можно 
столкнуться с проблемами свариваемости [1]. 
Могут возникнуть кристаллизационное и лик-
вационное растрескивание, трещины в твердом 
состоянии, межкристаллитная коррозия и кор-
розия под напряжением, несоответствие хими-
ческого состава сварного шва (СШ) основному 
металлу, окисление наружной и внутренней 
поверхностей СШ, внутренние дефекты в виде 
пор и непроваров. 

Причиной перечисленных дефектов в боль-
шинстве случаев является неадекватный выбор 
присадочного материала, техники и режима 
дуговой сварки, нарушение культуры произ-
водства. Для компенсации элементов, подвер-
женных выгоранию, рекомендуется использо-
вать присадочные проволоки с повышенным 
содержанием этих элементов [2]. 

Кроме того, химический состав присадочной 
проволоки необходимо учитывать при управ-
лении микроструктурой [3]. В работе [1] приве-
дены и проанализированы структурные диа-
граммы для прогнозирования структуры ме-
талла СШ нержавеющих сталей (диаграммы Де-
Лонга 1956 и 1973 гг.), а также развитые на их 
основе и широко используемые в настоящее 

время в мировой сварочной исследовательской 
практике диаграммы Исследовательского сове-
та по сварке США WRC-1988 и WRC-1992 [4]. 

Экспериментально доказано, что режим 
сварки может влиять на структуру, и, соответ-
ственно, на физические и механические свой-
ства [5], стойкость к горячему растрескиванию 
[6]. Необходимо выбирать правильную технику 
и режим сварки для обеспечения хорошей за-
щиты расплавленного металла от воздействия 
воздуха и предотвращения потери его антикор-
розионных свойств вследствие активного окис-
ления хрома [3]. 

Также надо предусмотреть дополнительную 
защиту обратной стороны СШ от воздействия 
воздуха. Наличие окисной пленки на внутрен-
ней поверхности ответственных конструкций 
недопустимо [3, 7]. 

В работе [8] приведены данные о влиянии 
режима сварки на коррозионные свойства ме-
талла сварного соединения (СС). Отрицатель-
ное влияние процесса сварки на коррозионную 
стойкость СС нержавеющей стали 316L являет-
ся одним из выводов исследований, описанных 
в статье [9]. Сенсибилизация — вид межкри-
сталлитной коррозии СС нержавеющей стали, 
методам борьбы с которой посвящена публика-
ция [10]. 

Увеличение количества аустенитообразу-
ющих элементов в присадочной проволоке мо-
жет повысить стойкость к точечной и щелевой 
коррозии и коррозии под напряжением, а так-
же увеличить предел прочности СШ нержаве-
ющей стали [11]. Использование активирую-
щих флюсов при сварке сталей позволяет 
улучшить механические свойства СС и повы-
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сить производительность рабочего процесса 
[12]. Но даже правильный выбор присадочного 
материала, режима сварки и применение флю-
сов не гарантируют хорошее качество СС. 

Особого внимания требует подготовка при-
садочного и свариваемого металлов к сварке. 
Основной причиной порообразования в СШ яв-
ляются газообразующие вещества, находящиеся 
в дефектах поверхности основного и присадоч-
ного металлов [13]. Резку и зачистку сваривае-
мых кромок следует проводить так, чтобы избе-
жать перегрева и исключить попадание приме-
сей, негативно влияющих на качество СШ [2]. 

Проведенный анализ литературных источ-
ников показал, что несмотря на то, что аргоно-
дуговая сварка — один из самых распростра-
ненных и используемых способов соединения 
нержавеющих сталей, вопросы улучшения ка-
чества сварных соединений по-прежнему акту-
альны как в России, так и за рубежом. 

Цель работы — снижение уровня дефектно-
сти СС и достижение эксплуатационных требо-
ваний, предъявляемых к СС элементов трубо-
проводных систем из нержавеющей стали лета-
тельных аппаратов. 

 
Методика проведения исследований. Объек-
том исследования являлись шов и зона терми-
ческого влияния (ЗТВ) трубных (501 мм) и 
плоских (150801 мм) образцов из хромони-
келевой стали 12Х18Н10Т (рис. 1), полученные 
ручной аргонодуговой сваркой (далее сварка) 
на сварочном инверторе Kemppi MasterTig 
AC/DC 3500W со сварочной горелкой TTK 

350W. Использовали присадочную проволоку 
Св-06Х19Н9Т диаметром 1,6 мм. Тип СС — 
С00001-1620 по ОСТ 1 02617–87. Сварку труб-
ных образцов выполняли в четыре сегмента, 
плоских — без разделения на сегменты. Про-
грамма проведения экспериментов с трубными 
и плоскими образцами, составленная в соответ-
ствии с методикой, описанной в работах [14, 
15], приведена в табл. 1. 

Геометрические параметры СШ измеряли с 
помощью комплекта для визуально-измери-
тельного контроля ВИК-1. Наличие внутренних 
дефектов определяли на рентгенотелевизион-
ном комплексе FILIN-240/225.FP8.C-ARM в со-
ответствии с требованиями инструкции ПИ 
1.4.415-92 и ГОСТ 7512–82. 

Испытания на статическое растяжение СС вы-
полняли на универсальной испытательной ма-
шине INSTRON 3382 по ГОСТ 6996–69. При под-
готовке образцов для микроструктурных иссле-
дований на инвертированном микроскопе Nikon 
Eclipse MA200 использовали шлифовально-
полировальный станок Buehler EcoMet 250 Pro. 
Химический анализ СС проводили на растровом 
электронном микроскопе Hitachi S 3400-N. 

Микротвердость по Виккерсу в разных зонах 
СС измеряли на микротвердомере DuraScan 
EmcoTest согласно ГОСТ 2999–75. Содержание 
феррита в металле СШ сварных образцов опре-
деляли с помощью ферритометра МФ-51НЦ в 
соответствии с ГОСТ Р 53686–2009. Регресси-
онный анализ в системе Statistica 10 выполняли 
в модуле Multiple regression (Множественная 
регрессия).  

      
Рис. 1. Внешний вид трубных (а) и плоских (б) образцов 
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Результаты исследований и их обсуждение. 
Для определения влияния параметров процесса 
сварки на качество СС при изготовлении непо-
воротных стыков труб из нержавеющей стали 
авиационного назначения для всех трубных 
образцов проведены внешний осмотр и изме-
рения наружных дефектов. 

Результаты внешнего осмотра и измере-
ния размеров наружных дефектов сварных 
образцов приведены в табл. 2. 

Из табл. 2 следует, что наиболее оптималь-
ными режимами сварки при выполнении непо-
воротных стыков труб из нержавеющей стали 

авиационного назначения являются режимы, 
соответствующие образцам № 2, 5 и 8. 

Анализ результатов внешнего осмотра и 
измерений позволяет сделать следующие вы-
воды: 

• c уменьшением угла заточки электрода 
увеличивается проплавляющая способность 
дуги, что связано с повышением степени ее 
концентрации и, как следствие, с ростом ее теп-
ловой мощности; в результате существенно 
возрастают ширина и высота корня СШ, шири-
на усиления практически не изменяется, высота 
усиления становится меньше; 

Таблица 2 
Результаты внешнего осмотра и измерения размеров наружных дефектов сварных образцов 

Номер 
режима 
сварки 

Внешний вид Результаты внешнего осмотра и измерения  
размеров наружных дефектов при их наличии 

Заключе-
ние 

о режиме корня СШ усиления СШ 

1 

  

Сильное окисление корня СШ, неудовлетво-
рительная шероховатость. Наплывы на внут-
ренней поверхности трубы в области корня 
СШ 

Некор-
ректный 

2 

  

Нестабильность геометрических параметров 
СШ, которые все же попадают в допустимый 
диапазон варьирования 

Коррект-
ный 

3 

  

Непровар корня СШ. Подрез. Нестабильность 
геометрических параметров СШ. Наружные 
дефекты СС, требующие доработки и исправ-
ления 

Некор-
ректный 

Таблица 1 
Программа проведения экспериментов с трубными и плоскими образцами 

Номер 
режима 

Сила сварочного 
тока I, А 

Угол заточки  
электрода, град 

Скорость  
сварки v, мм/мин Защита корня СШ 

1 60/50 45/– –/240 Нет защиты/Продув аргоном 
2 60/60 45/– –/280 

Продув аргоном 

3 50/70 45/– –/320 
4 70/50 45/– –/240 
5 60/50 35/– –/320 
6 60/70 55/– –/240 
7 50/70 35/– –/320 
8 70/– 55/– – 

Примечание. В числителе дроби указаны значения для трубных образцов, в знаменателе — для плоских. 
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Окончание табл. 2 
Номер 
режима 
сварки 

Внешний вид Результаты внешнего осмотра и измерения  
размеров наружных дефектов при их наличии 

Заключе-
ние 

о режиме корня СШ усиления СШ 

4 

  

Неудовлетворительная геометрия СС (отри-
цательное значение усиления корня СШ). 
Значительные колебания геометрических па-
раметров СС. Наружные дефекты СС, требу-
ющие доработки и исправления 

Некор-
ректный 

5 

  

Неудовлетворительная геометрия СС (отри-
цательное значение усиления корня СШ). Об-
разование наплывов в корне СШ. Существен-
ных наружных дефектов СС нет, однако его 
геометрические характеристики нестабильны 
на всей протяженности, хотя и попадают в 
допустимый диапазон варьирования 

Коррект-
ный 

6 

  

Нестабильность геометрических параметров 
СШ. Существенные наружные дефекты СС 
отсутствуют, однако его геометрические пара-
метры нестабильны на всей протяженности, 
имеются участки, где усиление СШ равно нулю 
или образуется вогнутость, что недопустимо 

Некор-
ректный 

7 

  

Непровар корня СШ. Отклонение от геомет-
рических параметров СС. Наружные дефекты 
СС, требующие доработки и исправления 

» 

8 

  

Незначительные колебания геометрических 
параметров СС в зоне замка, не требующие 
исправления или доработки. Наружные де-
фекты СС, требующие исправления или дора-
ботки, отсутствуют 

Коррект-
ный 

    
• с увеличением силы сварочного тока растет 

вероятность получения СШ с нестабильной 
геометрией по длине (что объясняется повы-
шением влияния колебаний длины дуги). 

Результаты рентгеноскопического кон-
троля образцов, выполненных при различных 
режимах сварки, приведены в табл. 3. На осно-
вании данных этой таблицы построена гисто-
грамма, отражающая распределение вероятно-
сти возникновения внутренних дефектов свар-
ных образцов по режимам сварки (рис. 2). При 
составлении гистограммы учитывалось общее 
число валиков, наплавляемых при соответ-
ствующем режиме сварки. В каждом режиме 
сварки выполняли по пять образцов, каждый 
СШ сплавляли в четыре сегмента. Таким обра-
зом, в каждом режиме сварки число валиков 
составляло 20. 

Анализ результатов рентгеноскопического 
контроля позволяет утверждать следующее: 

• при уменьшении угла заточки снижается 
вероятность возникновения дефектов, что объ-
ясняется возрастанием проплавляющей спо-
собности и давления дуги на сварочную ванну; 
это способствует ее более интенсивному пере-
мешиванию и лучшей дегазации; 

• при увеличении силы сварочного тока 
уменьшается вероятность образования пор и 
непроваров; это связано с повышением тепло-
вой мощности дуги и срока существования сва-
рочной ванны, что способствует ее дегазации. 

Из табл. 3 и рис. 2 следует, что оптимальны-
ми являются режимы сварки № 4, 5 и 8. С уче-
том данных визуально-измерительного кон-
троля режимы сварки № 5 и 8 обеспечивают 
получение бездефектных швов с постоянной и 
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стабильной геометрией СС. Самыми неблаго-
приятными являются режимы № 1, 3 и 7, для 
которых вероятность возникновения внутрен-

них дефектов превышает 25 %. В случае отсут-
ствия защиты корня шва (режим № 1) вероят-
ность возникновения внутренних дефектов 
(даже при корректных значениях других пара-
метров процесса) составляет 55 %, что недопу-
стимо. К основным дефектам относятся поры 
разного вида и непровар корня СШ. 

Результаты испытания трубных образ-
цов на статическое растяжение с целью 
определения режимов, благоприятных для 
сварки, приведены в табл. 4, где ОШЗ — око-
лошовная зона; ОМ — основной металл. Внеш-
ний вид плоских образцов после этого испыта-
ния показан на рис. 3. 

Из табл. 4 следует, что неудовлетворитель-
ными являются режимы сварки № 1, 3 и 7. Для 
этих режимов прочность при статическом рас-
тяжении меньше, чем у основного металла бо-
лее чем на 10 %, что недопустимо согласно 

Таблица 3 
Результаты рентгеноскопического контроля образцов, выполненных при различных режимах сварки 

Номер 
режима Рентгенограммы характерных дефектов Обнаруженные внутренние дефекты  

(количество, шт.) 
Заключение  

о годности режима 
1 

   

Одиночная пора (5), цепочка 
пор (1), скопление пор (1), не-
провар корня СШ (4) 

Не годен 

2 

   

Одиночная пора (2) 

3 

   

Одиночная пора (2), цепочка 
пор (1), непровар корня СШ (8) 

4  Не выявлено 
Годен 

5  Не выявлено 
6 Одиночная пора (2), непровар 

корня СШ (2) 

Не годен 
7 

   

Одиночная пора (1), скопление 
пор (1), непровар корня СШ (4) 

8  Не выявлено Годен 

 
Рис. 2. Распределение вероятности возникновения  

внутренних дефектов сварных образцов  
по режимам сварки: 

 — непровар корня СШ;  — скопление пор;  
 — цепочка пор;  — одиночная пора 
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нормативной документации. Прочность СШ, 
выполненного без защиты его корня (режим 
№ 1), является самой минимальной и более чем 
на 17 % ниже, чем у основного металла. Проч-
ность образцов, заваренных при остальных ре-
жимах, удовлетворяет требованиям норматив-
ной документации, однако лишь режимы № 5 и 
8 можно считать благоприятными. Они позво-
ляют получить СС прочностью, эквивалентной 
основному металлу. 

Анализ результатов испытаний образцов на 
статическое растяжение позволяет сделать сле-
дующие выводы: 

• угол заточки электрода оказывает косвен-
ное влияние на механические свойства СС 
вследствие изменения характеристик дугового 

разряда (концентрации и тепловой эффектив-
ности дуги); 

• возрастание силы тока одновременно со 
скоростью сварки дает возможность получить 
СС с более высокими механическими свой-
ствами. 

Результаты металлографического иссле-
дования влияния термического цикла сварки 
на структуру и свойства СС плоских образ-
цов приведены в табл. 5 и на рис. 4, где ЗСК — 
зона столбчатого кристаллита. Объектом ме-
таллографического исследования являлись ха-
рактерные зоны СС: СШ, зона сплавления (ЗС), 
ЗТВ и ОМ. 

Из табл. 5 и рис. 4 следует, что образец № 3 
имеет более благоприятную структуру (наи-

Таблица 4 
Результаты испытания трубных образцов на статическое растяжение с целью определения режимов, 

благоприятных для сварки 
Номер  
режима 
сварки 

Предел  
прочности,  

МПа 

Среднее значение 
предела прочности, 

МПа 

Зона  
разрушения 

Уровень прочности 
относительно ОМ, % 

Заключение 
о статусе режима 

1 605…634 620 ОШЗ –17,30 Неудовлетворительный 
2 701…718 710 ОМ –5,33 Удовлетворительный 
3 624…652 638 ОШЗ –14,93 Неудовлетворительный 
4 695…704 700 ОМ –6,67 

Удовлетворительный 5 715…738 727 ОМ –3,07 
6 662…707 685 ОМ –8,67 
7 633…684 659 ОМ –12,13 Неудовлетворительный 
8 754…783 767 ОМ +2,27 Удовлетворительный 

Примечание. Прочность при растяжении для ОМ определена экспериментально и составляет 750 МПа. 

 

 

Рис. 3. Внешний вид плоских образцов после испытания на статическое растяжение 
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меньшие площади ЗС и ЗТВ, а также наимень-
ший размер зерна в ЗС) [16]. 

На основании данных химического анализа 
образцов построены графики, отражающие со-
держание основных легирующих элементов 
(хрома, никеля, титана) в сечении СШ первого, 
второго и третьего образцов (рис. 5). 

Анализ графиков, приведенных на рис. 5, 
позволяет заключить следующее: 

• среднее содержание легирующих элемен-
тов во всех СС эквивалентно либо больше, чем 
в основном металле; это свидетельствует о том, 
что сварка выполнена с хорошей защитой кор-
ня СШ и лицевой поверхности; 

Таблица 5 
Результаты анализа микроструктуры сварных образцов 

Номер 
образца 

Режим сварки Площадь, мм2 Наибольший размер  
зерна в ЗС, мм I, А v, мм/мин ЗСК ЗС ЗТВ 

1 50 240 0,50 0,170 0,71 0,0250 
2 60 280 0,35 0,145 0,76 0,0210 
3 70 320 1,36 0,126 0,72 0,0200 

 

  

 
Рис. 5. Содержание основных легирующих  

элементов в сечении СШ первого ( ), второго ( )  
и третьего ( ) образцов:  

а — хрома; б — никеля; в — титана 

 

  

 
Рис. 4. Характерные зоны первого (а), второго (б)  

и третьего (в) образцов 
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• сварка при большей силе тока и скорости 
обусловливает достаточно интенсивное проте-
кание диффузионных процессов, что приводит 
к выравниванию химического состава и снижа-
ет ликвацию; СС образца № 3 имеет более рав-

номерное распределение легирующих элемен-
тов по сечению СШ. 

Результаты измерения микротвердости 
СС, отражающие ее распределение по сечению 
СШ, приведены на рис. 6. 

  

 

 
Рис. 6. Распределение микротвердости по сечению СШ первого (а), второго (б) и третьего (в) образцов 
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Как видно из рис. 6, образцам № 1 и 2 при-
суща прочностная неоднородность: механичес-
кие свойства СШ, а также ЗТВ ниже, чем у ос-
новного металла. Образец № 3 имеет более вы-
сокие и равномерные значения микротвердости 
по сечению СШ. Результаты замера микротвер-
дости подтверждают данные микроструктурно-
го и химического анализа. 

Содержание феррита в металле СШ аусте-
нитной стали является индикатором характера 
его кристаллизации и связанной с ним стойко-
стью к растрескиванию [17]. 

Результаты исследования влияния режи-
мов сварки на среднее содержание феррита 
(ССФ) в металле СС приведены в табл. 6. 

Анализ результатов исследования влияния 
режимов сварки на содержание феррита в ме-
талле СС показал следующее: 

• режимам с минимальной скоростью сварки 
соответствует большее содержание феррита; 

• с увеличением силы сварочного тока со-
держание феррита в сварном соединении 
уменьшается. 

Такие результаты можно объяснить различ-
ной долей основного и присадочного металлов 
в СС при использовании различных режимов 
сварки. 

Результаты испытания образцов на стати-
ческое растяжение с целью регрессионного ана-
лиза приведены в табл. 7. 

Анализ данных табл. 7 позволяет заключить, 
что режим с бόльшими силой тока и скоростью 
сварки увеличивает прочность и пластичность 
образцов. 

Применение модуля Multiple regression по-
казало сильную и достоверную корреляцион-
ную связь между пределом прочности, силой 
сварочного тока и скоростью сварки: 

 в 397 3,05 015 .I v     

После обобщения результатов исследований 
определен самый благоприятный режим сварки 
стали 12Х18Н10Т толщиной 1 мм: диаметр 
вольфрамового электрода — 2 мм; диаметр при-
садочной проволоки — 1,6 мм; сила сварочного 
тока — 68…72 А; напряжение на дуге — 12… 
14 В; скорость сварки — 300…320 мм/мин; угол 
заточки вольфрамового электрода — 55°; расход 
защитного газа через горелку — 8…10 л/мин; 
защита корня СШ обязательна, при этом расход 
газа должен обеспечивать полное удаление воз-
духа из ЗП, не создавая избыточное давление 
внутри элементов трубопроводных систем для 
предотвращения выплеска сварочной ванны. 
Сварку необходимо вести на постоянном токе 
прямой полярности. 

Таблица 6 
Среднее содержание феррита в металле СС 

Номер СС 
Режим сварки 

ССФ, % 
I, А v, мм/мин 

1 50 240 2,58 
2 70 240 2,52 
3 50 320 3,00 
4 70 320 2,70 

    

Таблица 7 
Результаты испытания образцов на статическое растяжение с целью регрессионного анализа 

Номер  
образца 

Режим сварки Предел прочности, 
МПа 

Среднее значение 
предела прочности, 

МПа 

Относительное  
удлинение, % 

Среднее значение 
относительного 

удлинения, % I, А v, мм/мин 

1 50 240 450 
515 

12 
19 540 21 

555 25 
2 50 320 499 

500 
14 

16 481 16 
521 19 

3 70 240 556 
573 

20 
26 548 21 

614 37 
4 70 320 492 

564 
21 

25 610 29 
589 25 
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Выводы 

1. Для получения качественного СС из не-
ржавеющей стали авиационного назначения 
обязательна организация защиты корня СШ 
аргоном. 

2. В результате металлографических иссле-
дований установлено: 

• режим с бόльшими силой тока и скоростью 
сварки позволяет создать СШ с более благо-
приятной микроструктурой и равномерным 
распределением легирующих элементов; 

• соединение, выполненное при максималь-
ных силе тока и скорости сварки, имеет более 
высокие и равномерные значения микротвер-
дости по сечению сварного СШ. 

3. Для снижения вероятности образования 
внутренних дефектов СС, получения стабиль-
ной геометрии и достижения прочности СШ, 
эквивалентной основному металлу, предпочти-

тельно выбирать режим сварки с большей си-
лой тока, увеличивая при этом угол заточки 
вольфрамового электрода. 

4. Получена линейная регрессионная модель, 
отражающая зависимость предела прочности 
СС нержавеющей стали 12Х18Н10Т толщиной 
1 мм от силы тока и скорости сварки, использо-
вание которой облегчит работу исследователей 
и заводских работников, занимающихся разра-
боткой технологии сварки тонкостенных хро-
моникелевых аустенитных сталей. 

5. Определен самый благоприятный режим 
сварки, при котором СС не имеет внутренних 
дефектов, обладает стабильными геометрически-
ми характеристиками на всей протяженности и 
прочностью при статическом растяжении, экви-
валентной основному металлу. При таком режи-
ме термический цикл сварки обеспечивает полу-
чение более благоприятной микроструктуры, хи-
мической и прочностной однородности СС. 
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