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Благодаря своим уникальным свойствам, сплавы с эффектом памяти формы на ос
нове TiNi находят широкое применение в различных областях техники и медицины. В 
основе работы этого материала лежит способность полностью восстанавливать форму 
после деформации до 10 %. Однако процесс соединения никелида титана с другими ма
териалами, особенно с нержавеющими сталями, довольно труден с технологической 
точки зрения. При лазерной или плазменной сварке, которые в основном применяются, 
в материале образуются хрупкие интерметаллические фазы, значительно уменьшая си
лу соединения. Так же из-за термического воздействия изменяется фазовый состав, что 
ведет к изменению характеристик эффекта памяти формы. С точки зрения технологии 
материала, самыми многообещающим методом для соединения TiNi и нержавеющих 
сталей является сварка взрывом, при которой не происходит значительного нагрева ма
териала, следовательно, и существенных изменений в структуре композита. Однако 
процесс термической обработки никелида титана с целью задания необходимых функ
циональных свойств предполагает проведение термической обработки при температу
рах порядка 500°С и выше, что может отразиться на свойствах сварного соединения и в 
первую очередь в зоне соединения разнородных материалов. Исследование распреде
ления химических элементов в зоне сварки после отжига и явилось целью данной рабо
ты.

Образцы полученного сваркой взрывом биметаллического композита сталь 
Х18Н ЮТ-сплав с памятью формы Ti^Nijo.e имели сварной шов, где отсутствуют рас
плавленные включения, не более одного микрона, ширину переходной зоны, в которой 
наблюдается изменение концентрации химических элементов до 3 микрон. На участках 
с включениями расплавов переходная зона составляет до б микрон. Вне этой зоны со
став пластин соответствует химическому составу исходных материалов. Распределение 
химических элементов (Fe, Ti, Ni, Cr, Mn) в зоне сварки проводили после отжигов при 
температурах от 250°С до 700°С с интервалом 50°С длительностью до 2 часов. Уста
новлено, что вне зависимости от параметров термообработки изменения концентрации 
химических элементов и их распределения в сварном шве не наблюдается.
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