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В статье рассмотрен вопрос соединения алюминида титана системы Ti—
Al—Cr методом прессовой сварки с применением наноструктурированных 

многослойных промежуточных прослоек при температуре 700°С, давле-
нии 200 МПа, времени 15 мин. Выполнены металлографические и микро-
рентгеноспектральные исследования. Установлено, что отжиг сварного 

соединения при 1260°С, 10 ч. обеспечил диффузию элементов промежу-
точной прослойки в приконтактные объёмы соединяемых металлов и вы-
равнивание структуры сварных соединений. 

У статті розглянуто питання з’єднання алюмініду титану системи Ti—Al—
Cr методою пресового зварювання із застосуванням наноструктурованих 

багатошарових проміжних прошарків за температури 700°С, тиску 200 

МПа, часу 15 хв. Виконано металографічні та мікрорентґеноспектральні 
дослідження. Встановлено, що відпал зварного з’єднання при 1260°С, 10 

год. забезпечив дифузію елементів проміжного прошарку в приконтактні 
об’єми металів, що з’єднуються, і вирівняв структуру зварних з’єднань. 

Joining of titanium aluminide of the Ti—Al—Cr system by pressure welding 

using nanostructured laminated interlayers at a temperature of 700°C, pres-
sure of 200 MPa and time of 15 min is considered. Metallographic examina-
tions and x-ray spectral microanalysis are carried out. As revealed, the an-
nealing of a welded joint at 1260°C for 10 h provides diffusion of elements of 

the interlayer into the near-contact volumes of metals being joined as well as 

levelling of structure of the welded joints. 

Ключевые слова: алюминид титана, прессовая сварка, промежуточная 

прослойка, отжиг. 
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стемы Tі—Al—Cr, полученных с применением промежуточных нано-
слойных вставок, установлено, что распределение легирующих 

элементов (Tі, Al, Cr) в основном металле равномерное и находится 

в пределах Tі – 77,262—72,096 масс.% (66,65—65,48 ат.%), Al – 

20,753—20,6 масс.% (31,78—38,69 ат.%), Cr – 1,938—7,129 масс.% 

(1,54—5,69 ат.%). Неравномерность по содержанию Cr в основном 

металле вызвана разным его содержанием в α2- и γ-фазах, которая 

получена при выплавке слитка, и характеризует растворимость Cr в 

каждой отдельной фазе (рис. 7). 
 Исследование микротвердости отдельных зон сварного соедине-
ния показали значительное повышение значений в зоне промежу-
точной прослойки (рис. 8, а), в сравнении с основным металлом. 
 Выполнение высокотемпературного отжига (1260°С, 10 часов) 

позволило не только растворить материал прослойки, но и снизить 

микротвердость всего соединения до значений 3500—4000 МПа 

(рис. 8, б), что характеризует наличие гомогенизирующих процес-
сов во время термической обработки. 
 Определение механических свойств сварных соединений показа-
ло, что при испытании на растяжение образцы разрушаются вне 

зоны линии контакта соединяемых поверхностей, с большим раз-
бросом значений предела прочности (460,0—197,0 МПа). Это может 

быть объяснено только наличием дефектов литья и чрезвычайно 

хрупкой структурной составляющей. 

4. ВЫВОДЫ 

Сварка алюминида титана Ti—Al—Cr через Ti/Al промежуточные 

наноструктурированные прослойки позволила получить сварные 

соединения методом прессовой сварки при температурах значи-
тельно ниже (700°С), чем при диффузионной сварке. 
 Высокотемпературный отжиг (1260°С, 10 ч.) полученных свар-
ных соединений обеспечил диффузию элементов промежуточной 

прослойки в приконтактные объемы соединенных металлов и вы-
равнивание структуры сварных соединений. 
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