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(57) Использование: для определения однородности протяженного материала изделий,
преимущественно проволочного типа, из сплава с памятью формы. Сущность изобретения: способ
определения неоднородных участков протяженных изделий из сплава с памятью формы может
быть осуществлен посредством устройства, представленного на чертеже. Способ заключается в
подаче изделия 6 через устройство 4, в котором оно подвергается охлаждению ниже температуры
перехода материала в мартенситное состояние, с измерением термоЭДС проволоки. По изменению
термоЭДС определяют участки изделия, в которых область фазовых переходов не соответствует
заданной, а значит эти участки отличаются физическими свойствами и подлежат выбраковке.
Технический результат: расширение области применения существующих аналогов.
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Способ относится к области неразрушающего контроля, в частности к способам и устройствам для 

определения качества протяженных изделий, например однородности физико-механических свойств ма-

териала, преимущественно из сплава с памятью формы. 

Известен наиболее близкий по технической сущности к изобретению способ для непрерывного 

контроля качества проволоки из сплава с памятью формы [1], предусматривающий подачу проволоки 

через термостатную камеру с контролируемой постоянной температурой. В термостатной камере протя-

женное изделие подвергается нагреву выше температуры перехода материала в высокотемпературное 

аустенитное состояние (Ак), одновременно с этим производят измерение отклонения термоЭДС и по из-

менениям термоЭДС определяют участки изделия, в которых область фазовых переходов, характери-

зующая однородность свойств материала, не соответствует заданной. 

Данный способ предназначен для непрерывного контроля качества протяженных изделий, преиму-

щественно проволоки из сплава с памятью формы, и обеспечивают 100% контроль на соответствие тре-

буемым термомеханическим характеристикам. 

Существенным недостатком известного способа является то, что он, в силу особенностей приемов 

осуществления, а именно нагрева протяженного изделия выше температуры окончания обратного фазо-

вого перехода (Т≥АК) в термостатной камере, не позволяет определять однородность свойств в изделиях, 

изначально находящихся в аустенитном состоянии. 

Технической задачей, на решение которой направлено изобретение, является создание способа, по-

зволяющего расширить область применения данного способа определения неоднородных участков про-

тяженного изделия из сплава с памятью формы. 

Поставленная задача достигается тем, что для контроля качества изделия из сплава с памятью фор-

мы, преимущественно проволочного типа, изначально находящегося в высокотемпературном аустенит-

ном состоянии, осуществляется подача изделия через устройство, в котором оно подвергается охлажде-

нию ниже температуры перехода материала в низкотемпературное мартенситное состояние (Т≤МК), с 

измерением изменений термоЭДС в заданных точках указанного устройства и использованием их для 

определения качества изделия. В соответствие с изобретением подачу изделия осуществляют через тер-

мостатную камеру, с температурой ниже перехода материала в мартенситное состояние (Т≤МК), произ-

водят измерение отклонения термоЭДС, возникающей в изделии при нестационарном охлаждении, и 

используют зафиксированные изменения термоЭДС для определения участков изделия, в которых одно-

родность свойств материала, не соответствует заданной. 

В данном случае определение неоднородных участков протяженного изделия из сплава с памятью 

формы, изначально находящемся в высокотемпературном аустенитном состоянии, обеспечивает расши-

рение области применения, что свидетельствует о достижении заявляемого технического результата, а 

также о признаках, отличающих заявленный способ от прототипа. 

Заявляемый способ может быть осуществлен посредством устройства представленного на чертеже. 

Изделие 6 из сплава с памятью сматывается с подающего блока 1 на принимающий 7, проходит через 

термостатную камеру 4, в которой его подвергают охлаждению ниже температуры перехода материала в 

низкотемпературное мартенситное состояние (Т≤МК), и на участке перед входом и выходом его из тер-

мостатной камеры посредством роликовых контактов 2 и 5 вольтметра 3 непрерывно измеряют термо-

ЭДС, возникающей в результате нестационарного охлаждения. Охлаждение изделия осуществляют та-

ким образом, что в зоне охлаждения его температура ниже температуры окончания прямого фазового 

перехода (Т≤МК), а в местах, где непосредственно осуществляется измерение термоЭДС, температура 

изделия выше температуры окончания обратного фазового перехода (Т≥АК), например комнатной. По 

изменению термоЭДС определяют участки изделия, в которых область фазовых переходов не соответст-

вует заданной, а значит, эти участки отличаются физическими свойствами и подлежат выбраковке. 

Экспериментальной проверкой подтверждено, что заявляемый способ в сравнении с прототипом 

позволяет расширить область его применения. 

Предлагаемое техническое решение может быть использовано для контроля не только изделий из 

сплава с памятью формы, но и других сплавов. Необходимо только, чтобы в зоне охлаждения происхо-

дило прямое фазовое (аллотропное) превращение. 

Источники информации: 1.РБ 19012, G 01N 25/16, 28.11.2011. 

ФОРМУЛА ИЗОБРЕТЕНИЯ 

1. Способ контроля качества протяженных изделий из сплава с памятью формы, преимущественно 

проволочного типа, при котором осуществляют подачу протяженного изделия 6 в термостатную камеру 

4, в которой его подвергают охлаждению ниже температуры перехода материала протяженного изделия в 

низкотемпературное мартенситное состояние, непрерывно измеряют термоЭДС на участке перед входом 

и выходом изделия из термостатной камеры и выявляют участки протяженного изделия, в которых вели-

чина измеренной термоЭДС, характеризующая однородность свойств материала протяженного изделия, 

не соответствует заданной. 

2. Способ по п.1, отличающийся тем, что фиксируются значения сопротивления. 
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