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В последнее время большой интерес представляют исследования аддитивных методов создания металлических изделий, в том числе из титановых сплавов [1]. Однако получение крупных титановых изделий пока не представляется возможным в виду ограничений в размерах рабочей камеры, структурной анизотропии и дефектов. Решением данной проблемы является применение сварочных технологий для соединения 3D-напечатанных изделий. С целью получения качественных сварных соединений, в частности в авиа- и ракетостроении, зачастую применяется электронно-лучевой метод. Использование данного метода для сварки традиционно полученных титановых сплавов достаточно хорошо исследовано [2], в отличие от сварки аддитивно полученных изделий. Таким образом, целью данной работы является исследование режимов электронно-лучевой сварки титановых изделий, полученных традиционными и аддитивными методами. В данной работе проводились исследования на образцах из титанового сплава Ti-6Al-4V толщиной 2 мм, полученных прокаткой и SLM (Selective laser melting – селективное лазерное плавление). Электронно-лучевая сварка (ЭЛС) осуществлялась на установке ЭЛУ-9 с варьированием силы тока пучка. 
При ЭЛС титанового сплава Ti-6Al-4V вне зависимости от способа получения формируется несколько сварных зон. Зона сплавления подвергается плавлению и повторному затвердеванию, зона ближнего термического влияния, образование которой происходит вблизи сварного шва и зона дальнего термического влияния, которая подвергается тепловому циклу в твердом состоянии. Показано различное влияние силы тока при электронно-лучевой сварке на глубину проплавления и микроструктуру в зависимости от способа получения исходных образцов. Сила тока вблизи 30 мА и выше приводит к проплавлению и формированию натека металла с обратной стороны сварного шва для всех исследуемых образов. Также отмечено, что с повышением силы тока, прокатанные образцы подвержены большему увеличению ширины вершины сварного соединения, чем SLM, что может негативно сказаться на прочности соединения. При силе тока 20, 25, 30 мА микротвердость в сварном шве проката незначительно повышается, при 35 мА происходит резкое увеличение в среднем до 6 ГПа. Для SLM образцов при силе тока 20 мА изменение микротвердости в шве не наблюдается, при 25 мА происходит некоторое снижение до 4 ГПа, а при 30 и 35 мА заметно повышение микротвердости в среднем до 5,3 и 5,5 ГПа, соответственно.
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