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Диссертация посвящена исследованию влияния
параметров режима сварки на процессы структуро-
и фазообразования, а также на качество и свойства
соединений сплавов алюминия со сплавами титана,
полученных при диффузионной сварке в вакууме
(ДСВС). Показано, что при ДСВ модельной пары
АД1 + ВТ1-0 трудностей в получении качественного
соединения не возникает. Во избежание негативного
влияния магния из АМг6 при ДСВ АМг6 + ВТ6
необходимо применение прослоек из чистого алю-
миния. Экспериментально установлено, что опти-
мальной является прослойка из АД1 толщиной
150 мкм. С помощью современных способов на
микроуровне исследовано влияние времени, темпе-
ратуры и давления на структуру и свойства соеди-
нения. Определено, что во время сварки вследствие
термодеформационного воздействия в свариваемых
сплавах происходят рекристаллизационные и диф-
фузионные процессы, имеющие прямое влияние на
качество получаемого соединения. Происходит
диффузия магния из АМг6 в АД1, что способствует

появлению в АМг6 участка с пониженным содержа-
нием магния, легированию продифундирующим
магнием АД1, а в результате – изменению струк-
туры и механических свойств в зоне соединения
АМг6 + АД1. Установлено, что качество металла
диффузионного соединения АМг6 + АД1 + ВТ6 за-
висит от качества металла зоны АД1 + ВТ6. Только
при сварке на оптимальных параметрах в этой зоне
происходит практически полное разрушение и рас-
творение оксидных пленок с последующим образо-
ванием области диффузионного взаимодействия
шириной до 2 мкм за счет диффузии титана и
ванадия из ВТ6 в АД1. Экспериментально опреде-
лены оптимальные параметры ДСВ АМг6 + АД1 +
+ ВТ6 (Рсв = 20 МПа, τсв = 20 мин, Тсв = 540 °С).

Исследована возможность применения форми-
рующих матриц с целью интенсификации пласти-
ческой деформации в зоне сварного соединения. В
нашем случае их применение не повлияло на качес-
тво соединения. Однако использование формирую-
щих матриц можно рекомендовать при сварке раз-
нородных сплавов в тех случаях, когда для полу-
чения качественного соединения необходимо интен-
сифицировать процесс пластической деформации в
зоне контакта свариваемых сплавов.

В ходе испытаний на отрыв разрушение сварного
соединения, полученного на определенном в работе
оптимальном режиме, происходит по алюминию.

Фрактографические исследования излома пока-
зали, что разрушение имеет вязкий характер, после
него на поверхности сплава титана остается слой
алюминия. При отклонении от оптимальных режи-
мов разрушение происходит по поверхности кон-
такта сплава титана с алюминием в отдельных мес-
тах схватывания, что свидетельствует о неудовлет-
ворительном качестве сварного соединения.
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