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Из-за электрохимической несовместимости [1, 2] и различий в теплофизических и механических свойствах Cu и Al на стадии быстрого нагрева до оплавления алюминия при 700 ⁰С и охлаждения при сварке в течение ~ 2 сек возможно мгновенное локальное увеличении давления в десятки раз - в связи с ионно-молекулярным превращением водорода [3, 4] в порах и отслаивание металла на границах раздела Al - промежуточный слой СС - Cu.
Результаты анализа химического состава позволили определить структуру переходной зоны РСС на участке диффузионной сварки в зоне термического влияния (ЗТВ) представлены в табл. 1. Они свидетельствуют об изменении фазового состава в обе стороны от соединения. У границы раздела участков диффузионного СС с непроваром при составе компонентов Al = 1 % + Cu = 96 % структура представлена соответственно пересыщенным твердым раствором и окисью меди α1 (Cu) + CuО. В СС у наружной поверхности медной трубки состав металла: Al  = 17% + Cu = 75%, структура представлена метастабильными фазами (γ') + (η') + интерметаллидом (γ2) + CuО. В композитном слое - ЗТВ при составе компонентов Al = 16 % + Cu = 82 % структура представлена фазами: γ2 + γ' + (α1+ γ2) + CuО - интерметаллидом, мартенситной фазой (γ') и эвтектикой (α1 + γ2). В ПУ на расстоянии h > 1,1мкм, от поверхности диффузионной сварки, при составе компонентов СС в интервалах: Al = (45 - 48) % + Cu = (46 - 48) % - структура представлена фазами: (α + CuAl2) + θ(CuAl2) + αII +Al2О3. 

Таблица 1. Изменение химического и фазового состава в ЗТВ СС трубок Cu и Al – на участке диффузионной сварки (переходный слой КМ - Cu)

	№ спект
	  O
	Al
	Cu
	h, мкм
	Фазовый состав фрагмента СС на участке диффузионной сварки
	Н100, МПа

	
	
	%
	
	
	
	

	1
	2.36
	  1.21
	96.43
	   8,0
	α1(Cu) + CuО
	  620

	2
	8.49
	16.65
	74.86
	  0,3
	γ '+ η' + γ2 + CuО
	-

	3
	4.69
	47.60
	47.71
	 -1,1
	(α + CuAl2) + θ(CuAl2) + αII +Al2О3
	2300

	4
	3.93
	65.87
	30.20
	  -10
	α + (α + CuAl2) + θꞋ + θII + Al2О3
	2170

	5
	2.36
	15.65
	81.99
	  0,5
	γ2 + γ' + (α1+ γ2) + CuО
	  740

	  6
	8.54
	45.48
	45.98
	   -1,2
	(α + CuAl2) + θ(CuAl2) + Al2О3
	2280
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