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SAC-1 Au 20 9.8 850 50 50 
SAC-2 Au 20 9.8 850 120 120 
SAC-3 Au 20 4.8 850 50 50 
SAC-4 Au 20 9.8 850 240 240 
SAC-5 Au 60 (20x3) 9.8 850 50 50 
SCC-1 Cu 20 9.8 950 3,3 50 
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SNC-1 Ni 20 9.8 950 5 50 
SNC-2 Ni 20 4.8 950 16,6 50 
SNC-3 Ni 20 4.8 950 18 120 
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ԱՐԱԳԱՑՈՒՑԻՉՆԵՐՈՒՄ ԵՐԿՄԵՏԱՂԱԿԱՆ ՄԻԱՑՈՒԹՅՈՒՆՆԵՐԻ 
ԱՐՏԱԴՐՈՒԹՅԱՆ ՈՐՈՇ ԱՌԱՆՁՆԱՀԱՏԿՈՒԹՅՈՒՆՆԵՐ  

(Ակնարկ) 

Երկմետաղական միացությունները կարևոր դեր են խաղում արագացուցչային տեխ-
նիկայում։ Արագացուցիչներում տարբեր պատասխանատու հանգույցների միացումները, 
ինչպիսիք են' արագացնող կառույցները, ռադիոհաճախականության ալիքների պատու-
հանները, ալիքատար հանգույցները և այլն, պատրաստվում են այս մեթոդով: Հայտնի է, 
որ ժամանակակից արագացուցիչների դեպքում խիստ պահանջներ են ներկայացվում 
վակուումային համակարգերում օգտագործվող նյութերի ֆիզիկական և մեխանիկական 
հատկությունների և քիմիական կազմի նկատմամբ: Ուստի որպես ուսումնասիրության 
օբյեկտ ընտրվել են չժանգոտվող պողպատը, դրա տարատեսակները, և պղինձը՝ իր հա-
մաձուլվածքներով, քանի որ դրանք արագացուցիչների հանգույցների հիմնական նյութերն 
են: Տարասեռ մետաղները միացնելու բազմաթիվ եղանակներ կան, բայց թեմայի 
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շրջանակներում ուսումնասիրվել են դիֆուզիոն եռակցման և զոդման տեխնոլոգիաները: 
Վակուումային զոդման մեթոդով իրականացվել է մետաղական տարասեռ միացություն-
ների առավելությունների ուսումնասիրություն, մասնավորապես՝ ցածր ջերմային լարում-
ները, մասերի հնարավոր նվազագույն դեֆորմացիան, մակերևույթների օքսիդացման 
երևույթների նվազումը և այլն: Ուսումնասիրվել են նաև վակուումային դիֆուզիոն զոդ-
ման մեթոդի առավելությունները: Կատարվել է ժամանակակից գրականության ուսումնա-
սիրության արդյունքների համեմատական վերլուծություն: 

Առանցքային բառեր. դիֆուզիոն զոդում, վակուումային զոդում, երկմետաղ, 
արագացուցչային տեխնիկա: 

A.I. AZIZOV, B.S. BALASANYAN, V.SH. AVAGYAN 

SOME FEATURES OF THE PRODUCING BIMETAL COMPOUNDS IN 
ACCELERATOR TECHNOLOGY  

(Review) 

Bimetal compounds play an important role in accelerator technology. The 
connections of various critical nodes in accelerators, such as accelerating structures, radio 
frequency wave windows, waveguide nodes, etc., are performed using this method. It is 
known that modern accelerators impose strict requirements on the physical and mechanical 
properties and chemical composition of materials used in vacuum systems. For this reason, 
stainless steel, its grades, and copper with its alloys were chosen as the object of research, 
since they are the main materials of accelerator assemblies. There are many ways to 
connect heterogeneous metals, but diffusion welding and soldering technologies were 
studied within the framework of the topic. The advantages of inhomogeneous metal 
compounds by vacuum soldering were studied, namely: low thermal stresses, minimal 
possible deformation of parts, reduction of surface oxidation phenomena, etc. As for 
vacuum diffusion welding, the advantages of this method have also been studied. A 
comparative analysis of the results was carried out, based on the research of modern 
literature. 

Keywords: diffusion welding, vacuum soldering, bimetals, accelerator technology. 


