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менты времени и в разных местах, что при зна­

чительных скоростях сварки привод11т к сущест­

венным погрешностям измерения. Разработанная 

1стодика калибровки, которая использует две ви­

деокамеры и сравнивает изображения зоны свар­

ки. полученные практически одновременно, дает 

более качественную оценку распределения тем­

ператур в масштабе реального времени . 
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1\арманное устройс1 во д;1п 11анесе1111я флюса Устройство 
содержит баллончик, запош1енный флюсом. На персдН<;;М 

торце баллонч,ика установлена прониuаемая для флюса го­

ловка, в которой закреплена щетка. Флюс через головку по­

падает на шетку, с помощью которой его наносят г~а паяемую 

поверхность. Щетка закрыта кол пачком, который задержи­

вает частицы ф;1 юса, когда устройство не используется . Ус­

тройство может оснашаться механизмом, вытесняюшим 

флюс через головку. Патент Велнкобритании 2416503 . 
13. Moffat. 

о 
1юсоб 11 уста11овка для об1>або1ю1 11uосрх11ост11 :)Ле1п­

р11чесю~м разрядо 1 11рсдr1азнач.сна для молифицнрования 

лежащего на ней слоя путем формирования электрическоrо 

ра·iряда между электродом, юготовленным из модифициру­

ющего материала или вешества, которое являете~~ его источ­

ником , и подлежашим обработке металлом. В состав уста­

новки входят изолированные оцин относительно другого 

элсrсrроды , каждый из которых подключен к от;1с.11.ному ис­

точнику питания , nрещrазначенному .:пя работы только с 

данн1.1м :мектродом . На J<аждый электрод поступает разряд­

ный импульс независимо от соответствующего источника 

пита ния. Патент Германии 1988302 1. У ·1 Jkashi , G. Ak il1iю 

(Mitsнbishi Dcпki К . К" Tokio). 

• Приведены сведен 1-1 я о патею:ах, опубликованных в реферативном 
журнале «Изобретею1я стран мнра» No 2 за 2007 r. 

54 

• 

С1~ароч11ы~ клсщ11 содержат два подвижных рычага, r<аж­

дый из которых состоит из первой детали , на котоrой зак­

реплен электрод; второй детали и шарнира, сое,1иняюшего 

первую и вторую детали с возможностью поворота вокруг 

базовой оси. На второй детали закреплен шарнирный рычаг. 

Клещи, кроме того , содержат шарниры, сое:1и11яющие рычаг 

со второй деталью, а также приводной мсхан1пм , котор ый: 

воздействует на рычаги через сосдинителын.1с шарrн1рь1. J.lа­
тент Германии 102025 l 8. К. Axel, S. Holgcr ( Sie1ж:11s Ag). 

С11особ мcxai111з11po1\a1111oii с.варк11 п СО2 с н11з1~0·1:1сrоr-

11ой моду.11яu11сii cвapoч11uii вантты. 11зобрстен11с опюснтся 

к свар1<е металлов плавяшимся электродом в сре,'1е 1а11 11 п1 1ых 

газов , а именно к способу меха11изирован11ой сварки в cpl'JC 

углекислого газа с низкочастотной модуляuнсi1 сварочной 

ванны и может найт11 примснсшtе в ма 1 пн11остроснин нр11 

изготовлении сварных пространствс1 1111,1х коне 1·рукц11ii. 

Сварку осуществляют с н нзкочастотной модующне1'i свароч­

ной ванны «точкамю>. Рюмер и перекрытие сварных точек 

задают системой управления. Во время имп ньи1 сварку ве­

дут на возрастающей вольт-амперной характсrшсги~<е (ВЛХ) 
дуги и жесткой ВАЛ источ н ика питания с обр<~ ·юванис.ч 

сварочной ванны заданного объема. Сварочную ванну за 1Jpc­
мii паузы частично кристаллизуют. ля че1 о сварку вt:11у1· на 

жесткой ВАХ дуги и внешней крутопадаюшей ВАХ источ­

ника питания. В результате nолус1ают качественные свар11\,\(: 

соединения тонколистовых мета.11лов во всех пространствен ­

ных положени5JХ. Патент России 2293630. Н. Т. Федько, О. Г. 
Брунов, А . В . Крюков и др. (Томский подитехннчес10 1й у ни­

верс итет). 
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Сварочньul ш-регат. l l1обретсннс относ ится к с варочному 
n1ю11 ·1водс1ву. в чо:~стностн к источннкам пита н 11я с нароч1 1 ()Й 

iJY l'И , 11 ~\ОЖСТ Or.JTb ИСJЮЛЬЗ ОВЗ.1 10 ДЛЯ Cвaro' JilЫ X [1 абОТ В 

пш1евы х услтн 1 ях . Св;;ро •JНыЙ агре 1·ат со,>tсрж 1 1 г ге нсра·rор, 

выnрны 1ггел, , с варо •111 ые электроды , К() [Jрект11рующее зве1ю , 

бпсж 11мп ульс ной ыодушщr111 . 1 юро го 11ы й блок и регулятор 
1 ока. Rыход 11ь111 рЯJ111rrе.:1я соещ111 с 1 1 с н х оло ~1 ~; оррсюнрую­

щего тет1. выходом регумнора ·1ока 11 входом пороI"Ового 

OJIOKa. Выход корре1m1рующсrо звена соединен с входом 

блока 11м п у. 1ьсшJii ~1 д}"I Я U 1 1 1 1 . а вых о_ ы блока ш111 уj[[,с 11 ой 

модуляuнп н 1rороговоrо блока сосд1шс11 ы с вхщюм регул н ­

тора . За сс1ст \\бсс11ечс 11 н >1 положител ьной обратной связ r1 
по 11 апрюкс1-1111,1 .::tJ 1 я фоrмнро вания пада10 1 1 1ей вольт-а~ 11 1 ср-

1юi1характернсп1ю 1 11 работы рсгуш1н1ра то r<а н ШI П ) JJ ьсном 

рс;кнмс пvс 111 п11.·1с11 высtжая эко 1 ю~1н ч1юсть, 11а,цсжносп. н 

PJJOIJlllC lC)l.11\.)JJO Г l lЧL'C К! JC с воi·iст в а C B<l JJO Чl!OГO агре1 ата. l l а ­

тент Г'осс1111 22<J363 I. 13 . Л. Фролов, В . А. Я ровой. 

Способ ш1Q1 oдyro11oii спаркн 11од фтосом. И юбре 1 сн 1 1 е 
относ ится к об.паспr сварк 11 н может бьль 11с пол ьзовано ..:iшr 

м1ю 1 о <" r вой сварк и гю: 1 фтосом труб бол ы11 о r о _t 11 амстра. 

Способ вк.1ючает 11 ключен11е сварочных ·~у г, с варку н 1юс .11с­

.юватеньное отк.1ю'1сн1Jс сварочных яу г п рн о.J1 ю врс 1'1 сшюм 

y ~I 1 1 ьшс111 111 корос 1 и сварки . В 11 а ча; 1 с с 11<1р ки поо•\срс.л~о 

1JКЛ Ю'1ают сваро• 1 ные дуга но расстоян 1 1н от 11а ча.11 <1 1 рубы . 

обеспечивающем 1 щс 1л нчн ос 1 ь нaч ru r 1 . 1ro i"1 •1 асти шва по глу ­

Gнн прuвара, 1 11ир ~ше 11 форм~ ука "1 <:1 1Iнh 1м парамL:траы шва 
в зоне с nарю1 на уоано в 1 11ш 1 е~ 1ся р 'ЖИМС . В процесс 1.: свuркн 

по вcc ii .AJ IИJ r e шва у nсл ы1ую rюг 11 11yro J нср гню с вар кн под­

.'\срж11Rают на nос1 оя11щ)~1 уров 11е . Опсточают с 1 ~ароч11ые 

дуп 1 на расстоян11 и от конца 1руuы, 06сс п с• 1 11вающе~1 хо­

рош..:с Kii'tCCTB\1 ко1111своt1 ч ;кп1 шва без обра·щв:~ 11ш1 кра 1 · p-
11olt чаl I!I. /Зключе11 не н о 1 клю•1с1-щс свilроч ных ,;1у г осущсс-

1 втно r пр11 11,1а1що 1 рс 1 ул 11ровании и х мощ1юсп1 11 с корост1 1 

пщн.1ч11 ')лек1ро.•11юfi 11ровоrшк 11 . З11 <1 ч е 111ш щ1щ11ос п 1 с н ароч ­

ных :1.yt- 11 скороств подач1 1 щ ю110, 1 11о i'1 11 rюволок1 1 уста н а1;1-

л 11 11а ют llJJOll !BOДlll.. l ~IJJ (IT с ко р()С'J 1·1 ДA HЖCl ll ! >I труGы . ')то ll03-
вол ит п о1З 1. 1 свть качо::спю ш 11а R 1 1 ~1 •1аш: 11 в ко нце с щ1р к1 1. ;1 

также уыс11ыu 1п 1, обрс"JЬ ко нцов . Па1 снт Росс1 111 219300 1. 
11 . А . Ромаине 1 1 , Б. 1\11 . Самохвалов, К). М ыJ1h 11 н ков 11 др . 

(ОАО «Чс11я6 ш1с к11Н тру6011 роюm1 ый заво, 1») 

Cr1oco\i пыкоооii сварю~ с r11.1ы1ы~ nn. юc . И юбрс 1 i.; 1 rнe 
О!"нос1п1.:я " 'Rарке ~1с та.ошов и :-rожет G 1 , 1т ь 11с 1 юнhювано прн 

с l ЫKO ~oi i с вирке О! I Ш!ВЛС!IНСМ гopя•teK i\T<l l!Ы X с 1 3 .!ЬНЫХ по ­

лос. 1 1 ре. 111;вначен11 ых щ1я пocлe.ri.y ю 1 uci,i Х()Jю,ц 11 ой прокатк и. 

С пособ включае1 усrанщшу ко 1 щоu 1 10нос под 'JЛсктрод~м 11 

на расстояннн 6 мсж, lу торшш и 11 сварку на заданных режи ­
щt '(. Пр11 СtJЩЖ<: rr oлoc р <1 1 11 1 . 1х ce • 1e 11 и lr с uшp11 нo ri В > 11 1 1. rи 

с TUJIЩlllIOi't /-1 > 11 , г 11е в 11 !J - Ш Щ)1 11 1а i:OOЛJCTC I IJCII llO lll H· 
ро кой 11 ".!КО Й полосы , [-/ и /1 - толщи нrl COOT IЗeTCTBC l llI O 

л1лсt й 11 т !I KO Jl п л асы. расстоя ннс 8 меж~tУ тор u<нш 

1 1 р11н1ша 10т 1 1\J С1 0Я Н 1 ·1ЫМ. ILrн rа·ню11 1н р н н1 юст 1- 1 l lOЛOC В­

ь < 200 м~1 1 1л н раз 1 1отол 111 1 rн rюс 1 · н п о, юс Н-11 S 1 ' 1 ~1 с1 ы ­

кусмыс к онцы волос с~1сщают в продоль rr о м на пранлени н 

1п-1юд "l . 1ектр\J \ в н а ( О .:" ". 0 , 55)/1 , r:1c /1 - сrе1н r яя то;1-

1ш11ш мегалла. свар11ваемого 1 1 а ,J 1а11но й с1ыъ:ос варочной 

машине. Сварку nроизво .1п .~и бо по рс;ю 1 мам ; 1 :1 я толщи­

ны Н. либо п о режflмам для толщи н ы (!-! + /1)::!. ll p н с м с­
ще11 и 11 узк11 й 11.-111 тонкий конец см е 11 1и ют в сторону ш 11ро­

кого ИЛ! I TOJ ICTOГO KO I IШ\. сjто П О 1ВОJ11П ПО ВЫСИ ГL K <l'ICCT IЗO 

cвap h:ll. уменьшит ь расход Jле ктродов 11 обрыв но.юс при 

и х тра 1 1 с порт11ро вкс . Патс1гг Росси и 2293637 . Р . ·. Та ха ­
утµ, 1 11100 . А . I 1. Будаrон , В . Г . At1 ·1 и1 1 а 1юв и др . (OAU «Маг­

нитоrорскt1 1i \1еткомб 1-1 н ат» ). 

Способ мer11.11J111•1ec1\oi·o соед1111сн11я стержнсli 1111бращнш-

11ой сваркоii тре1111е\1 1 lзобрстсв не мо;к т б1, 11 ь н с 11 он r,зо ­

вано п ри сосшн1с1ш1 1 торцевых по 11 е р х 1юстс l'1 стсрж l! сй, в 
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частности профнлнрованны"'1: стержней , например рельсов, с 

большой продольной протяженностью 11 осредством сварк11 

трс1шем . Jlроюнодят выверку по парз. 1л сл~.. 1 юсп1 1юpмJJ1cii 

1<ош1ов стержней и осевое выра в1111 ва 11нс в одн у л н 1 11 1ю стер ­

жш:й. Вывсре нгrые тор 11евьrс 11 013ерх1 щсти п ощ1одя ·1 с я .'Ф" r 
к другу 11 нагружаются д<~ вленнем . Концы обоих с гсржнсlt 

со псrшают tJ r1 браци и по на11 равJ1 ен 1 1ю на встречу ._1р у1 О"! 110-
сш сJ1 ьно друга с обес пс, 1 ен и ·~ 1 нх упругого нл 116<1 . На со 1 1-

рикасающихся по верх 11оетя х выделяется теплота тре1 шя и 

п р и дост1Jжсни и условий д. LЯ метшщичес коrо ..;осц111н~нш1 

концы с 1 ·е рж 1tсй выравнивают в осевом напрзвлени 1 1. 1 '11 с~1 

нагружение давлением вел нч ив;нот, н стерж1111 сое.'t нt tя ются 

друг с дру гом по всей ПOB~X flOCПI. Процесс COCil! lll Cl!l l Я 

ilЮЖС г Gьm" со вм с tLtе н (; ·1 ср .1юобработко й !(ОНЩ> R t'1·срж 11сй . 

С пособ обе l1 C'r 1шneт высо кое к::~11сс1 во соед1ше н 1 1я 3['1 счет 

параллел ьное~ 11 соедння 'МЫХ торцевых по вер. ' нос те i i в про ­

цес се свир 1ш и улу чшен ия усло ви й н х r шrp ва ТL'Олотой тrс -

1 111я . Патt' Н1 Россн и 2293638. Х. Пфайлср (Фоесл:1J1 1> 1111не Шн­
нен г ~1бХ) . 

ПplJBl)Jll)IOI д. IЯ 11ащ1а11к11 . rr зобретсн не м оже 1· бt.п 6 Н С 1 1 J!l>­

ЗORШ IO rтplf 1 ш1л ~вкс в 3ащ1п·н ых газnх дсн111с ir рют1•11rо1·0 

11а·mачс н11 я . в час r rrости , ро. 1 11 ко в МНЛЗ. плу 11жерuв 11 r. п. 
0 11 1 И ~ !! l.Jll[JO B <J HO содержа вне OCHU IJ!iЫ 1( !IС !'!lрующнх :J.IC\ICll­
TOB в 1 1 роволоке, ilЩC . %: С 0,38 ." J,42, Si () ,5 .. . 0,8; М11 

0.8 " 1.2; Cr 15. 17: Ti 0,3 ". 0,5; В H<J 0,6. П ровол о ка обес ­

tJ счи uает пол уче11не тнср.1ос· 1 · 11 t 1 шыа 1ш н HRC > 55. c111 1i1;e 11 11e 
скrю1шосн1 к образованию сваро ч11ых грсщ1111 . Патс 11т 

Росс нн :!:?.931140. В . Л . Коrю гков , 1 l. Д. \111Ха й.n ов , Э Ж. 
Л 1 ·афонов (000 «Компо · J ит» ). 

:J.1сктрощюе 11о~.ры 1 ис. I!Jобрстеш 1е -,южет бы ть 11еnоль­

·ю 1<а11 0 11 1ш илотовле11 11 н JЛ •ктродов дл я yroвoii. t:варк1r . 

Э . 1 ек1рош юе по крытие содержнт, il ШC. 0
/., : железrrы l! порошок 

16 ... 19 : ферромарганец 5 .. . 6; фсрросилиuн ii 6 ... 7; ф rрщю­
Л11 0l!СН 1 . .. 2. JJ 1 юм о магний 1 •.. 2; кваr 11евы lt п есок 1 ... 2 : ру ­

п1 н ) ... 7; поле вой пшат 3 . .. 4 ; као.11 нн 2 . . .4; плавн коuы ii ш1щr 

1 О ". 1 2, орпшнчсск н й пл астифи катор 1 . . 2; мра,нJр о' галь­
ное. liодбор ко 1 1 101 1е 1 пов элек11ю.::.L1 юго покрытня п о з вот 1:1 
по 1н,1 с 1п 1 , 1 1рс1сл 1 1роч1 1 ости 1~а 1 1 лаВJ 1 с 1 11 1о го 1ле ктрода~11 1 ~ ~ с­

та.пл::~ .10 з 1 1 аче1шя не менее 589 МПа и сн 1пнл до 60 "С 
мr 1н11 ~ 1 альную те тературу 06сспе•1е1н 1 я удар по lr вязкос .1 rr 11е 
' ! СНСС 34 д,к/см2 . П<t Т<.; !IТ Росснн 2293007. r. м. Агапкн11. 
t.. 1:3 . Ашихщш, !.:: . А. Верев кин а , А . П . Волохов (ЗЛО «Завод 
сво ро ч 11 ы х JЛектроцов Сибэс» ). 

llорошковая проволока .11.JIJI нанлавюt. И3Обрстсн 1 1 е можс 1 
~ьпь ис 11 0J 11 , зовано ДJJJ! r1а п. ш вк 1 1 дстаJ r сй , rабота~ощн х п р и 

больщих . слы11, 1 х ,~авл сн иях 11 повышснн 1 .1х л:м псрат рах , 

11 а 1 1рнмср , валков горя че 1 ·0 деформ нрован 11 я ( прокатю1 ) , u 

то ~ r ч и с;1 с валков маши н нспрс·рывtюrо .1 н·1ья станьны: :н.1 -

готоuок , а также деталей химнч1::с кой а 11 паратур11. u том сте ­

ле за.:~.в нжек га'юuых 11 нефтяных трубопроводов . 1 ! орошко ­
r,а я проволока состоит из мазюуrлеродистой oбoJ IO 'J Кl l 11 о о ­
рошкообраз 11ой ших гы, содсржащсi i сле:1ующие ко~ 1-

по rtе нты , мае. %: хром 12,0 ... 14 ,0; ф.11 юор1п 4,0 . . 7,0 ; фер ­

ромол ибдсн 1,5 "2,9; никель 1,0 " .4.5 ; полевой 0 1 1 шт 

2.0 . .4,D; феррохром 1,0 ... 4,0 ; ферротита н 0,3 " .3,0: i1 1арпшсц 

55 



КРАТКИЕ СООБЩЕНИЯ 

0,7 .. l ,6; феррованадий 0,2 ... 1,0; криолит 0,5 ... 0,7; феррони­
обий О , 16 ... 0.56; ферросилиций. 0,2 ... 1,2; железо 0,2 ... 1,84; 
малоуглеро,шrстая сталь оболочки - остальное . Порошковая 

проволока обеспечивает повышение стабильности горения 

дуги, отсутствие по р и разбрызгивания за счет комплексной. 

шлаковой защиты расплавленного металла как на стадии кап­

ли , так и в сварочной ванне, а также повышение термической 

стой.косп1 и коррозионной стойкости при уменьшении со­

держания дорогостоящих легирующих элементов . Патент 

России 2294273. А. В. Березовский, А. Н. Балин , Б. В . Сте­

ттанов и др. (ЗАО «Завод сварочных материалов»). 

С11особ 11 устр()йство для 11yroвoii свар1·11, cuap11oii шов 
u сварноii узел, получс1111ый л11м сrюсобом . Вертикальную 

плиту, на кромке которой срезана фаска , прнварнвают к го­

ризонтальной шнпе, вводя в контакт ребро плиты с гювер­

хностью ттлиты. Сварку пронзводят со стороны разделки, 

ттодавая проволоку в корневую зону разделки . При этом пла­

вится металл на торце ребра плиты и металл на участке 

поверхности плиты . Расплавленный металл выталкивается 

на противоположную сторону разделки и образует угловой 

шов , соединяющий заднюю поверхность плиты с верхней 

поверхностью плиты. Патент США 7005607 . Т Toru, Т. Yu­
taka, М. Naoki et а!. (llitachj Coпstruction Масhjпегу Со, Ltd. ). 

Способ рсмо11та ·турб1ш11ой ло11атю1 11 1оnап;:а , nоЛ}"JС11-
иая э111\1 снособом . Лоттатка содержит платформу, которая 

изгибается вследствие высокотемпературной ползучести . 

При этом одг~а из поверхностей платформы принимает вог­

нутую форму , а ттротиволежашая поверхность становится вы­

пуклой. При ремонте такой лопатки наплавляют металл ~Ja 

вогнутую поверхность и охлаждают наплавленный слой, ко­

торый претерпевает усащ<у, уменьшая кривизну выпуклой 

поверхности . После этого срезают лишнюю часть наплав­

ленного металла , образу51 плоскую поверхность . Патент 

США 699537 . G. G Blaп.kensl1ip, R. L. Doclge, L. Luo (Li1кolп 
Global, lпс.). 

Способ 11 устройство для автомат11чес1-щ1·0 уnрав.1с1111я 
'1ащ1111ой дуговоii сва1ж11 11J1авящ11\1ся :элс1<.'Т)JОдом в сре­

де защ1п11ого rаза ни 11остояmюм токе . Машина дуговой 

сварки содержит источник питания постоянного тока ; меха­

низм подачи сварочной проволоки, а также программируе­

мый контроллер, вмонтированный в механизм подачи про­

волоки, считывающий задаваемую оператором скорость 

подачи проволоки, определяющий соответствующее напря­

жение дуги и регулирующий скорость подачи проволоки в 

соответствии с напряжением. Контроллер вырабатывает уп­

равляющие сигналы, которые поступают в приводной узел 

механизма подачи, автомати<1ескн регулируя скорость пода-
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'!И проволоки . Система управлен ия машиной позвол яет ав­

томатически регулировать скорость подачи сварочной про­

волоки в соответствии с заданным напряжением дуги . Патент 
США 70056 10. J R . lhge, В . L. Ott (Ill i пois Тоо! Works I пс.). 

1Iш1змс11111>1й реза11: содержит группу расходных деталей, 

которые закрепJJены на головке. Резак имеет каналы дн51 по­

дачи охлаждающе~~ жидкости, плазмообразующеrо и защит­

ного газа. В '!ИСЛО расходных деталей входят электрод и 

мундштук, которые и.меют различную форму , обеспечиваю­

щую эффективное охлаждение, электрический. контакт н со ­

единение со смежными деталями плазменного резака . Для 

облегчения смены расходные детали соединены в один узел. 

Конструкция плазменного резака позволяет производить рез­

ку заготовок на больших токах. Патент США 7005600. С. 1. 
Сопwау, К. I. Kiпerson, М. GugJ iotta, О . Н. Mackeпzi e (Т11ern1al 

Dyпamjcs Cщpoiation) . 

Способ 1111сгрумснт 11 маu11111а д..11я сварю~ трс1111ем вра­

щающ1шся. 1111струме1п·ом. Инструмент имеет ци.1индри­

чесJ<ий хвостовик, на переднем торце которого вырезана сп и ­

ральная стенка, и центральный цилиндричес1<и й выступ, 

который находится внутри спиральной стенки. В процессе 

сварки спиральная стенJ<а повышает степень перемешивания. 

и пластификации металла свариваемых заготово 1< , в резуль­

тате чего повышается прочность сварного соединения . Па­

тент США 6994242. С. В . Fu lleг, М . 'vV. Ma ho11ey, W. Н. 

Biпgel (The Boeiпg Соmрапу) . 
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С111Jсоб сварю~ тре1111ем 11ращаюu111мся 11нс1 рументо~1 За­
готоf1 к 11 стьшуют соединяемыми кром1<а о 111 н фрс1сруют паз 

с помо1 1а.ю фрезы, распшюжснныi'r соосно с J1инней сты1<а. 

С помощью роликов в паз вводят присадочную проволоку 

11 свар ивают 1аготовн1 с 11р11садоч1-юй про волоr<ой вращаю­

щимся инструмсл гом. Зазор между торцом 11рисz1 . ючной про­

волоки и заготовкой ,Jс1·е кп1руют с помощью 01 гш с1сского 

щпчш«.1. 3<11 см к полученному зазору прибав.-1 я ют половину 

диа~1е1 р а 1 1рнсадочной проволоки и полученный рсзут:га 1 
JILПOJLl'>lYЮT .Ц~[ }j п о JИЦИОНИ)1UlJ31!ИИ вращающс1 ося инстру­

мента. Патент США 6997369. Н. Koji, !. Ryoji, Е. Masakщ1i 

(Н itachi, Ltd ) 

С11особ 1>e,1tнr1 :1 ·1 рещин 1ю Г(' х1ющ1п111 снарюt 11н-1111с" 
11р:lщающ11мс11 1111t• 11}уме11т11м . теню1 гр с1 11и н1 . 1 в крыле 

С сшонс1а зачищают 11 завар1шаюг трс1 11 11 н у вращающ11мся нн­

стру 1, 1 е 1 1 rом. Прн лоr-1 вначале lаваривают пеrвый участок 

кры, ш на 1 1 cruoй стороне трещи11 ы, а затем второй участо1< 

кры 1а на ГIТ L!рой стороне ч1ещины . образуя сварной шов. 

С~юсоб также прсдусматрнваст при варку 11Jк,1ziд101 на свар­

ной шов для повышсння 11рочнос·1 и крыла в ·.юне рс:,JО11л1 

треш1 1 1 1 1. 1. П а ге 1-п США 7000303. Т Ra1esl1, Р. Rigobeгto (Tl1e 
Boei11g Сатрапу). 

о 
..............-000000000000000000000 
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У111щерса. 1м11..1ii с 11о~·об обра~о в:.1 1111я ш11шстру1.:туры . На­

нос·~ рукгуру оGразуют с гю ;,ющ1,ю л;вера, гс 11 ерирующе1·0 

1 1,лу • 1 с1-~ие с у.-1 1, 1·ра1<0 1ютк11,111 11мпульсам11. Ра·змсры нанос­

трук 1 ур ы можно уr-1е11ьшить 11иже .tJJ111-11.1 вол1tы .~ахрного 
fШ1учс' 1 1ия. Способ обсспсчнваст по,1учсн 1 1е на1юстру1<rуры, 

имеющей р: 1з.,1 с ры \1с 11 ес 20 нм с высокой 11ов 1·оряечос 1ью. 

Пате11т СШЛ 6995 33 6. А. !. Huпt, Ci Мош0L1, А Р Joglckaг 

et al. (Тl1 с Regents or- tl1e Uпivc1·sity оГ Mic!1igaп). 

с rpyh"'Г)'pa ДJIЯ 111\ЗКО 1 L'\t11Cp1п1· 1шoii пaiiюt llOJIYll[JO(IUJ\-
11111..:oвOI о кр11слu1ла , а таюке с11 особ обра ·юва1111н вь~со ­

к: о 1ем11ера1. ·р11он1 сое)11шс1щн . Для образова1111я 111 1 лю 1 ..:м ­

пературн 1, 1 х паявы х соединений между кр1ктаJ1лом н 

1ю;(ложкоi i r, 1,1с1.11 сто уровня используют щарикн пршюя, со­

дс рж:.~щс rо c r.1 1нcu. Пос , 1с образования щариков с помощы{) 

ста11дарТllоГ1 тсхнолоп1 и на их 110верхность наносят то1щий 

слоi! чистого олов а, в резу11r,тате чего при паiiке опл авле1 11 1 С 1\ I 

образуется 'JВТсктнчсс к 1-1~i сплав. При отжи ге пая11ых сосо1-

11с'1 1t !Й ОJюво диффундирует JЗ свинеu н.1111 шоборот, в ре­

зультате чего г1" в ыщае1ся температура плавлс1111я по верх-
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ност1юго CJJOЯ шариковых пыводов. С11особ не тр~бует ю u­
ричной пайки 011лавJ 1 снисм при оfiразов;:~ни н uысокоrсм11с­

ратур~1ых паяных сосд11нени(1 меж, 1у полуп rюво, ~ 1 1 1 1ко1Jым 

криста,1лом и 11од1южкой. I fатент США 699424.' . J М. 

Milewski, С. G. Woycl1ik (lпteглatioпal Busi пcss :Vl~1c \1iпes Cor­
po1·atioп) 

С11особ TBCJ)JJOii 11aiiю1 без ф.111оса. На поверхность г1аясмой 
Jаготовк1-1. содержа~_це~1 алюминиi{, наносят первый и вгорой 

~ 1с 1 алли•1ес 1шс с.юн. Пеrвый слой, который нш tос5п 11е1 юс ­

редствеJJно на 1юверхность заготовкll, содержит ощш 11J111 
несколько ~tетащюп аз rру 11пы, в которую входят 1r1111к , оло ­

во, свинсu, висмут, никель, сурьма и таJ 1 .шй. На 1 1ср u ый сло й 

с1аноснт нторой слой, содержащий один или неско 11 . ко м с· ­

таллоп, выбираемых из 1 рупны, в которую вхонят 1 11 1 кел 1,, 

кобюы н железо. Патент США 7000823. К 1-· Oockt1s. !~ . Н 

Кп1еgег, В. Е. Cheaclle et al. (Dапа Сапаdа Coгporatio 1 1). 

Сrюсоб 11 устро iiспю д;ш сосд1111е1111я дU)'Х де rш1cii 11ыco ­

IOJ I е~ш сра гу рноii ш1ii кo ii. Соt:л1ня с ~1ую поверхность 11сr­

вой дстач11 обел:ужнвают пршюс.\•1, гсм 1 1 сrатура 11лав.1с r 11 1я 

1,оторого 11рсвышаст те~11 1 сратуру 1 1л ав.1с 1 1ия 1\lст ал. юв о\i сих 

, (с: ·1 ал сй, а lатсм на1ревают первую . 1ета . 11" обра1уя диффу­

·;ионный по.1сJJОЙ между ;v1еталлом дстш 1и и 11 а руж11ым слоео-t 

1тр1шоя. Пос.1е этого сое)JrЛJяемые поFJерхност 11 дс·1 :~.лсй в uо ­

дят в 1<01-пакт; на1·рсвают гюлучснную сборку цо т с,11 1ерату­

ры, превышающей температуру плавления прнпоя, 11 сжю1а ­

ю1 детаJ111 с заданным ус11ш1 с.~1 13 проuессе наr рева , 1:н.1жимая 

рас11лав~1с11нын прн1юй с поверхности ра·щt·на мс:жду . 1сr :.1-

,тями, в результате че10 сосдш 1снис дета.ней г1ро 1 1 сх од 1п с 

помощью д11ффулюн1юго 1юдслоя. Первая дста, 1 1, ~ южс-1 

быть изготои.1с1Jа из с1 шаl3 а жc.r cJ a, а вторая i lt: 1 а_ 1 ь - 111 
сш1ава алюминия. В качестве при1юя может быть ис110J11,J L)­

ван cш1aFJ uинка, 1-Ja11pиi\1cp, эв1 с·кrнческий с 1 1.1 а в 1 r и1 11; ' 1 ю­

м1111нй. Г!атс1п Япо111-rи 3740858. Sciji , N. Satosti , У . Y llk io 
et al. (Mazdn Моtог Со1·р.). 

flp11caдoч11ыii с1111ш1 лля 1aJep1101i сварю~ ~131пс11с11т11оii 
11сржа11еющсi1 ст:1л11 . При стыкоuой . 1ю~рн о й с в~1 ркс запJ­

товок из \1артенситной нержавеющей cтJJ1 1 1 и с:по . 11 ,1 ую 1 11 ри ­

садочную проволоку, nорощок или фонну ш егшава . со;1ер­

жащего :s: O,l % С; 35 .. 60 % Cr; .<::: З О'Уо 1, ОСТЗЛ И ! JО С -

F·c н нси1бежные примссн. Хнмеоетав с11дава у_.ю влС1 в оряет 

нсравенстnам (!) н (f!). Пр11 св;:~рке скорость р<1С1 норею1я 

Jлементов сплава в металле основы превышает скорость 

растворення при дуговоi'i сварке, В реJультатс 'Jel u \I C fa ~ IJI 

сварного шва имеет смешанную феррrп 1ю-аус1 с:шпную 

стру1сгуру с содержа11и<::л1 фсррнтной фазы :::- 5 %. Пр1ю1.1оч­

ный сплав позволяет предотвра·1 1 пь образование сварочных 

н закалочных трещюt. 

57 



1 де 

КРАТКИЕ СООБЩЕНИЯ 

20Cre
11 
(мае . %)+ 13 iед (мае. %);::: 1000; 

2Сrед (мае.%)> 3 iед (мае. %). 

Crc;t = Cr (мае. %) + Мо (мае. %) + 

+ 1 ,5Si (мае.%)+ 0,5 NЬ (мае. %), 

(!) 

(!!) 

1 е.11 = i (мае . %)+ ЗОС (мае.%)+ О,5Мо (мае. %). 

Патент Японии 3740725. К. Y<Jsнs l1i , У Koicl1i (Ka'"asake 
Stecl Corp.). 

Сваро•шая nров0Jюю1 сnлошного ссчN111я, 11е 11~1еющая 

мста.r~ 11•1сско1 о nокрып1я Проволока соJсржнт 0,04 ... 0,1 2 
% С; 0,5 . .. 1, l % Si; 1,0 .. l,7% rvt п и :<: 0.03 % Ti. Х1щсостаn 

проволоки удовлетворяет неравенству S1 + Мп + ( l OxTi) :<; 

~ 2,5 . Прооолока 11меет п рслел r1роч11ос1 и на ра Jрыв 

900 ... l 300 Н/мм2 lla поверхности 11ро1.юJ101ш 11 /ш111 11спос­
редственно под ней находится соедн 11снне к<J. 1юJ, количество 

которого составляет 2 .. . J О ч 11а тысяL1у в r1epe ч · 1·с на калий. 

Проволока покрыта порошком MoS1 в ко.щчсствс 0,0 1 .. 0,5 г 
на 1 О кг проволоки и маслосодер)кащич полнизобутеном в 
количестне 0,3 ... 1,5 г на 1 О кг проволоки . Циаметр частиц 

порошка :vroS2 находится в преденах О , 1 . .. 1 О ~~км . В качестве 

соедине~111я калия использую1 борат калия . Проволока хоро­

шо подается о зону сварки и стабильно зажигист соарочную 

дугу. Патент Японин 3747238. J. Takaaki, S. lliгoyuki , У Уа. 

SL1yL1ki (КоЬс StceJ Ltd). 
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