
бромид цинка. Патент США 7052558. D. M. Sabarese, M. A.
Sabarese, H. A. Stuhler (Chemicals and Metals Technologies,
Inc.).

Способ сварки конструкционной стали. Для определения
механических свойств металла сварного соединения приме-
няют формулу, которая использует количество подводимого
тепла и температуру между проходами шва в качестве пере-
менных величин. Комбинируя переменными величинами, по-
лучают требуемые механические свойства сварной конс-
трукции. Патент Японии 3777535. M. Kuramochi (Schimizu
Corp.).

Конструкция, полученная диффузионной сваркой в твер-
дой фазе под небольшим давлением и способ изготовле-
ния конструкции. Перед сваркой металлическую заготовку
нагревают до температуры ≥ 0,7ТМ, где ТМ — температура
плавления (К) заготовки, и подвергают суперфиниширова-
нию соединяемую поверхность. При последующем нагреве
до температуры диффузионной сварки не происходит укруп-
нения зерен металла заготовки, в результате чего сохраня-
ются точные размеры сварной конструкции. Патент Японии
3775946. O. Ohashi, Y. Takayuki (Japan Science & Tech Corp.).

Способ соединения заготовок из разнородных материа-
лов, подавляющий образование трещин. Заготовку из вы-
соколегированного сплава, имеющего низкую пластичность,
высокую прочность, содержащего керамический материал,
соединяют с заготовкой из углеродистой стали сваркой тре-
нием или диффузионной сваркой. Сразу же после сварки

полученную конструкцию подвергают объемному расшире-
нию в результате чего уменьшается разность коэффици-
ентов линейного расширения материалов сварной конс-
трукции, снижается уровень остаточных напряжений и по-
давляется образование трещин. Патент Японии 3779180.
T. Shinoda (То же).

Способ соединения заготовок из алюминиевого сплава и
другого металла. Заготовку из алюминиевого сплава соеди-
няют с заготовкой из другого металла сваркой трением вра-
щающимся инструментом. Для этого инструмент приводят
во вращение с большой частотой; внедряют его в заготовки,
установленные внахлестку и перемешают вдоль линии свар-
ного соединения, в результате чего образуется шов, соеди-
няющий заготовки. Предпочтительно верхней заготовкой яв-
ляется заготовка из более прочного металла. Патент Японии
3781840. M. Enomoto, S. Taraki, N. Nishikawa, T. Hashimoto
(Showa Aluminum Corp.).

Проволока сплошного сечения без медного покрытия для
дуговой сварки. На поверхности проволоки образуют гнез-
да, имеющие узкое выходное отверстие и расширенную внут-
реннюю полость. В гнездах, количество которых ≥ 20, на
длине окружности проволоки удерживаются оксиды; соеди-
нения K, Na, Cs, сульфиды, соединения фосфора бора, цинка,
графит или политетрафторэтилен. Проволока легко подается
в зону сварки, обеспечивает стабильное горение дуги и низ-
кое разбрызгивание расплавленного металла. Патент Японии
3780453. Y. Yokоta, T. Miyamoto, H. Shimizu et al. (Kobe Steel
Ltd.).
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Свойства гибридного лазерного соединения из высокоп-
рочных мелкозернистых строительных сталей.

Повреждение нержавеющих сталей коррозией.
Сварка 9 % Ni-сталей для танкеров, перевозящих

жидкость.
Дуговое соединение гибридных структур из сплавов

стали, алюминия и магния.
Старение магниевых клеевых соединений после

различной обработки поверхности.
Обеспечение качества путем контроля сил при

соединении.
Разрушение сварных конструкций — вчера и сегодня.
Обработка высококачественных сталей для фарма-

цевтической промышленности.
Разрушение сварных деталей из циркония при контакте

с соляной кислотой.
Возникновение трещин при пайке тонких оцинкованных

стальных листов в защитном газе.
Образование трещин при горячем цинковании и меры

предупреждения.
Защита стальных конструкций от коррозии — особен-

ности горячего цинкования.

Применение стационарного и мобильного волоконного
лазера 1,5 кВт для наплавки.

Свойства сварнопаяного смешанного соединения сталь–
алюминий процесса в среде защитного газа с низким теплов-
ложением.

Ремонтная сварка крупногабаритных дизельных двига-
телей.

Наплавка крупногабаритных деталей без демонтажа.
Наплавка стенок котлов и труб.
Паспорт Европейской федерации сварки — электронный

паспорт сварщика/банк данных — преимущества для свар-
щика и предприятия.

Требования к качеству термообработки.
Введение ISO-стандартов в качестве европейских. Что
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Louis H. et al. Технология резки водяной струей с
абразивным материалом — основные принципы, применение
и разработки, c. 853–859.

Основные принципы процесса электрошлаковой сварки,
c. 861–865.

SCHWEISS-& PRUЕFTECHNIK (Австрия) 2008. — Februar (нем. яз.)

Высотные металлоконструкции в Австрии, с. 19–23. Правильное нанесение цинковых покрытий. Хрупкость
пайки. Отрицательные свойства олова, c. 20–23.
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Herold H. et. al. Метод оптимизации рабочих параметров
и свариваемости фюзеляжа самолета, c. 12–23.

Kusch M. et. al. Применение микроволновых радарных
сенсоров при сварке в защитных газах, c. 24–28.

Конференция по сварке в Базеле (Швейцария) 16–18
сентября 2007 г., c. 29–50:

Сварка в медицине: роботы в хирургии; искусственные
суставы; эндоскопический инструмент.

Ремонтная сварка в авиации.
Нанотехнологии в повседневной жизни.
Рекондиционирование в энергетике.
Комбинация УЗ-контроля и контроля вихревыми токами

в транспорте.
«Ползучие» соединения металла.
Баллистическая спецодежда.
Суперпроводящие ускорители элементарных частиц.

Теория и практика режима плавления электрода и пере-
носа материала в диапазоне короткой дуги.

Исследования физики плазмы на сварочной дуге.
Высокопроизводительная сварка нержавеющих сталей

металлической проволокой в защитном газе.
Измерение остаточного зазора — концентратора напря-

жений.
Расчет и измерение остаточных напряжений в алю-

миниевых сварных соединениях.
Возможность лазерной сварки соединений «алюминий–

сталь» в судостроении.
Свойства сваренных гибридным способом (лазер+сварка

в защитных газах) из высокопрочной мелкозернистой стали.
Коррозия нержавеющих сталей.
Сварка 9 % Ni сталей для жидкостных танкеров.
Дуговое соединение гибридных конструкций из сталь-

ных, алюминиевых, магниевых сплавов.
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