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ПАТЕНТЫ В ОБЛАСТИ СВАРОЧНОГО ПРОИЗВОДСТВА*
Преобразователь универсальный мобильный сварочный,
отличающийся тем, что снабжен модулем регулирования тока
сварки, выполненном в виде двух регуляторов с общим за-
датчиком и переключателем выбора способа регулирования
тока сварки, один из которых — регулятор тока по частоте,
а другой — регулятор тока по возмущению генератора, при-
чем регулятор тока по частоте дополнительно снабжен бло-
ком для задания и поддержки сварочного тока путем воздейс-
твия на регулирующий орган частоты вращения двигателя
транспортного средства с помощью исполнительного элект-
рического привода. Патент на Полезную модель 9944. П. С.
Пикманов, В. Т. Пратасеня, А. В. Дабранский [10].

Устройство рециркуляции флюса сварочного автомата,
отличающееся тем, что флюсоаппарат в верхней части при-
соединен к системе сжатого воздуха и снабжен пылеулови-
телем рукавного типа, разъемно закрепленный на трубке для
выхода воздуха из флюсоаппарата в атмосферу, причем труба
для высасывания флюса закреплена в верхней части флюсоап-
парата и выполнена в виде гибкого рукава, оборудованного
лейкой. Приведены и другие отличительные признаки. Патент
на Полезную модель 9727. К. Г. Шердиц, Д. А. Белянский
(ОАО «Главный специализированный КТИ») [10].

Линия производства компактных материалов в металли-
ческой оболочке, отличающаяся тем, что формовочные ро-
лики выполнены с возможностью осевого и радиального пе-
ремещения и соединены с помощью сдвоенных шарнирных
муфт с электрически дифференциальными приводами, кото-
рые вместе с наматывающим устройством подключены к пре-
образователю частоты с программным контроллером. Патент
на Полезную модель 9985. Б. В. Гуленков, В. В. Ивашина,
В. В. Климанчук и др. (ОАО «Мариупольский меткомбинат
им. Ильича») [10].

Машина для прессовой сварки труб с нагревом дугой, уп-
равляемой магнитным полем, отличающаяся тем, что вер-
хние плечи двухплечных грузов механизма сжатия соединены
кривошипно-коленчатой передачей с гайкой, соединенной с
винтом, закрепленным на корпусе как подвижного, так и не-
подвижного блоков. Патент 74192. С. И. Кучук-Яценко, В. Г.
Кривенко, В. С. Качинский и др. (ИЦ сварки давлением НТК
«Институт электросварки им. Е. О. Патона» НАН Украины)
[11].

Мундштук газокислородного резака, отличающийся тем,
что каждое сопло внутреннего контура дополнительно имеет
канал, соединенный с кольцевой канавкой для подачи подог-
ревающего кислорода, при этом диаметр канала, соединяю-
щего сопло внутреннего контура с кольцевой канавкой для
подачи подогревающего газа, больше диаметра канала, сое-
диняющего это сопло внутреннего контура с кольцевой ка-
навкой для подачи подогревающего кислорода. Патент на По-
лезную модель 10816. В. И. Скрипченко (ОАО «Главный спе-
циализированный КТИ») [11].

Токоподводящий наконечник для наплавки, отличающий-
ся тем, что стенка корпуса охватывает внешний торец вкла-

дыша в корпусе по окружности, диаметр которого составляет
1,5…1,7 диаметра сквозного отверстия. Патент на Полезную
модель 10823. Д. А. Зареченский, Е. Т. Хоровец (То же) [11].

Преобразователь универсальный мобильный сварочный,
отличающийся тем, что блок управления снабжен регулято-
ром-стабилизатором, который состоит из функционально
электрически связанных между собой инвертора напряжения,
разделительного трансформатора, выпрямителя, фильтра, уз-
ла сравнения стабилизатора напряжения и узла гальваничес-
кой развязки, узла сравнения схемы токовой защиты от пе-
регрузки и короткого замыкания в цепи напряжения 110/220 В
с задатчиком уровня токовой защиты генератора и задатчика
уровня выходного напряжения и электрически связанных с
генератором и аккумулятором. Патент на Полезную модель
10527. П. С. Пикмаков, В. Т. Пратасеня, А. В. Дабранский
[11].

Способ изготовления крупногабаритных деталей методом
сварки давлением, отличающийся тем, что на соединитель-
ной поверхности перед сборкой под сварку наносят слой дис-
персных химических веществ, высушивают его, после чего
выполняют сборку под сварку. Патент на Полезную модель
10432. В. М. Семенов, А. В. Жартовский, В. С. Кривунь (Дон-
басская машиностроительная академия) [11].

Способ изготовления порошкового электрода, отличаю-
щийся тем, что готовят смесь из терморасширяющегося вер-
микулярного графита и слойного соединения терморасшире-
ния с низкой температурой деструкции и низким коэффици-
ентом, с этой смеси изготовляют (штампуют) желоб
толщиной 1/8…1/6 диаметра металлического желоба и зак-
ладывают его в металлический желоб, потом заполняют же-
лоб подготовленной порошкоподобной смесью. Патент на
Полезную модель 10233. П. А. Гавриш, И. В. Серов, В. В.
Чигарев (То же) [11].

Способ изготовления покрытых электродов, отличающий-
ся тем, что перед погружением электродов в емкость с гало-
генизированной многокомпонентной композицией дополни-
тельно вводят экзотермическую смесь в количестве
35…50 мас. % массы гомегенизированной композиции. Па-
тент на Полезную модель 10520. С. В. Бондарев, В. Д. Кассов,
С. В. Жариков (То же) [11].

Состав порошковой проволоки, отличающийся тем, что
состав стальной оболочки имеет следующее соотношение
компонентов, мас. %: 0,02…0,08 углерода; 0,06…040 крем-
ния; 0,50…1,80 марганца; остальное железо, в состав по-
рошкообразного флюсового сердечника дополнительно вве-
ден фторид алюминия, карбонат кальция и алюмомагниевый
сплав при следующем соотношении компонентов, мас. % от
массы проволоки: 0,20…1,00 титана; 0,02…0,12 бора;
3,00…6,00 фторида кальция; 1,00…3,00 фторида натрия;
0,50…1,50 марганца; 0,30…0,50 хрома; 0,20…0,50 молибде-
на; 1,00…3,00 фторида алюминия; 1,00…3,00 карбоната каль-
ция; 0,10…0,30 алюмомагниевого сплава, а соотношение мас-
сы титана к массе бора устанавливается при этом в пределах
5…14. Патент 74469. А. М. Алимов, А. А. Рыбаков, С. Ю.
Бать и др. (ООО «Арксэл») [12].

* Приведены сведения о патентах Украины, опубликованных в офи-
циальном бюллетене «Промислова власність» за 2005 г. (в квадратных
скобках указан номер бюллетеня).
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Экзотермический режущий элемент, состоящий из корпуса,
в котором размещены технологическая экзотермическая
смесь и зажигающий запал, отличающийся тем, что в экзо-
термической смеси выполнена выемка в форме параболлоида
вращения, в которой размещены запал и режущий элемент,
оснащенный электроприводным сгорающим стержнем, раз-
мещенным в корпусе вдоль продольной оси, режущий эле-
мент, оснащенный источником электрической энергии. Па-
тент на Полезную модель 11021. Е. А. Ляпин, Г. Л. Вайсберг,
Ю. Е. Ленкевич, Д. В. Римчук (Дочернее предприятие «Во-
енизированная аварийно-спасательная (газоспасательная)
служба «ЛИКВО» нефтегазовой промышленности) [12].

Порошковая проволока для подводной сварки малоугле-
родистых и низколегированных сталей на повышенных
глубинах, отличающаяся тем, что шихта дополнительно со-
держит соль цезия при следующем соотношении компонен-
тов, мас. %: 25…35 рутилового концентрата; 15…25 гематита;
5…15 ферромарганца; 5…15 соли цезия; 0,7…1,3 бихромата
калия; остальное железо порошка. Патент на Полезную мо-
дель 10980. С. Ю. Максимов, В. С. Бут, А. А. Радзиевская и
др. (Дочерняя компания «Укртрансгаз», Институт электрос-
врки им. Е. О. Патона НАН Украины) [12].
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