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When developing the technology of electroslag cladding without penetration in the current-conducting mould, as well as
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should be established between it and temperature on the clad surface. 
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ПАТЕНТЫ В ОБЛАСТИ СВАРОЧНОГО ПРОИЗВОДСТВА*
Способ сварки никелевых сплавов, при котором сваривают
компоненты из суперсплава, согласно которому формируют
выемку для сварки на лицевых поверхностях компонентов,
сваривают компоненты при помощи присадочного матери-
ала, введенного в выемку  кромок для сварки, покрывают
присадочный материал и примыкающие поверхности упо-
мянутых компонентов паяльной пастой для пайки твердым
припоем и осуществляют термообработку компонентов. За-
явка РФ 2007113736. М. Д. Арнет, Д. А. Новак, Д. К. Шаффер
(Дженерал Электрик Компани, США).

Способ диффузионной сварки деталей из химически ак-
тивных металлов и сплавов и его варианты, отличающий-
ся тем, что предварительно перед нанесением на одну из
свариваемых поверхностей детали промежуточного слоя по-
верхность химически активного металла или сплава подвер-
гают ионной бомбардировке ионами металла, образующего
промежуточный слой или нижний подслой многослойного
промежуточного слоя, которую проводят в разреженной ат-
мосфере рабочего газа, а температура процесса лежит в диапа-
зоне 0,5...0,95 температуры плавления менее тугоплавкого из
диффундирующих материалов, при этом промежуточный слой
наносят на одну из свариваемых поверхностей вакуумным ион-
но-плазменным методом при давлении 1⋅10–5…9⋅10–3 мм рт.ст.

и энергии ионов 10…300 кэВ. Заявка РФ 2007113264. Б. В.
Бушмин, В. С. Васильковский, Ю. В. Дубровский, С. Н.
Новожилов, А. Н. Семенов, И. А. Хазов (ФГУП «Красная
Звезда», РФ).

Среднелегированный электрод для сварки высокопроч-
ных сталей, отличающийся тем, что электродное покрытие
дополнительно содержит диоксид титана, алюминиевый по-
рошок и совместную композицию оксидов РЗМ и железа при
следующем соотношении компонентов, мас. %: 37,0…52,0
мрамора; 18,0…26,0 плавикового шпата; 3,0…10,0 кварцево-
го песка; 3,0…12,0 диоксида титана; 0,5…5,0 ферросилиция;
5,0…14,0 ферротитана; 1,0…5,0 ферромарганца металличес-
кого; 0,1…1,0 оксидов РЗМ; 0,2…3,0 оксидов железа;
0,2…4,0 алюминиевого порошка; 23,0…28,0 жидкого стекла
натриевого к массе сухой шихты, при этом отношение со-
держания оксидов РЗМ к содержанию оксидов железа дол-
жно быть не более 0,5. Заявка РФ 2007114861. В. А. Малы-
шевский, Р. В. Бишоков, В. В. Гежа, А. П. Барышников, С. В.
Юркинский (ФГУП «ЦНИИ КМ «Прометей»).

Устройство для сварки с импульсной подачей защитных
газов. Изобретение относится к области сварочного произ-
водства, в частности к устройству для сварки с импульсной
подачей защитных газов, и может быть использовано при
сварке в среде защитных газов широкого спектра конструк-
ций, в том числе и тех, соединение которых формируется в

* Приведены сведения о заявках и патентах РФ, представленных на
сайте http: //www.fips.ru/russite/default.htm.
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различных пространственных положениях. Устройство со-
держит сварочную головку для подачи газа или смеси газов
в зону сварки. Корпус выполнен с выпускным каналом, со-
единенным посредством штуцера со сварочной головкой.
Первый впускной канал соединен посредством штуцера с
магистралью подачи одного газа. Имеется, по меньшей мере,
один второй впускной канал для подачи другого газа в ка-
меру смешения, выполненный в клапане-сердечнике. Шту-
цер соединен с магистралью для подачи другого газа во
второй впускной канал. Приведены и другие отличительные
признаки. Патент РФ 2337797. О. М. Новиков, Э. П. Радько
(РФ), Квон Джей Юн (Корея).

Электрод для контактной точечной сварки, корпус кото-
рого выполнен из упрочненной меди. Рабочий наконечник
и термокомпенсационный слой изготовлены методом порош-
ковой металлургии путем прессования и спекания с получе-
нием пористого каркаса из металлизированных карбониль-
ным вольфрамом зерен электроплавленого диоксида цирко-
ния, стабилизированного 10…35 % оксидов иттрия.
Использование разного давления при прессовании обеспечи-
вает получение разной пористости рабочего наконечника и
термокомпенсационного слоя. После последующей пропитки
каркаса жидкой медью в вакууме 5⋅10–1 мм рт. ст. получают
монолит с разным содержанием меди в рабочем наконечнике
и термокомпенсационном слое. Сходство по проводимости,
коэффициенту термического расширения и химсоставу ма-
териала корпуса и термокомпенсационного слоя обеспечива-
ет выполнение им буферных функций и монолитное соеди-
нение их между собой. Электрод обладает длительным ра-
бочим ресурсом и высокими электропроводными свойствами
рабочего наконечника при минимальном использовании
вольфрама. Патент РФ 2337798. С. В. Поддубный, В. И.
Александров, Л. В. Рогачев, Т. И. Хабалов, Г. И. Хабалов,
Г. Н. Поповский, В. А. Поддубный.

Способ алюминотермитной сварки рельсов, при котором
устанавливают концы рельсов с образованием между их тор-
цами сварочного зазора, размещают на концах рельсов в зоне
сварочного зазора разъемную форму, уплотняют контакт
разъемной формы с концами рельсов, устанавливают над
формой реакционный тигель, заполненный дозой алюмино-
термитного состава, нагревают концы рельсов и разъемную
форму до температуры в диапазоне 1000…1500 °С, поджи-
гают дозу алюминотермитного состава и разогревают его до
образования расплавленного металла, подают из реакцион-
ного тигля расплавленный металл в среднюю часть разъем-
ной формы после заполнения ее нижней части, дополнитель-
но нагревают концы рельсов и залитый в сварочный зазор
расплавленный металл до температуры не ниже 800°С в кон-
це подачи расплавленного металла в разъемную форму путем
подачи последних порций расплавленного металла в прост-
ранство над головками рельсов, выдерживают расплавлен-
ный металл до затвердевания и образования сварного шва,
охлаждают хладоагентом, затем на воздухе удаляют с голов-
ки сваренного рельса грат и шлаковые наплывы, отличаю-
щиеся тем, что охлаждение производят хладоагентом с со-
держанием влаги от 20…50 % со скоростью охлаждения
(7…11) °/с до температуры (Мн + 100 °С) – Мн. Заявка РФ
2007115950. А. А. Бондаренко, Г. Р. Маеров, А. Н. Ситни-
кова, М. А. Жукова (Самарская государственная академия
путей сообщения).

Способ восстановления деталей электрошлаковой нап-
лавкой, включающий закрепление детали и кокиля, расплав-
ления расходуемого электрода в расплаве шлаковой ванны,
отличающийся тем, что в качестве расходуемого электрода
берут арматуру, которую собирают в пакет из нескольких
прутков, форму пакета задают в соответствии с размерами и

формой плавильного пространства кокиля, выравнивают па-
кет по торцу, а затем, по крайней мере, один из прутков
преимущественно в середине пакета выдвигают на
10…20 мм, после чего пакет фиксируют, например сваркой.
Заявка РФ 2007117236. В. В. Вашковец, М. В. Тепляшин
(Тихоокеанский государственный университет).

Электрод для ручной дуговой сварки высоколегирован-
ных и разнородных сталей. Изобретение может быть ис-
пользовано при сварке высоколегированных сталей, в том
числе жаропрочных, жаростойких, коррозионностойких, с
содержанием хрома до 25 % и никеля до 30 %, а также при
сварке разнородных сталей и наплавке облицовочных слоев.
Электрод состоит из высоколегированного стального стерж-
ня и нанесенного на него покрытия, содержащего следующие
компоненты, мас. %: 9…25 мрамора, 3…12 марганца или
ферромарганца, 0,5…7 ферросилиция, 3…14 хрома, 5…12
гематита, 9…30 плавикового шпата, 5…9 мусковита, 1…2,5
калия двууглекислого, остальное — диоксид титана. В зави-
симости от состава проволоки и требований к физико-меха-
ническим характеристикам наплавленного металла покрытие
может содержать дополнительно компоненты из группы: мо-
либден, ферромолибден, никель, феррованадий, ферронио-
бий, хром, железный порошок. Для регулирования свароч-
но-технологических свойств в покрытие могут быть введены
компоненты из группы: целлюлоза, глинозем, каолин. Элек-
трод обеспечивает хорошие сварочно-технологические и ме-
ханические свойства, а также высокую стойкость против
межкристаллитной коррозии. Патент РФ 2339495. О. В.
Шишкова, Н. В. Захарова (ЗАО «Электрод»).

Способ изготовления многослойных стальных изделий,
включающий укладку по меньшей мере двух пластин из ста-
лей с различной травимостью с получением пакета, при этом,
по крайней мере, одна из пластин выполнена из стали типа
булата и имеет толщину 10…25 мм, а другая либо другие
пластины выполнены из обычной стали и имеют толщину
5…25 мм, сварку пластин по периметру с герметизацией
пространства между ними, отжиг для снятия напряжений,
горячую деформацию пакета пластин ковкой и/или прокат-
кой в две стадии, из них на первой стадии — после нагрева
до 1150…1250 °С с общей степенью деформации 45…75 %,
на второй стадии — после нагрева до 1050…1180 °С с общей
степенью деформации 35…65 % с получением двухслойных
или многослойных листов толщиной 2…12 мм, отжиг, резку
двухслойных или многослойных листов на двухслойные или
многослойные заготовки, создание искаженной формы всех
или некоторых слоев заготовки, выглаживающую ковку
и/или прокатку со степенью деформации 15…75 % до полу-
чения двухслойного или многослойного изделия толщиной
1,5…6,0 мм, закалку, отпуск, шлифование по плоскости либо
под углом 10…30° и выявление на шлифованной поверхнос-
ти узоров, характерных для дамасской и булатной стали.
Заявка РФ 2007118526. М. П. Галкин, Е. А. Никандрова, В. Е.
Тихомиров, Е. К. Захаров, А. А. Чеканов, В. Н. Никандров,
И. М. Галкин, А. М. Галкин, В. В. Логинов, С. В. Федорова,
Е. Е. Захарова, О. Е. Захарова.

Высокопрочная сварная стальная труба, у которой основ-
ной металл трубы является сталью с пределом прочности на
разрыв по меньшей мере 760 МПа, а сварной шов образован
внутренней шовной сваркой с последующей наружной шов-
ной сваркой, отличающаяся тем, что предел прочности на
разрыв наплавленного металла сварного шва составляет по
меньшей мере 780 МПа, и средний диаметр зерна первичного
аустенита в наплавленном металле внутреннего сварного
шва, образованного внутренней шовной сваркой, составляет
по меньшей мере 90 мкм и не превышает 150 мкм. Заявка
РФ 2007120792. М. Хамада, С. Окагути, Ю. Комизо (Япония).

52 2/2009



Электрод для подводной сварки, который состоит из стер-
жня из проволоки Св-08 и покрытия, содержащего рутило-
вый концентрат, полевой шпат и ферросилиций, отличаю-
щийся тем, что покрытие дополнительно содержит флюорит,
оксид железа, магнезит металлургический, марганец метал-
лический, никелевый порошок и карбоксиметилцеллюлозу
при соотношении компонентов, мас. %: 19,5…28,0 флюори-
та; 18,0…33,5 рутилового концентрата; 13,0…28,0 оксида
железа; 8,0…12,0 полевого шпата; 4,0…8,0 магнезита метал-
лургического; 5,0…10,0 марганца металлического; 0,5…2,0
ферросилиция; 0,5…3,5 никелевого порошка; 1,5…2,0 кар-
боксиметилцеллюлозы. Заявка РФ 2006115931. И. В. Ляхо-
вая, С. Ю. Максимов, В. С. Бут, А. А. Радзиевская, М. Н.
Дрогомирецкий, Б. И. Педько, А. Ф. Оверко (НИПИАСУт-
рансгаз).

Способ сварки рельсов, включающий установку концов
свариваемых рельсов с образованием между их торцами сва-

рочного зазора, размещение вокруг концов рельсов, в зоне
сварочного зазора, разъемной камеры, заполненной метал-
лургическим флюсом, нагрев концов рельсов проводят в два
этапа, на первом электрический ток подают через узлы под-
ключения к головкам и вертикальным стенкам свариваемых
рельсов и нагревают их до температуры 400...500 °С, а на
втором этапе электрический ток подают на нагревательные
прокладки, и нагревают торцы головок и оснований свари-
ваемых рельсов до температуры сварки, и к сварочным рель-
сам прикладывают сварочное давление для выполнения диф-
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