
Тема занятия: «Альтернативные типы сварки» 

Цель занятия: выучить новый лексический материал по теме 

«Альтернативные типы сварки»; совершенствовать навыки чтения и перевода 

текста профессионального направления; систематизировать знания, ответив на 

контрольные вопросы по теме занятия. 

 

 

Уважаемые студенты! Ознакомьтесь с материалами практического занятия 

на тему «Альтернативные типы сварки». Конспект занятия выполняйте в 

рабочей тетради письменно, обязательно указывая дату занятия, тему 

занятия, номер упражнения. Ответы предоставить преподавателю на проверку 

до 05. 06. 2023 г. в электронном виде (фотоотчѐт) на e-mail 

mikagol2605@mail.ru. Телефон преподавателя для консультации и возникающих 

вопросов: +79591415816. 

С уважением, Голодюк Марина Викторовна. 

 

1. Запишите новую лексику в словарь, выучите новую лексику. 

2. Прочитайте и устно переведите текст «Alternative Types of Welding». 

3. Выполните письменный перевод предложений. 

 

Alternative Types of Welding 

 

Vocabulary : 

cold welding – холодная сварка (в вакууме)  

friction welding – сварка трением  

laser welding – лазерная сварка  

diffusion bonding – диффузное соединение  

ultrasonic welding – ультразвуковая сварка  

explosive welding – сварка взрывом  

butt – стык  

anvil – наковальня  

honeycomb – пористый  
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fin – ребро, пластина 

finished – готовый; обработанный  

integrated circuitry –интегральная схемотехника  

fuse – плавить, расплавлять  

pneumatic tooling – пневматический инструмент  

punch presses – пресс-штамп  

 

Cold welding 

Cold welding, the joining of materials without the use of heat, can be 

accomplished simply by pressing them together. Surfaces have to be well prepared, 

and pressure sufficient to produce 35 to 90 percent deformation at the joint is 

necessary, depending on the material.  Lapped joints in sheets and cold-butt welding 

of wires constitute the major applications of this technique. Pressure can be applied by 

punch presses, rolling stands, or pneumatic tooling. Pressures of 1,400,000 to 

2,800,000 kilopascals (200,000 to 400,000 pounds per square inch) are needed to 

produce a joint in aluminum; almost all other metals need higher pressures.  

 

Friction welding 

In friction welding two work pieces are brought together under load with one 

part rapidly revolving. Frictional heat is developed at the interface until the material 

becomes plastic, at which time the rotation is stopped and the load is increased to 

consolidate the joint. A strong joint results with the plastic deformation, and in this 

sense the process may be considered a variation of pressure welding. The process is 

self-regulating, for, as the temperature at the joint rises, the friction coefficient is 

reduced and overheating cannot occur. The machines are almost like lathes in 

appearance. Speed, force, and time are the main variables. The process has been 

automated for the production of axle casings in the automotive industry.  

 

Laser welding 

Laser welding is accomplished when the light energy emitted from a laser 

source focused upon a work piece to fuse materials together. The limited availability 



of lasers of sufficient power for most welding purposes has so far restricted its use in 

this area. Another difficulty is that the speed and the thickness that can be welded are 

controlled not so much by power but by the thermal conductivity of the metals and by 

the avoidance of metal vaporization at the surface. Particular applications of the 

process with very thin materials up to 0.5 mm (0.02 inch) have, however, been very 

successful. The process is useful in the joining of miniaturized electrical circuitry.  

 

Diffusion bonding 

This type of bonding relies on the effect of applied pressure at an elevated 

temperature for an appreciable period of time. Generally, the pressure applied must be 

less than that necessary to cause 5 percent deformation so that the process can be 

applied to finished machine parts. The process has been used most extensively in the 

aerospace industries for joining materials and shapes that otherwise could not be 

made—for example, multiple-finned channels and honeycomb construction. Steel can 

be diffusion bonded at above 1,000° C (1,800° F) in a few minutes.  

 

Ultrasonic welding 

Ultrasonic joining is achieved by clamping the two pieces to be welded between 

an anvil and a vibrating probe or sonotrode. The vibration raises the temperature at the 

interface and produces the weld. The main variables are the clamping force, power 

input, and welding time. A weld can be made in 0.005 second on thin wires and up to 1 

second with material 1.3 mm (0.05 inch) thick. Spot welds and continuous seam welds 

are made with good reliability. Applications include extensive use on lead bonding to 

integrated circuitry, transistor canning, and aluminum can bodies.  

 

Explosive welding 

Explosive welding takes place when two plates are impacted together under an 

explosive force at high velocity. The lower plate is laid on a firm surface, such as a 

heavier steel plate. The upper plate is placed carefully at an angle of approximately 5° 

to the lower plate with a sheet of explosive material on top. The charge is detonated 

from the hinge of the two plates, and a weld takes place in microseconds by very rapid 



plastic deformation of the material at the interface. A completed weld has the 

appearance of waves at the joint caused by a jetting action of metal between the plates. 

 

1. Переведите на английский язык: 

 

1. При холодной сварке поверхности должны быть тщательно подготовлены.  

2. Скорость и толщина свариваемых деталей зависит не столько от мощности 

лазера, сколько от теплопроводности металла.  

3. Этот вид сварки наиболее широко используется в авиакосмической 

промышленности.  

4. Холодная сварка – это сварка без использования тепловой энергии, когда 

две свариваемые поверхности, обладающие высокой пластичностью, с силой 

прижимают друг к другу.  

5. Использование точечной и шовной сварки позволяет получать сварные 

соединения высокой прочности.  

6. Основными переменными величинами при этом виде сварки являются 

подводимое тепло, время сварки и сила сжатия.  

7. Фрикционным разогревом добиваются пластичности материала, затем 

вращением цапфы останавливают и увеличивают давление для обеспечения 

сваривания поверхностей.  

8. Сварной шов имеет чешуйчатый вид, что является результатом обдува 

струей сжатого воздуха. 

 

 

 


