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Досліджено конструктивні особливості мобільних рейкозварювальних машин для контактного стикового зварювання 
виробництва компаній, які працюють на сучасному мировому ринку. Дослідження дають можливість висвятити тенден-
ції подальшого удосконалення устаткування зі зростанням технологічних інновацій. Бібліогр. 18, рис 13.
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Безстикова колія є найбільш прогресивною і на-
дійною конструкцією колії для сучасних умов екс-
плуатації. Рейки, з яких складається така колія, не 
мають стиків і це дозволяє підвищити допустимі 
швидкості руху поїздів до 160…200 км/год і біль-
ше. При укладанні безстикових шляхів, а також 
при їх ремонті, рейки зварюють в довгомірні пліті. 
Нормативні документи дозволяють застосовувати 
для зʼєднання рейок в головну лінію тільки контак-
тне стикове зварювання, яке забезпечує рівноміц-
ність зварних зʼєднань з основним металом, в тому 
числі і за показниками втомної міцності [1]. Пліті 
зварюються або стаціонарними машинами на рей-
козварювальних заводах, а потім доставляються до 
місця монтажу, або в шляху – мобільними пересув-
ними рейкозварювальними комплексами.

Глобальний ринок машин для контактного сти-
кового зварювання становить тисячі одиниць об-
ладнання, а ринок прибутку – мільйони доларів 
США.

Консалтингова компанія QY Research у 2020 р. 
оприлюднила звіт «Global rail welding machines 
market insights and forecast to 2027» [2]. Згідно зі 
звітом протягом прогнозованого періоду вируч-
ка мобільного сектора рейкозварювальних машин 
складе близько 70 % частки ринку, а стаціонарно-
го – тільки 30 %. Застосування стаціонарних рей-
козварювальних машин постійно зменшується. 
Тобто до 2027 р. обсяг світового ринку мобільних 
рейкозварювальних машин досягне 82 млн дол. 
США в порівнянні з 54 млн дол. США у 2020 р. 
при середньорічному темпі зростання 2,9 % про-
тягом 2021–2027 рр.

З точки зору ринку безстикові залізничні колії 
повинні бути безпечними, а витрати на їх укла-
дання і утримання мінімізовані. Це ставить під-
вищені  вимоги до надійності конструкції устат-
кування, тому актуальним є аналіз технічних 

можливостей мобільних рейкозварювальних ма-
шин. Автори пропонують проаналізувати кон-
структивні відмінності мобільних рейкозварю-
вальних машин різних виробників.

QY Research акцентує увагу на діяльність 
наступних компаній, які представлені на рин-
ку мобільного рейкозварювального обладнання: 
Chengdu Aigre Technology (Китай), Holland LP, 
Schlatter Group (Швейцарія), Goldschmidt (Німеч-
чина), Mirage Ltd (Англія), ПрАТ КЗЕЗУ (Кахов-
ський завод електрозварювального устаткуван-
ня) (Україна), Progress Rail (Caterpillar) (США), 
Geismar (Франція), Gantrex (Бельгія), BAIDIN 
GmbH (Німеччина), Vossloh (Німеччина), Plasser 
& Theurer (Австрія), фірма «Псковелектросвар» 
(Росія), Contrail Machinery (Румунія), VAIA CAR 
SPA (Італія).

Відповідно до конструкції мобільні рейкозва-
рювальні машини складаються з нерухомих і ру-
хомого затискачів, які здійснюють фіксацію ре-
йок за допомогою циліндрів затиску. Рухомий 
затискач має змогу пересуватись відносно неру-
хомого затискача за допомогою циліндрів осад-
ки. Зварювальний струм від джерел живлення, які 
встановлені на машині, нагріває рейки до плас-
тичного стану. Внаслідок швидкого пересуван-
ня затиснутих та нагрітих рейок відбувається їх 
з’єднання – зварювання. При цьому частина роз-
плавленого металу (ґрат) залишається по контуру 
зварених рейок. Нормативні документи [3], що ви-
значають вимоги до методу стикового зварюван-
ня оплавленням на мобільних рейкозварювальних 
машинах не допускають наявність грату після зва-
рювання, тому в кожній машині передбачено при-
стрій для його зняття – ґратознімач.

Не будемо розглядати продукцію компанії 
Goldschmidt, оскільки вона спеціалізується на тер-
мітному і дуговому зварюванні, а також компанію 
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Vossloh, тому що зварювальна головка дуже нага-
дує машину виробництва Schlatter Group.

ПрАТ КЗЕЗУ (Каховський завод електро-
зварювального устаткування) виробляє широкий 
асортимент мобільних рейкозварювальних машин 
конструкції ІЕЗ ім. Є.О. Патона [1], призначених 
для будівництва і ремонту безстикових швидкісних 
залізничних магістралей, трамвайних ліній і ліній 
метрополітену в польових умовах [4]. Підприєм-
ство поставляє на ринок як зварювальні машини 
К900 з важільною схемою затиснення (рис. 1), так 
і машини К920 (рис. 2), К922-1, К945, К950 з го-
ризонтальним розташуванням циліндрів затискан-
ня для створення постійного, що не залежить від 
зношення губок, зусилля. Згідно нормативних до-
кументів [5], зварювання рейок може проводитися 
двома способами: з підтяжкою рейкової пліті та з 
попереднім вигином. При зварюванні рейок з попе-
реднім вигином розкріплюють частину пліті, під-
німають її і вигинають у горизонтальній площині 
до збігу торців. В процесі зварювання вигін плі-
ті  випрямляється під дією поздовжнього зусилля, 
яке створює зварювальна машина. Машини К922 
(рис. 3), К945, К950 розвивають зусилля осадки 
1200 кН. Це дає можливість виключити вигин, ви-
конуючи зварювання рейок в колію з підтяжкою 
пліті і мінімізувати  довжину рейки, яка звільню-
ється від шпал. Це спрощує процес зварювання, а 
також дає змогу виконувати операцію «останньо-
го зварювання», тобто зварювання і вирівнювання 
напружень в рейках за одну операцію. Машини [6] 
складаються з двох кліщових затискних пристроїв, 
виконаних у вигляді двох двоплечих важелів, які 
насаджені на спільну центральну вісь та ізольова-
ні один від одного. Два кліщові затискні пристрої 
виконані з можливістю переміщення по осі віднос-
но один одного за допомогою двох гідроциліндрів 
осадки, штоки яких зв’язують їх. Як джерело на-
грівання рейок використовуються два вбудовані 
в машину трансформатори змінного струму. Ори-
гінальна конструкція зварювального контуру, де в 
якості струмопровідних елементів використову-
ються силові вузли машини, дозволяє знизити по-
тужність, що споживається при зварюванні. Затиск 
здійснюється за шийку рейок. Якщо в машині К900 
ґрат знімається ходом рухомої колони (використо-
вується накидний ґратознімач), то на машинах 
К922, К945 (рис. 4), К950, крім накидного, перед-
бачений ґратознімач з приводом від вбудованих ав-
тономних гідроциліндрів. Це дозволяє знімати ґрат 
в затиснутому стані і утримувати стик необхідний 
для охолодження час. Конструктивною особливіс-
тю цих машин є наявність вбудованих в циліндри 
затискання мультиплікаторів, які підвищують тиск, 
а відповідно і зусилля затискання в 2 і більше рази 
(максимальне зусилля затискання при найбільшо-

му робочому тиску складає 2900 кН) для уникнен-
ня проковзування колон при осадці. Машини К945, 
К950 мають збільшений хід циліндрів осадки 400 
і 250 мм відповідно, що унеможливлює розрив 
нагрітого стику при розтисканні [7]. Всі машини 
спроектовані і виготовлені з урахуванням особли-
востей розробленої в ІЕЗ ім. Є.О. Патона техноло-
гії пульсуючого оплавлення. Маса зварювальної го-
ловки не перевищує 3500 кг.

Машини входять до складу пересувного рей-
козварювального комплексу у вигляді 20-футового 
контейнера, призначеного для установки на базу 
вантажного автомобіля і на залізничну платформу.

Слід зазначити, що ключові гравці на рин-
ку мобільних рейкозварювальних машин, як то 
Chengdu Aigre Technology, Holland LP, Progress 
Rail (Caterpillar), Geismar, Gantrex, Contrail 
Machinary, VAIA CAR SPA в якості зварювальної 
головки в своїх установках використовують устат-
кування, яке було в різні роки спроектовано в ІЕЗ 
ім. Є.О. Патона і виготовлене на ПрАТ КЗЕЗУ.

Компанія Shlatter пропонує мобільні рейкоз-
варювальні машини AMS60, AMS100 і AMS200 
в різних конфігураціях, які відрізняються між со-
бою системою вирівнювання рейок (центруван-
ням) і робочим діапазоном [8].

Машини AMS60 і AMS200 містять корпус і 
повзун, які мають можливість лінійно переміща-
тися. Затискні системи встановлюються в корпу-
сі та повзуні. Ексцентрикова система затиснення, 
що приводиться в дію циліндрами затиску, має 
змогу самозаклинюватись, що дозволяє збільши-
ти зусилля затискання при додаванні зусилля осад-
ки. Затиск здійснюється за шийку рейок. Циліндр 
осадки, розташований над віссю затискання рейки, 
може через двоплечий важіль переміщати повзун.  
Перед затисканням інтегрований підйомний гід-
равлічний пристрій притискає обидва кінці рейок 
до упорів для здійснення вертикального вирівню-
вання (центрування) рейок по поверхні кочення.

При розробці машини AMS60 (рис. 5) основ-
на увага приділялася центруванню – точному по-
єднанню кінців рейок по бічній грані (можна ви-
бирати зліва чи справа) і поверхні кочення. Тому 
цю машину найкраще використовувати там, де по-
трібно точне вирівнювання, наприклад, для висо-
кошвидкісних залізничних магістралей (для рейок 
до 68 кг/м). AMS60 має зусилля осадки 6000 кН. 
Маса AMS60 близько 6200 кг.

Машина AMS100 (рис. 6) призначена для зва-
рювання рейок великого перерізу. AMS100 має 
зусилля осадки 1000 кН і може зварювати важкі 
і навіть трамвайні жолобчасті рейки. Вона часто 
використовується для зварювання колії вантаж-
них перевезень навантаженням на вісь до 75 кг/м. 
Проте AMS100 також застосовувалася для зварю-
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вання високошвидкісних залізничних магістралей. 
Зварювальна головка AMS100 за кінематичною 

схемою ідентична машині К920 (проектування 
ІЕЗ ім. Є.О. Патона).

AMS200 (рис. 7) [9] – це мобільна рейкозварю-
вальна машина нового покоління, що дозволяє ви-
конувати зварювання і натяг без додаткового тяг-
нучого пристрою, а також операцію «останнього 
зварювання». Зусилля натягу і осадки – 1400 кН. 
Машина має необхідне зусилля, щоб підтягувати 
рейки на необхідну розрахункову довжину. Пов-
ний хід циліндрів затискання – 300 мм. Перевір-
ка і настройка при необхідності точного бокового 
вирівнювання рейок здійснюється за допомогою 

Рис. 5. Контейнерна система зварювання рейок Multiflex зі 
зварювальною головкою AMS60

Рис. 6. Зварювальна головка AMS100

Рис. 7. Мобільна машина AMS200

Рис. 1. Мобільна рейкозварювальна головка К900

Рис. 2. Рейкозварювальна головка К920-1

Рис. 3. Зварювальна машина К922-1

Рис. 4. Зварювальна машина К945
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Рис. 9. Машина B120AC

Рис. 10. Індукційний зварювальний робот фірми Mirage Rail

Рис. 11. Мобільна машина MCP-80.01

Рис. 12. Мобільна машина MCP-12001.01

електронної вимірювальної системи. Струмопід-
ведення повністю незалежне від затискання і 
здійснюється по зовнішній стороні головки рейок 
і їх ніжки. Маса та габарити машини AMS200 не 
перевищує масу машини AMS60.

Представлені машини доступні в двох 
варіантах:

• Supra Road flex – самохідна система на базі 
вантажного автомобілю, яка розрахована на повні-

стю автономну роботу з можливістю переміщення 
від однієї ділянки до іншої по колії або поза неї;

• Supra Multiflex дозволяє все обладнання по-
містити в контейнер і встановити на залізничну 
платформу. Для стандартної комплектації вико-
ристовують компактний 30-футовий контейнер.

В якості альтернативи є також доступна систе-
ма, що складається з двох 20-футових контейнерів.

Мобільні рейкозварювальні машини австрій-
ської фірми Plasser & Theurer серії АРТ500 базу-
ються на зварювальній головці конструкції ІЕЗ 
ім. Є.О. Патона. Нова розробка фірми – повні-
стю автоматизований робот APТ 1500R [10]. Це 
означає, що зварювальний робот потрібно лише 
опустити на зону зварювання, а далі процес про-
ходить автоматично. Конструкція APТ 1500R за-
безпечує роздільне докладання зварювального 
струму і затискання рейок. Рейки піднімаються 
зі шпал за допомогою підйомних пристроїв, цен-
труються по висоті і вирівнюються по робочій 
кромці, а спеціальна вимірювальна система по-
стійно контролює цей процес. Циліндри осадки  
притискають шийку рейки до упорів із зусиллям 
3500 кН. Циліндри затискання, циліндри осадки 
розташовані в одній площині, яка проходить че-
рез нейтральну вісь рейки [11]. Таке конструктив-
не рішення захищає машину від небажаних наван-
тажень. Конструкція машини дозволяє виконувати 
підтяжку рейок і осадку – тягове зусилля складає 
1500 кН. Хід циліндрів осадки становить 200 мм.

Рис. 8. Зварювальний апарат контейнерного типу ART1500RC
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Особливістю  зварювального робота є те, що 
він використовує джерело змінного струму з час-
тотою 1000 Гц. Джерело живлення складається з 
трансформаторів змінного струму, напруга яких 
випрямляється за допомогою діодів, а інверто-
ри потім перетворюють постійну напругу назад в 
змінну, але з частотою 1000 Гц. Це дозволяє ви-
користовувати компактні трансформатори, а з ін-
шого боку така зварювальна напруга має низьку 
залишкову пульсацію, що позитивно впливає на 
якість зварювання [10]. Струмопідводи притиска-
ються до рейок за допомогою окремих гідроцилін-
дрів. Струмопідведення здійснюється на нижню 
частину головки і верхню сторону підошви рей-
ки. У конструкцію робота вбудований ґратознімач 
з гідроциліндрами, які навантажують зварне зʼєд-
нання в напрямку стиснення стику (відповідно до 
вимог стандарту EN14587-2 [3]) і не потребують 
розтискання. Постійне безконтактне вимірювання 
температури рейок дозволяє точно охолоджувати 
рейки відповідно до заданої температурної харак-
теристики за допомогою імпульсів повторного на-
гріву. Маса зварювальної головки складає 5500 кг.

Зварювальний робот зварює рейки, укладені в 
пліть, і може виконувати закриваючі і остаточні 
зварні стики.

Є три модифікації зварювального робота:
• апарат для стикового зварювання оплавлен-

ням APT 1500 RA. Ця чотиривісна машина вбу-
дована в залізничний рухомий склад стандартної 
конструкції;

• ART1500RC – зварювальний апарат контей-
нерного типу (рис. 8);

• ART1500RL – зварювальний робот на автомо-
більному ходу, причому гранична маса конструкції не 
перевищує 32 т для перевезення по дорогах Європи.

Німецька компанія BAIDIN GmbH виробляє рей-
козварювальні машини для контактного стикового 
зварювання рейок [12]. Основною продукцією цієї 
фірми є контейнерний комплекс на базі зварюваль-
них головок К355АМ, що кінематично ідентичні ма-
шині К900А та В120AC (рис. 9), яка конструктивно 
така ж як К920. Всі ці машини базуються на розроб-
ках ІЕЗ ім. Є.О. Патона. Для живлення зварюваль-
них трансформаторів тут застосовані силові інвер-
торні перетворювачі, що здійснюють перетворення 
трьохфазної напруги дизель-генератора в однофазну 
синусоїдальну напругу з частотою 50 Гц. Це рішен-
ня,  за словами виробника, забезпечує рівномірне, 
без перекосу фаз, навантаження на дизель-генера-
торну установку, і стабілізує напругу зварювальних 
трансформаторів. Зусилля осадки складає 1200 кН, а 
максимальне зусилля затиску 2800 кН. Маса зварю-
вальної головки 3800 кг.

Універсальна головка для зварювання рейок 
А150DC по конструкції нагадує зварювальну го-

ловку ART1500R фірми Plasser & Theurer і відрізня-
ється тим, що тут вісім циліндрів затиску, які роз-
ташовані друг напроти друга відносно поздовжньої 
вісі. Така компоновка дає змогу виконувати точну 
центрівку рейок при затиску, тому що поршневі по-
рожнини зустрічних циліндрів з’єднуються попар-
но. Оплавлення рейок в ній проводиться постійним 
струмом за допомогою двох випрямних вузлів. Хід 
циліндрів затискання 250 мм, що дає змогу вико-
нувати операцію «останнього зварювання». Мак-
симальне зусилля затиску 4000 кН, зусилля осадки 
1500 кН. Вага зварювальної головки 4200 кг.

У 2019 р. на виставці RailLive 2019 демонстру-
вався індукційний зварювальний апарат фірми 
Mirage Rail, який був розроблений для Nerwork 
Rail Великобританія [13]. На відміну від контак-
тного стикового зварювання при індукційному 
зварюванні торці рейок не нагріваються до рідко-
го металу, а зберігаються в твердому стані. Нагрів 
рейок здійснюється по всьому периметру токами 
магнітної індукції за допомогою індукторів. Енер-
госпоживання – 150 кВ·А.

Апарат складається з опори [14], куди вбудовані 
два модулі: рухомий та нерухомий. Кожен модуль 
включає три окремі затискні головки і дві головки 
вертикального підйому. Затискні та підйомні голов-
ки важільного типу з двоплечими важелями. При 
проектуванні апарата увага приділялася точному 
вирівнюванню рейок у трьох проекціях. Це необ-
хідно для зменшення напруги у зварюваних рейках 
під час процесу. Після зварювання вбудований в 
апарат ґратознімач, який рухається двома автоном-
ними гідроциліндрами, знімає ґрат.

Апарат призначений для зварювання рейок 
CEN 56 і 60. Час зварювання – 6 хв, маса установ-
ки 2200 кг (рис. 10).

Фірма «Псковелектросвар» (РФ) [15] пред-
ставлена на ринку двома мобільними машинами: 
МСР-80.01 (рис. 11) і МСР- 12001А (рис. 12), при-
значені для контактного стикового зварювання ре-
йок типів Р50 і Р65 безперервним або пульсуючим 
оплавленням.

Машина МРС-80.01 [16] складається з нерухо-
мого та рухомого корпусів. Кожен корпус містить 
силові та електродні важелі з різними важелевими 
системами. Силові важелі здійснюють затискання 
рейок. Зусилля затискання складає 2100 кН. Елек-
тродні важелі виконують центрування торців ре-
йок і підведення струму до шийки рейки. Зусилля 
осадження складає 800 кН. Маса машини 3800 кг.

На відміну від МРС-80.01 у МРС 12001А [17] 
між силовими та електродними важелями встанов-
лено механізм поєднання, важелі якого зʼєднані 
з силовими важелями, а електроди мають можли-
вість повертатися у двох проекціях, самовстанов-
люючись по шийці рейки та забезпечувати надій-
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ний електричний контакт. Механізм поєднання 
призначений для підвищення точності центруван-
ня рейок. Машина МСР-12001А може виконувати  
зварювання рейок з натягом зі зняттям грата безпо-
середньо після зварювання. Номінальне зусилля за-
тискання складає 2800 кН, а зусилля осадки 1200 
кН. Маса зварювальної головки складає 3750 кг.

Ці машини призначені для роботи в складі 
комплексів типу ПРСМ.

Авторам хотілося б звернути увагу читачів на 
нову розробку ІЕЗ ім. Є.О. Патона (рис. 13) [18]. 
Конструктивною особливістю цієї машини є те, 
що зменшено кількість вісей, з’єднуючих між со-
бою затискні пристрої кліщового типу з трьох до 
одного, це дозволило зменшити кількість цилін-
дрів осадки до одного. Зусилля осадки машини 
складає 65 кН. Машина позиціонується як машина 
для зварювання рейок у важкодоступних місцях, 
а також для зварювання рейок у пліті в польових 
умовах і на мобільних рейкозварювальних заводах. 
Цій машині потрібно всього 215 мм зазору до най-
ближчої рейки, що дозволяє використовувати її на-
віть  для зварювання стрілочних переводів.

Всі мобільні машини незалежно від виробни-
ка мають системи управління, які виконані на базі 
промислового компʼютера і забезпечують завдан-
ня і контроль параметрів процесу зварювання з 
наданням оператору поточної інформації про тех-
нологічний процес зварювання з подальшою вида-
чою паспорта на кожен зварений стик. Одночасно 
на вбудованому ПК архівуються результати зва-
рювальних робіт.

Таким чином,  сучасна технічна продукція на-
буває рис інвестиційного проекту і перед проек-
тувальником стоїть завдання не тільки створення 
нового обладнання, а й оптимізація витрат на всі 
етапи отримання продукції, як то конструюван-
ня, розробка, виготовлення. Аналіз накопиченого 
досвіду проектування і експлуатації зварювальних 
машин  дозволяє намітити подальші шляхи вдо-
сконалення і розвитку конструкцій обладнання з 
урахуванням і економічної складової.

Висновки
1. Тенденцією розвитку світового ринку рей-

козварювальних машин є збільшення част-
ки мобільного устаткування для застосування у 
польових умовах при будівництві  та ремонті за-
лізничних колій.

2. Мобільні машини для зварювання рейок різ-
няться кінематичною схемою, за якою проводять 
затиск і осадку, центруванням та способом нагріву 
рейок. Кожне технічне рішення має свої переваги і 
недоліки.

3. Основні конструктивні рішення мобільних 
рейкозварювальних машин, які представлені на 
ринку, розроблені в ІЕЗ ім. Є.О. Патона і вико-
ристовуються вітчизняними та закордонними ви-
робниками цієї галузі, кожен з яких удосконалює 
окремі вузли та механізми з метою розширення 
технологічних характеристик.

4. Новітня розробка  ІЕЗ ім. Є.О. Патона в га-
лузі мобільних рейкозварювальних машин по-
зиціонується як машина для зварювання рейок у 
важкодоступних місцях, а також для зварювання 
рейок у пліті в польових умовах і на мобільних 
рейкозварювальних заводах.
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DESIGN FEATURES OF MOBILE RAILWAY WELDING MACHINES 
FOR FLASH BUTT WELDING

D.I. Malysheva, N.A. Vіnogradov, V.Y. Sysoev
E.O. Paton Electric Welding Institute of the NAS of Ukraine. 11 Kazymyr Malevych Str., 03150, Kyiv, Ukraine. 

E-mail: dep26kb@paton.kiev.ua
The design features of mobile rail welding machines for flash butt welding produced by companies, operating in the modern 
world market were studied. The studies provide an opportunity to highlight the trends of further improvement of equipment 
with the growth of technological innovations. 18 Ref., 13 Fig.

Keywords: seamless track, flash butt welding of rails, rail welding machine, upsetting, upsetting force, clamping, clamping 
force, continuous melting, pulsating flashing, device for burr removal, current supply
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Конференція з електронно–променевого зварювання
Київ, 14–15 жовтня 1971 р. відбулася третя конференція з електронно–променевого зварювання, організована Інститутом 

електрозварювання ім. Є.О. Патона та Московським енергетичним інститутом. У її роботі взяли участь 215 делегатів, які пред-
ставляли понад 120 різних організацій та промислових підприємств.

У рішенні конференції зазначається, що для широкого впровадження електронно–променевого зварювання у масове та велико-
серійне виробництво насамперед необхідно розробити техніку та принципову технологію зварювання широкого кола конструкційних 
сталей різної товщини; автоматизувати процес зварювання та підвищити надійність існуючого та обладнання, що розробляється, 
створити високопродуктивні автомати для зварювання виробів із конструкційних сталей; розробити технологічні прийоми для зни-
ження вимог до точності підготовки виробів під зварювання.

Рекомендовано підготувати у 1972 р. до видання керівні міжгалузеві технологічні матеріали з електронно-променевого 
зварювання.

О.К. Назаренко

Семінар зі зварювання пластмас
Київ. 7–10 вересня 1971 р. відбувся семінар на тему «Досягнення в галузі зварювання пластмас», організований Будин-

ком науково-технічної пропаганди та комісією «Зварювання пластмас» Наукової ради з проблеми «Нові процеси зварювання 
та зварні конструкції». У роботі семінару взяли участь понад 150 представників науково-дослідних, навчальних інститутів та 
інших організацій.

Відкриваючи семінар, член-кор. АН УРСР В.К. Лебедєв (ІЕЗ) дав оцінку стану та перспектив застосування зварювання пластмас 
у народному господарстві.

Було заслухано та обговорено 26 доповідей та повідомлень, присвячених різним способам зварювання пластмас, окре-
мим питанням технології зварювання термо- та реактопластів, вивченню теплових процесів при зварюванні, створенню нового 
обладнання.

Для делегатів було організовано екскурсію до ІЕЗ ім. Є.О. Патона.
Інформація, отримана учасниками семінару, сприятиме новим успіхам у галузі зварювання пластмас.

І.Ф. Істратов

Гортаючи старі номери Новини піввікової давнини 1971


