
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-
фузионной сварки рельсов, отличающийся тем, что после
приложения сварочного давления производят охлаждение
сварного шва со скоростью 60…70 °С до температуры
Мн°С(Мн + 400) °С, затем выдержка 2…3 мин и последу-
ющее охлаждение на воздухе. Заявка РФ 2007115948. А. А.
Бондаренко, Г. Р. Маеров, С. И. Субботина, Р. М. Галанцев
(СамГАПС).
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