
волока действительно (как это часто указывается
в рекламных проспектах на них) обеспечивают
стабильное горение дуги и благоприятный пере-
нос электродного металла. Можно также выявить
причины, например, повышенного разбрызгива-
ния электродного металла, нарушений стабиль-
ности процесса сварки и других проблем.

Помимо МУАЦ, в этой кооперации принимают
участие также фирма «СЭЛМА» (Украина), ОАО
«Прометей» (Чехов, Россия) др.

Финансовые затраты участников кооперации
минимальны поскольку основным интересом бра-
зильской стороны является возможность подго-
товки совместных публикаций в ведущих журна-
лах в области сварки. Так, в журнале «Автома-
тическая сварка» опубликовано несколько статей
авторами из ИЭС им. Е. О. Патона и Федерального
Университета города Уберландия.

МУАЦ готов оказать консультационные и пос-
реднические услуги организациям, заинтересован-
ным в присоединении к этой кооперации.

Межотраслевой учебно-аттестационный центр: ИЭС им. Е. О. Патона (МУАЦ), ул. Боженко, 11,
г. Киев-150, 03680, Украина; тел. (+380 44) 456 63 30, факс. (+380 44) 456 48 94), e-mail: ponomarev@ukr.net
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никеля и их сплавов, а также аустенитных сталей, c. 53–57.

Kozak T. Замедленное трещинообразование в аспекте
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                                               Рис. 3

* Раздел подготовлен сотрудниками научной библиотеки ИЭС им. Е. О. Патона. Более полно библиография представлена в Сигнальной инфор-
мации (СИ) «Сварка и родственные технологии», издаваемой в ИЭС и распространяемой  по заявкам  (заказ по тел. (044) 287-07-77, НТБ ИЭС).

                                              Рис. 2
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