
Экзотермический режущий элемент, состоящий из корпуса,
в котором размещены технологическая экзотермическая
смесь и зажигающий запал, отличающийся тем, что в экзо-
термической смеси выполнена выемка в форме параболлоида
вращения, в которой размещены запал и режущий элемент,
оснащенный электроприводным сгорающим стержнем, раз-
мещенным в корпусе вдоль продольной оси, режущий эле-
мент, оснащенный источником электрической энергии. Па-
тент на Полезную модель 11021. Е. А. Ляпин, Г. Л. Вайсберг,
Ю. Е. Ленкевич, Д. В. Римчук (Дочернее предприятие «Во-
енизированная аварийно-спасательная (газоспасательная)
служба «ЛИКВО» нефтегазовой промышленности) [12].

Порошковая проволока для подводной сварки малоугле-
родистых и низколегированных сталей на повышенных
глубинах, отличающаяся тем, что шихта дополнительно со-
держит соль цезия при следующем соотношении компонен-
тов, мас. %: 25…35 рутилового концентрата; 15…25 гематита;
5…15 ферромарганца; 5…15 соли цезия; 0,7…1,3 бихромата
калия; остальное железо порошка. Патент на Полезную мо-
дель 10980. С. Ю. Максимов, В. С. Бут, А. А. Радзиевская и
др. (Дочерняя компания «Укртрансгаз», Институт электрос-
врки им. Е. О. Патона НАН Украины) [12].
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