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ЗАО «Чебоксарское предприятие «Сеспель» - единственное предприятие в России, 
выпускающее всю гамму продукции для перевозки различных грузов.

Более 500 моделей: 
-Цистерн
-Полуприцепов-цистерн
-Полуприцепов самосвального типа
-Зерновозов
-Цистерн на шасси
-Танк-контейнеров

ПРОИЗВОДСТВЕННЫЕ ВОЗМОЖНОСТИ 

Мы производим полуприцепы из 
алюминиевых сплавов,
низколегированной и нержавеющей стали, 
объемом от 6,5 до 89 м3.



Для светлых нефтепродуктов

Для сыпучих грузов

Зерновозы

Самосвальные полуприцепы

ПОЛУПРИЦЕПЫ ИЗ АЛЮМИНИЕВОГО СПЛАВА



РОБОТОТЕХНИЧЕСКИЙ СВАРОЧНЫЙ КОМПЛЕКС РТК-1

Эффект от внедрения 
комплекса:

Один робот обслуживает 5 
постов.

Один сварочный комплекс 
заменил 10 сварщиков.

Улучшились экологические 

показатели.

Количество доп. 
осей

Ход  по 
направляющей

Номенклатура 
продукции

1 14 000 мм Более 100 ед.



РОБОТОТЕХНИЧЕСКИЙ КОМПЛЕКС РТК – 12С 

Количество доп. 
осей

Ход по координате 
Х

Ход по координате 
Y

Номенклатура 
продукции

2 12 000 мм 3 500 мм Более 200 ед.

Эффект от внедрения 
комплекса:

 Комплекс заменил 20 
сварщиков

 Выпуск увеличился с 700 до 
1100 полуприцепов в год

 В 3 раза снизилось количество 
рекламаций



РОБОТОТЕХНИЧЕСКИЙ КОМПЛЕКС М.А.К.С.

Количество
доп. осей

Ход по 
координате Х

Ход по 
координате Y

Хода по 
координате Z

Номенклатура 
продукции

3 12 000 мм 3 500 мм 1 900 мм Все изделия

Эффект от 
внедрения 
комплекса:

Автоматизация до 
80% сварных швов

Изготовлено
2 комплекса



РОБОТОТЕХНИЧЕСКИЙ КОМПЛЕКС М.А.К.С.

Роботизированная сварка внутренних перегородок цистерн



ЛИНИЯ ЛАЗЕРНОЙ СВАРКИ И РАСКРОЯ  «ПАРУС»

Линия лазерной сварки и раскроя «Парус» – это полуавтоматическая линия лазерной 

резки и сварки предназначенная для изготовления раскроя длиной 10 000 мм. 

Раскрой изготавливается из листового проката толщиной от 3 до 16 мм. 



Применение сварки трением с перемешиванием в процессе изготовления алюминиевых

полуприцепов отличается высокой производительностью и экономичностью.

Благодаря использованию этой технологии качество сварных швов на изделиях

«Сеспеля» достигло более высокого уровня по сравнению с аргонодуговой сваркой.

СВАРКА ТРЕНИЕМ С ПЕРЕМЕШИВАНИЕМ

При производстве автомобильных полуприцепов, технологический процесс и,

соответственно трудоемкость изготовления во многом определяются максимальными

размерами листового проката конструкционного материала.

Также существенным фактором является общая длина сварных швов в изделии.



Описание изобретения 
«Способ сварки металлов 

трением». 
Дата опубликования описания: 

15.06.1967. 
Автор изобретения:     

Ю. В. Клименко

Инструмент нагревает свариваемые заготовки и

перемешивает материал для получения соединения. За счет

трения, возникающего при контакте вращающегося инструмента и

заготовки, происходит локальный нагрев и размягчение материала,

и при вращении и движении инструмента вдоль оси вращения,

происходит перемешивание и перемещение материала от

передней части оси вращения к задней.

Схема сварки трением с перемешиванием: вращающийся инструмент специальной

формы внедряется между стыкуемыми кромками листов или пластин и поступательно

движется вдоль линии соединения.

ОСОБЕННОСТИ ПРОЦЕССА



ПАТЕНТ НА ИЗОБРЕТЕНИЕ 



ОБЛАСТИ ПРИМЕНЕНИЯ (ВИДЫ МАТЕРИАЛОВ И ТОЛЩИНЫ)

Параметры инструмента, способ и 

режимы сварки плит из алюминия 

марки АД0

Толщина металла (ТМ) свариваемых плит , мм

25 25 32 35 35

Способ сварки 1стор Bobbin Tool 2стор 2стор 1стор

Предел прочности, кгс/мм2 8,04 8,1 9,3 9,2 9,2

Требования к ГОСТ 17232-99 к алюминию 

марки АД0

8 6,5

Внешний вид образцов после испытаний на статическое растяжение

Сварной шов

ТМ = 25 мм, 
односторонняя 

сварка

ТМ = 25 мм, 
инструмент Bobbin 

Tool

ТМ = 32 мм, 
двусторонняя сварка

 Образец после испытаний 
на статический изгиб по ГОСТ 
6996-66 (в растянутой зоне -

корень шва)



ОБЛАСТИ ПРИМЕНЕНИЯ (ВИДЫ МАТЕРИАЛОВ И ТОЛЩИНЫ)

 Макроструктура сварного соединения                      
(толщина металла 25 мм), увеличение ~2

Односторонняя сварка Инструмент Bobbin Tool

Двусторонняя сварка

Макроструктура сварного соединения 
(толщина металла 32 мм), увеличение ~2

 Макроструктура сварного соединения 
(толщина металла 35 мм), увеличение ~2

Односторонняя сварка Инструмент Bobbin Tool

 Сварка трением с 
перемешиванием
сварка меди и 
алюминия



СВАРКА РАЗНОТОЛЩИННЫХ, РАЗНОРОДНЫХ МАТЕРИАЛОВ

1 мм.  Д16Т 2 мм. АМг5 

Слева: 
толщина 1 мм.,  сплав Д16Т

Справа: 
толщина 2 мм., сплав АМг5 

Обратная сторона листа

Лицевая сторона листа

1 мм.  Д16Т 2 мм. АМг5 



ИНСТРУМЕНТ ДЛЯ СВАРКИ ТРЕНИЕМ С ПЕРЕМЕШИВАНИЕМ

Параметры инструмента, способ и режимы сварки 

плит из алюминия марки АД0

Толщина свариваемых плит, мм

25 25 32 35 35

Сила прижатия инструмента, 

кг

1600 - 1000 1500 1700

Частота вращения 

инструмента, об/мин

550 400 550 550 550

Скорость перемещения 

инструмента, мм/мин

150 70 150 150 150

Способ сварки 1стор Bobbin 

Tool

2стор 2стор 1стор

Длина рабочей части 

инструмента, мм

24 24.5 17 18 34

Диаметр заплечика, мм 40 44 30 30 40



УСТАНОВКА СВАРКИ ТРЕНИЕМ С ПЕРЕМЕШИВАНИЕМ СТП-САША



Свариваемая толщина, мм 50

Длина сварки, мм 3890

Осевое усилие, кгс 4000

Габаритный размеры,BxHxL,мм 3300х2350х5400

Установка СТП-4ПЛ  имеет многофункциональный и простой 
пользовательский интерфейс

Набор сварочных 
инструментов СТП 
для AL сплавов 
различных марок и 
толщин

УСТАНОВКА СВАРКИ ТРЕНИЕМ С ПЕРЕМЕШИВАНИЕМ СТП-4ПЛ



Совместно с национальным исследовательским Томским политехническим
университетом разработана установка сварки трением с перемешиванием c ультразвуковым
воздействием.

Ультразвуковой 
контроль сварки  
позволяет  оператору 
визуально 
контролировать все 
параметры сварочного 
процесса на экране 
компьютера. Все 
параметры сварки также 
архивируются, 
сохраняются на 
твердотельном диске 
компьютера и доступны 
для проведения 
дальнейшего анализа.

УСТАНОВКА СВАРКИ ТРЕНИЕМ С ПЕРЕМЕШИВАНИЕМ C 
УЛЬТРАЗВУКОВЫМ ВОЗДЕЙСТВИЕМ



Сварка трением с 
перемешиванием 
заготовки 
колесного диска.

ПРИСПОСОБЛЕНИЕ СВАРКИ ТРЕНИЕМ С ПЕРЕМЕШИВАНИЕМ ДЛЯ
ИЗГОТОВЛЕНИЯ РЕСИВЕРОВ ДЛЯ СЖАТОГО ВОЗДУХА



МОБИЛЬНЫЙ КОМПЛЕКС СВАРКИ ТРЕНИЕМ С ПЕРЕМЕШИВАНИЕМ
«ГАБАРИТ- А»

Запущен в эксплуатацию уникальный мобильный комплекс сварки трением с
перемешиванием «Габарит- А». В габарите 40 – футового контейнера.

При транспортировке комплекс монтируется на передвижную платформу с помощью
собственных гидравлических опор. Это позволяет оперативно использовать его на любом
предприятии, а также практически снимает ограничения к габаритам выпускаемых
полуфабрикатов, связанных с транспортировкой на дорогах общего пользования.



БЛАГОДАРНОСТЬ ОТ НИЦ «КУРЧАТОВСКИЙ ИНСТИТУТ» -
ЦНИИ КМ «ПРОМЕТЕЙ»



РЕКОМЕНДАТЕЛЬНЫЕ ПИСЬМА ПОТРЕБИТЕЛЕЙ  



КОМПЛЕКС СВАРКИ ТРЕНИЕМ С ПЕРЕМЕШИВАНИЕМ
«РУЗХИММАШ» ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ВАГОНОВ

Комплекс оборудован двумя сварочными постами:

 Сварки профилей с листом;

 Сварки карт обечаек.



По заказу ОАО «РУЗХИММАШ» изготовлены стены
и крыша вагона-хоппера из алюминиевого сплава
для перевозки сыпучих грузов.

ПРИМЕНЕНИЕ СВАРКИ ТРЕНИЕМ С ПЕРЕМЕШИВАНИЕМ В 
ВАГОНОСТРОЕНИИ



По заказу АО "ТихвинХимМаш" изготовлены и испытаны
две вагон - цистерны из алюминия марки АД0 толщиной 28
мм для концентрированной азотной кислоты.

Сварка карты 9200 х 8300 мм
из алюминиевых плит
толщиной 28 мм, для
изготовления обечайки
котла вагон-цистерны.

ПРИМЕНЕНИЕ В ВАГОНОСТРОЕНИИ

Эллиптическое днище для вагона-цистерны из алюминия
АД0 толщиной 35 мм



ПРИМЕНЕНИE СВАРКИ ТРЕНИЕМ С ПЕРЕМЕШИВАНИЕМ В 
МОСТОСТРОЕНИИ

В Нижегородской области введены в эксплуатацию
2 пешеходных моста через федеральную трассу М-7
«Волга».

Длина каждой конструкции составляет 38 метров,
ширина – 6,5 метра, а вес – 22 тонны, что в три раза
легче стальных аналогов.



Применение сварки трением с перемешиванием для получения таврового соединения
при изготовлении элементов пролетных строений решает проблему сварки алюминиевого
сплава 1915Т толщиной 10 мм в местах примыкания угловых листов, выигрывает в
производительности, в качестве изделия, в экономии электроэнергии и в отказе от
использования дорогостоящей сварочной присадки.

ПРИМЕНЕНИЕ СВАРКИ ТРЕНИЕМ С ПЕРЕМЕШИВАНИЕМ ДЛЯ 
ПОЛУЧЕНИЯ ТАВРОВОГО СОЕДИНЕНИЯ



РАЗРАБОТКА РАБОЧЕЙ ДОКУМЕНТАЦИИ



ОРТОТРОПНАЯ ПЛИТА ИЗ АЛЮМИНИЕВОГО СПЛАВА МАРКИ 6082
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ПРОВЕДЕНИЕ ИСПЫТАНИЙ



ПРИМЕНЕНИЕ СВАРКИ ТРЕНИЕМ С ПЕРЕМЕШИВАНИЕМ ПРИ 
ГЕРМЕТИЗАЦИИ БЛОКОВ 



ПРИМЕНЕНИЕ СВАРКИ ТРЕНИЕМ С ПЕРЕМЕШИВАНИЕМ ПОД ВОДОЙ



УСТАНОВКА СВАРКИ ТРЕНИЕМ С ПЕРЕМЕШИВАНИЕМ ПРОДОЛЬНЫХ И 
КРУГОВЫХ ШВОВ ОБЕЧАЕК ДЛЯ РКЦ  «ПРОГРЕСС» 



УСТАНОВКА СВАРКИ ТРЕНИЕМ С ПЕРЕМЕШИВАНИЕМ ПРОДОЛЬНЫХ И 
КРУГОВЫХ ШВОВ ОБЕЧАЕК ДЛЯ РКЦ  «ПРОГРЕСС» 



ОСНАСТКА ДЛЯ СБОРКИ-СВАРКИ ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ ОБЕЧАЕК 
ДИАМЕТРОМ 4100 ММ



ОСНАСТКА ДЛЯ СБОРКИ-СВАРКИ ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ ОБЕЧАЕК 
ДИАМЕТРОМ 4100 ММ



Превосходство высоких технологий

Спасибо за внимание!

web: www.sespel.com
e-mail: zaosespel@yandex.ru

Контакты для 
дополнительной информации:

mailto:zaosespel@yandex.ru

