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Геопатогенные зоны (ГПЗ) возникают в результате неоднородности 

земной коры и представляют собой участки земной поверхности, в преде-
лах которых наблюдаются изменения характеристик, важных для здоровья 
человека. В таких зонах фиксируется аномальная электромагнитная, ради-
ационная и иная патогенная активность. Под воздействием геопатогенных 
зон возникают изменения на уровне ДНК, что обуславливает развитие он-
кологических заболеваний, заболеваний сердечно-сосудистой системы, 
изменение активности мозга. 

Для защиты от вредного воздействия предлагаются самые разные 
приспособления, в основе которых лежит принцип преобразования сверх-
высокочастотных колебаний. К таким средствам защиты относятся пленки 
и прокладки из поглощающих и отражающих материалов, защитная одеж-
да прошитая металлическими нитями и т.д. С целью защиты спального ме-
ста нередко применяют самодельные экранирующие устройства, например 
проволоку, которую крепят по периметру кровати.  Эффективность подоб-
ных устройств в значительной степени обуславливается свойствами кон-
кретной геопатогенной зоны, т. к. характеристики излучения меняются не 
только при переходе от одной ГПЗ к другой, но и в пределах одной зоны с 
течением времени. Таким образом, основным недостатком защитных 
устройств данного класса является малая приспосабливаемость к конкрет-
ным патогенным факторам. 

Применяются устройства, в основе работы которых лежит создание 
излучения, которое изменяет или рассеивает излучение геопатогенных зон. 
Одним из главных преимуществ подобных устройств является возмож-
ность адаптации защитного устройства под конкретное патогенное воздей-
ствие даже в случае его изменения с течением времени. К недостаткам 
стоит отнести сложность и дороговизну подобных устройств.  

Кроме описанных выше существуют десятки самых различных за-
щитных устройств различного действия, однако следует понимать, что 
проведенных исследований все еще недостаточно для разработки полно-
ценного универсального защитного устройства. Каждое подобное приспо-
собление должно разрабатываться под конкретную геопатогенную зону и 
защиту конкретного организма в ней.  

Несмотря на многообразие различных средств защиты самым эффек-
тивным остается покинуть геопатогенную зону и гарантированно избежать 
вредного воздействия.  
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В настоящее время сварка является одним из важнейших технологи-

ческих процессов, который  во многом определяет эффективность произ-
водства в ряде отраслей народного хозяйства. При этом наибольшее рас-
пространение получила дуговая сварка плавящимся электродом, где широ-
ко представлены соединения таврового типа. По мнению ряда специали-
стов использование односторонних тавровых соединений по сравнению с 
соединениями двусторонними является в ряде случаев более эффективным 
и позволяет повысить экономические показатели производства. Рекомен-
дации по обеспечению высокого качества таких соединений обычно сво-
дятся к необходимости обеспечить полное проплавление вертикальной де-
тали. Обеспечить выполнение этого условия при большой толщине про-
плавляемой детали достаточно сложно тем более, что с ростом толщины 
затраты на изготовление возрастают пропорционально ее квадрату. Выхо-
дом из создавшегося положения могло бы стать использование двусторон-
них соединений, однако не всегда существует доступ к обратной стороне 
соединения. 

Для повышения показателей работоспособности и экономичности 
тавровых соединений в условиях ограниченного доступа к обеим сторонам 
соединения предложено использовать комбинированный технологический 
процесс, основанный на применении конструкции соединения типа Т7 по 
ГОСТ 14771-76.  В таком соединении основной сварной шов выполняется 
со скосом свариваемой кромки под углом 45о с притуплением до 3 мм. В 
конструкцию соединения Т7 входит также подварочный шов, для размеров 
которого в ГОСТ 14771-76 отсутствуют какие-либо рекомендации. Для по-
вышения экономичности предлагается уменьшить угол скоса кромки до 
30о, а подварочный шов выполнять ручной дуговой сваркой. Последнее в 
значительной степени снимает затруднения, связанные с ограниченным 
доступом. При особенно стесненных условиях можно применить сварку 
лежачим электродом. 

Проведенные нами исследования напряженно-деформированного со-
стояния  предлагаемого соединения показали, что высокая несущая спо-
собность  может быть обеспечена при одинаковых размерах горизонталь-
ных катетов основного и подварочного швов. 
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