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ИНТЕРВЬЮ С ГЕНЕРАЛЬНЫМ ДИРЕКТОРОМ
ОАО «ТУРБОАТОМ» В. Г. СУББОТИНЫМ

Вопрос: Виктор Георгиевич, Вы один из самых успешных генеральных ди-
ректоров Украины и руководите предприятием ОАО «Турбоатом» — крупнейшим 
мировым производителем энергетического оборудования. Под Вашим руковод-
ством на протяжении ряда лет «Турбоатом» существенно наращивает темпы 
производственно-экономического развития. За весомый вклад в экономику 
Украины деятельность ОАО «Турбоатом» получила высокую оценку Президента 
Украины П. А. Порошенко. Виктор Георгиевич, приведите основные экономиче-
ские показатели работы ОАО «Турбоатом».

Ответ: ОАО «Турбоатом» в условиях жесткой конкуренции с крупнейшими 
зарубежными производителями энергетического оборудования, например, c 
европейскими фирмами «Siemens» и «Alstom», стабильно наращивает темпы 
своего развития. Доход от реализации продукции за первое полугодие 2014 г. 
составил 1 103 млрд грн. с темпом роста 132 % к аналогичному периоду про-
шлого года. Сумма налогов, перечисленных в государственный и местный 
бюджеты, составила 434 млн грн. Мы и дальше будем делать все возможное 
для наращивания темпов экономического роста ОАО «Турбоатом».

Вопрос: На ОАО «Турбоатом» отмечается устойчивая тенденция повышения 
среднемесячной заработной платы своим сотрудникам. Какая сегодня месячная 
заработная плата промышленно-производственного персонала?

Ответ: Рост заработной платы сотрудников определяется нашей производственной деятельностью 
и зависит от объемов реализуемой продукции. Рост заработной платы за первое полугодие составил 
114 %. Среднемесячная заработная плата промышленно-производственного персонала составляет 
4742 грн., это самая высокая заработная плата среди предприятий машиностроительного профиля 
Украины. Средний возраст сотрудников ОАО «Турбоатом» составляет 43 года. Предприятие работает 
в двух-трехсменном режиме.

Вопрос: Какое оборудование было изготовлено и поставлено на атомные, тепловые и гидравлические 
станции за первое полугодие этого года?

Ответ: В апреле этого года при участии специалистов ОАО «Турбоатом» начался монтаж и пуско-
наладочные работы на блоке № 2 Трипольской ТЭС, а 16 мая был подписан акт о предварительном вво-
де энергоблока в эксплуатацию. Затем на блоке будет продолжаться набор мощности до номинальной 
325 МВт. На блоке № 2 Трипольской ТЭС «Турбоатом» выполнил модернизацию паровой турбины К-300-
240-2 с заменой ее на агрегат К-325-23,5, что существенно повысило эффективность работы ТЭС и 
дало экономию топлива.

На блоке № 8 Добротворской ТЭС «Турбоатом» выполнил модернизацию паровой турбины К-160-130 
с реконструкцией проточной части цилиндров высокого и среднего давления, системы регулирования с 
установкой цилиндра низкого давления. Модернизация обеспечила повышение мощности турбоагрегата 
до 160 МВт и увеличение КПД до 85,5 %. Повысилась надежность и экономичность турбины, а также 
улучшились экономические показатели энергоблока.

В. Г. Субботин, генеральный 
директор ОАО «Турбоатом»
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В мае этого года специалисты ОАО «Турбоатом» завершили уникальную работу по замене шарового 
гидрозатвора на крупнейшей в Средней Азии Нурекской ГЭС, в Таджикистане.

На Каневской ГЭС реализуется проект модернизации горизонтально-капсульной гидротурбины с 
установкой нового колеса и направляющего аппарата. После реконструкции мощность гидрооборудо-
вания возрастет с 19,2 до 23 МВт, КПД повысится на 4 %, а также увеличится надежность и долговеч-
ность турбины. Перечень выполняемых работ можно продолжить.

Вопрос: Известно, что для изготовления продукции энергетического машиностроения необходимо ис-
пользовать самое современное оборудование и, соответственно, самые современные технологии. Как на 
«Турбоатоме» происходит модернизация паркового оборудования, а также внедряются новые технологии?

Ответ: На техническое перевооружение и капитальный ремонт оборудования за период 2013 г. — 
первое полугодие этого года наше предприятие инвестировало 114 млн грн. Например, в апреле этого 
года мы приобрели у чешской компании «Тах Тех» термическую печь с выкатным подом и в мае  ввели 
в эксплуатацию. Печь является более экономичной по потреблению газа, чем известные аналогичные 
печи. Эксплуатация печи обеспечила улучшение качественных характеристик выпускаемой продукции. 
Повысилась культура металлургического производства, а также улучшились экологические показатели 
термического участка. Завершающим этапом реконструкции литейного и металлургического произ-
водств является запланированная на 2014–2015 гг. модернизация двух сталеплавильных печей. Сейчас 
осуществляется модернизация трех крупных центров, предназначенных для механической обработки 
крупногабаритных деталей. Работы на них выполняют специалисты компаний «Waldrich Coburg» (Гер-
мания) и Skoda (Чехия) совместно с нашими специалистами.

Вопрос: Какие новейшие сварочные технологии, способные конкурировать с зарубежными, находят при-
менение на «Турбоатоме» при изготовлении энергетического оборудования?

Ответ: В апреле этого года в сборочно-испытательном цехе была модернизирована портальная уста-
новка для многопроходной автоматической дуговой сварки под флюсом кольцевых швов роторов паровых 
турбин — миллионников мощностью 1000 МВт и более. Также на установке выполняется сварка валов, 
наплавка корпусов рабочих колес и поверхностей на валах гидротурбин. Недавно была внедрена самая 
современная установка электронно-лучевой сварки для пакета рабочих лопаток турбин и впервые разра-
ботана соответствующая технология их изготовления. Технология разработана совместно с ИЭС им. 
Е. О. Патона, с которым у нас сложились хорошие научные и производственные отношения. Внедрение 
нового сварочного оборудования и новых сварочных технологий на «Турбоатоме» производится с учетом 
результатов НИР, проводимых совместно с ИЭС им. Е. О. Патона и НТУ «ХПИ».

Вопрос: Виктор Георгиевич, какая перспектива технико-экономического развития «Турбоатома» в усло-
виях усиливающейся конкуренции на мировом рынке производителей энергетического оборудования?

Ответ: Сегодня предприятие с уверенностью смотрит в будущее, ведь для этого у нас есть все ос-
нования — мощная производственная и научно-техническая базы, надежный портфель заказов, а главное 
— высококвалифицированные работники и молодежь, которая готова учиться и продолжать славные 
традиции предприятия.

Беседу записал д-р техн. наук В. В. Дмитрик
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Межотраслевой учебно-аттестационный центр 
Института электросварки им. Е.О. Патона НАН Украины 

Программы профессиональной подготовки на 2015 г. 
Шифр 
курса Наименование программы Продолжи-

тельность 
Сроки  

проведения 
1. Повышение квалификации инженерно-технических работников (с аттестацией на право 
 технического руководства сварочными работами при изготовлении сварных конструкций в т.ч. подведомственных государственным надзорным органам) 

101 Техническое руководство сварочными работами на объектах, за кото-
рыми осуществляется государственный надзор 

подготовка и аттестация 3 недели (112 ч) апрель
102 переаттестация 18 ч февраль, апрель, июль
103 Расширение области аттестации руководителей сварочных работ 6 ч апрель, ноябрь
104 Техническое руководство сварочно-монтажными работами при строи-

тельстве и ремонте газопроводов из полиэтиленовых труб 
подготовка и аттестация 2 недели (72 ч) 

второе полугодие 
105 переаттестация 1 неделя (32 ч) 
106 Техническое руководство сварочными работами при ремонте дейст-

вующих трубопроводов (под давлением) 
подготовка и аттестация 2 недели (72 ч) 

ноябрь 
107 переаттестация 22 ч 
109 Техническое руководство работами по контактной стыковой сварке железнодорожных рельсов. 72 ч март

111 Подготовка и аттестация председателей комиссий по аттестации сварщиков - экспертов Украинского 
аттестационного комитета сварщиков (УАКС) 3 недели (112 ч) декабрь 

112 Расширение области аттестации председателей комиссий по аттестации сварщиков –
экспертов УАКС  8 ч май, декабрь 

113 
Подготовка и аттестация членов 
комиссий по аттестации свар-
щиков: 

специалистов технологических служб, отвечающих за организацию 
аттестации сварщиков  2 недели (72 ч) ноябрь 

114 
специалистов служб технического контроля, отвечающих за кон-
троль сварных соединений (включая специальную подготовку к 
аттестации по визуально-оптическому методу контроля) 

2 недели (74 ч) сентябрь 

115 специалистов служб охраны труда предприятий 2 недели (74 ч) ІІ квартал

116 Расширение области аттестации членов комиссий по аттестации сварщиков – специалистов техноло-
гических служб по сварке  6 ч ноябрь 

117 
Подтверждение полномочий (переаттестация)  
председателей комиссий по аттестации сварщиков - экспертов УАКС:  

со стажем 3 года 32 ч март, декабрь

118 со стажем 6 и более лет 20 ч январь, июнь, сентябрь, 
октябрь 

119 

Подтверждение полномочий
(переаттестация) членов комис-
сий по аттестации сварщиков: 

специалистов технологических служб 
по сварке: 

со стажем 3 года 32 ч март, ноябрь

120 со стажем 6 и более лет 20 ч январь, май, октябрь 

121 специалистов по техническому контролю 16 ч 

ежеквартально 122 специалистов по техническому контролю (включая спец. подготов-
ку к аттестации по визуально-оптическому методу контроля) 36 ч 

123 специалистов по охране труда 16 ч 
130 

Переподготовка специалистов 
сварочного производства по 
программам Международного 
института сварки с присвоением 
квалификации: 

Международный инженер по сварке 453 / 126 ч1 

апрель, октябрь 

132 Международный технолог по сварке 372 / 91 ч1 
134 Международный специалист по сварке 248 / 60 ч1 
135 Международный практик по сварке 114 
136 

Международный  
инспектор по сварке 

полного уровня 230 ч 

137 стандартного уровня 170 ч 
138 базового уровня 115 ч 

139, 
149 

для специалистов, которые имеют ква-
лификацию «Международный инженер 
по сварке» 

76/ 78 

141 Металлографические исследования металлов и сварных 
соединений 

подготовка и аттестация 2 недели (72 ч) февраль
142 переаттестация 22 ч февраль, июнь, октябрь
143 

Физико-механические испытания материалов и сварных 
соединений 

повышение квалификации и аттестация 2 недели (72 ч) апрель

144 переаттестация 20 ч февраль, май, июнь, 
июль 

145 Эмиссионный спектральный анализ (стилоскопирование) 
металлов и сплавов 

подготовка и аттестация 2 недели (74 ч) 
ІІІ квартал 

146 переаттестация 22 ч 
147 Повышение квалификации руководителей и специалистов рельсосварочных поездов 36 ч июнь
151 Производство сварочных материалов: организация, технологии и системы управления качеством

2 недели (72 ч) по согласованию 
с заказчиком 152 Ремонт, восстановление и упрочнение изношенных деталей методами наплавки

 Тематические семинары (возможно проведение на территории заказчика)  

161 Состояние нормативно-технической документации в области сварочного производства, тенденции и 
перспективы 2 дня (16 ч) март, июнь 
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162 Обеспечение качества сварки. Требования национальных и международных стандартов 2 дня (16 ч) апрель, июнь, октябрь

163 Современное оборудование и состояние нормативной документации в области сварки труб из 
термопластов 

1 день (8ч) 
по согласованию 
с заказчиком 

164 Подтверждение соответствия, декларирование продукции сварочного производства
165 Новые технологии профессиональной подготовки сварщиков и дефектоскопистов сентябрь, октябрь

2. Повышение квалификации педагогических работников системы  
профессионально-технического образования в области сварки 

201 Организация профессионально-практической подготовки сварщиков по модульной технологии 3 недели (112 ч) 

постоянно,  
по согласованию 

 с заказчиком 

202 Организация профессионально-теоретической подготовки сварщиков по модульной технологии 2 недели (72 ч) 

203 Повышение квалификации мастеров (инструкторов) производственного обучения по сварке с 
присвоением квалификации «Международный практик по сварке (IWP)» 4 недели (152 ч) 

204 
Повышение квалификации преподавателей специальных дисциплин профессионально-технических 
учебных заведений по направлению «Сварка» с присвоением квалификации «Международный  
специалист по сварке» 

2,5 недели (100 ч) 

206 Повышение квалификации мастеров  производственного обучения по сварке с присвоением квали-
фикации «Международный практик по сварке (IWP)» 186 ч 

3. Профессиональная подготовка, переподготовка и повышение квалификации  
квалифицированных рабочих в области сварки и родственных технологий 

 (с присвоением квалификации в соответствии с национальными и международными требованиями) 
  Курсовая подготовка СВАРЩИКОВ: 

301 ручной дуговой сварки покрытыми электродами  9 недель (352 ч) 
постоянно,  

(индивидуальная  
подготовка по  

модульной технологии) 

302 ручной дуговой сварки неплавящимся металлическим электродом в инертных газах (TIG) 5 недель (192 ч) 
303 газовой сварки 3 недели (116 ч) 
304 механизированной дуговой сварки плавящимся электродом в защитных газах (MIG/MAG) 3 недели (112 ч) 
305 механизированной дуговой сварки порошковой проволокой 3 недели (112 ч) 
306 автоматической дуговой сварки под флюсом 3 недели (112 ч) индивидуальная  

подготовка 
по согласованию 

 с заказчиком 

307 электрошлаковой сварки 3 недели (112 ч) 
308 контактной (прессовой) сварки (рельсов, промышленных и магистральных нефте- и газопроводов) 3 недели (112 ч) 
309 пластмасс (сварка трубопроводов из полиэтиленовых труб) 5 недель (196 ч) 

  Подготовка сварщиков по программам Международного института сварки с присвоением 
 квалификации:  

310 Международный сварщик угловых швов 72 - 230 ч1 постоянно,  
(индивидуальная  
подготовка по  

модульной технологии) 

312 Международный сварщик плоских соединений 72 – 360 ч1 
315 Международный сварщик труб 72 - 560 ч1 
318 Международный практик-сварщик 35 - 153 ч1 

  Курсовая переподготовка СВАРЩИКОВ:  
320, 
321 ручной дуговой сварки покрытыми электродами  152 / 76 ч2 

постоянно,  
(индивидуальная  
подготовка по  

модульной технологии)

322 ручной дуговой сварки неплавящимся металлическим электродом в инертных газах 76 ч / 112 ч / 152 ч 
325 газовой сварки  76 ч 
326 механизированной дуговой сварки плавящимся электродом в защитных газах (MIG/MAG) 72 ч 
327 механизированной дуговой сварки порошковой проволокой 76 ч 
328 автоматической дуговой сварки под флюсом 76 ч по согласованию 

 с заказчиком 329 электрошлаковой сварки 76 ч 

 Повышение квалификации СВАРЩИКОВ:  

330 ручной дуговой сварки покрытыми электродами 2 недели (72 ч) 

постоянно,  
(индивидуальная  
подготовка по  

модульной технологии) 

331 ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в инертных газах 2 недели (72 ч) 
332 газовой сварки 2 недели (72 ч) 

333 механизированной дуговой сварки плавящимся металлическим электродом в защитных газах 
(MIG/MAG) 2 недели (72 ч) 

334 механизированной дуговой сварки порошковой проволокой 2 недели (72 ч) 
335 автоматической дуговой сварки под флюсом 2 недели (72 ч) по согласованию 

 с заказчиком 336 электрошлаковой сварки 2 недели (72 ч) 
  Курсовая подготовка дефектоскопистов и контролеров: 

340 ультразвукового контроля  196 ч 
индивидуальная  

подготовка 
по согласованию 

 с заказчиком 

341 рентген и гамма контроля  188 ч 
342 магнитного контроля 180 ч 
343 контролеров неразрушающего контроля 196 / 72 ч3 
345 контролеров сварочных работ 154 ч 

  Целевая курсовая подготовка дефектоскопистов для железнодорожного транспорта: 
350 магнитного контроля 120 ч по согласованию 

 с заказчиком 351 ультразвукового контроля 160 ч 
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352 по комплексному ультразвуковому контролю колесных пар вагонов 160 ч по согласованию
 с заказчиком

 Целевая подготовка и подтверждение квалификации:  
362 

метализаторов по нанесению 
упрочняющих и защитных покры-
тий на металлы 

электродуговым напылением 3 недели (112 ч) 

индивидуальная  
подготовка 

по согласованию 
 с заказчиком 

363 газопламенным напылением 3 недели (112 ч) 
364 детонационным напылением 3 недели (112 ч) 
365 плазменным напылением 3 недели (112 ч) 

366 специалистов Укрзалізниці по поверхностной закалке колесных пар на установке высокотемператур-
ной закалки УВПЗ - 2М» 72 ч 

4. Аттестация персонала сварочного производства 
401 Специальная подготовка и аттестация сварщиков в соответствии с правилами Госгорпромнадзора 

(НПАОП 0.00-1.16-96) и стандартами ДСТУ 2944, ДСТУ ISO 9606-2,3,4,5 72 ч 

постоянно 

402 Дополнительная и внеочередная аттестация сварщиков согласно с НПАОП 0.00-1.16-96 24 ч 

403 Периодическая аттестация сварщиков в соответствии с НПАОП 0.00-1.16-96, ДСТУ 2944,  
ДСТУ ISO 9606-2,3,4,5 32 ч 

404 Специальная подготовка и аттестация сварщиков в соответствии с международными (европейскими) 
стандартами EN ISO 9606-1 (EN 287-1) 

112 ч2 
405 72 ч2 
406, 
457 

Периодическая аттестация сварщиков в соответствии с международными (европейскими)  
стандартами EN ISO 9606-1 (EN 287-1) 24 ч 

407 Специальная подготовка и аттестация операторов автоматической сварки плавлением  
в соответствии с стандартом ISO 14732  2 недели (72 ч) 

411 Специальная подготовка и аттестация сварщиков на допуск к выполнению
сварочных работ при ремонте действующих магистральных трубопроводов (под давлением) 3 недели (112 ч) 

по согласованию 
 с заказчиком 412 Периодическая аттестация сварщиков на допуск к выполнению сварочных работ при ремонте дейст-

вующих магистральных трубопроводов (под давлением) 32 ч 

413 Специальная подготовка и аттестация операторов-сварщиков контактно-стыковой сварки арматуры 2 недели (72 ч) 

414 Аттестация сварщиков пластмасс (сварка трубопроводов из полиэтиленовых труб)  проводится по окончании 
курса 309 

415 Периодическая аттестация сварщиков пластмасс (сварка трубопроводов из полиэтиленовых труб) 32 ч ежеквартально
421 

Специальная подготовка дефек-
тоскопистов к сертификации 
согласно НПАОП 0.00-1.63-13 

ультразвуковой контроль 
32 / 36 / 64 (І ур) ч 4 

индивидуальная  
подготовка 

по согласованию 
 с заказчиком 

423 40 / 48 / 72 / 80 
/144 (ІІ ур) ч 4 

427 
радиографический контроль 

36 / 40 72 (І ур) ч 4 

430 40 / 48 / 76 / 80 / 152 
(ІІ ур) ч 4 

433 
визуально-оптический контроль 

16 / 20 / 30 (І ур) ч 4 

436 20 / 24 / 35 / 40 / 70 
(ІІ ур) ч 4 

441 Специальная подготовка и аттестация дефектоскопистов по 
комплексному ультразвуковому контролю колесных пар 
вагонов (согласно РД 07-09-97) 

подготовка и аттестация 76 ч 
индивидуальная  

подготовка 
по согласованию 

 с заказчиком 

442 переаттестация 36 ч 

443 Специальная подготовка и специалистов по контролю каче-
ства защитных покрытий 

подготовка и аттестация 2 недели (72 ч) 
444 переаттестация 32 ч 

448 Переаттестация сварщиков контактной стыковой сварки железнодорожных рельсов согласно 
требованиям ДСТУ ISO 14732 32 ч февраль 

454 Специальная подготовка и  
аттестация газорезчиков 

газовой резки 3 недели (112 ч) по согласованию 
 с заказчиком 455 ручной и механизированной воздушно-плазменной резки 3 недели (112 ч) 

 5. Тренинги, тестирование и подтверждение квалификации   

501 Профессиональное тестирование и подтверждение квалификации сварщиков ручной и механизиро-
ванной дуговой сварки 4 – 8 ч 5 

по согласованию 
 с заказчиком 505 Профессиональное тестирование и подтверждение квалификации сварщиков ручной дуговой сварки 

неплавящимся металлическим электродом в инертных газах 4 – 16 ч 5 

510 Практические тренинги по различным способам сварки 16 – 32 ч 5 
1 -  Продолжительность обучения определяется в зависимости от базовой профессиональной подготовки, опыта работы в сварочном 

производстве, выбранного процесса и группы материалов (для сварщиков). 
2 -  Продолжительность обучения зависит от специализации и уровня квалификации. 
3 -  Длительность программы определяется по результатам входного тестирования. 
4-  Продолжительность обучения указывается в направлении ОСП (орган по сертификации персонала). 
5-  Длительность программы зависит от условий и характера испытаний. 

По просьбе заказчиков возможно проведение обучения по другим программам, не вошедшим в данный перечень. На период обучения слу-
шателям предоставляется жилье с оплатой за наличный расчет. Стоимость обучения определяется при заключении договора. Для 
приема на обучение необходимо направить заявку с указанием шифра курса, количества специалистов и почтовых реквизитов предпри-
ятия. 

Украина, 03680, г. Киев-150, ул. Боженко, 11  Тел. (044) 456-63-30, 456-10-74, 200-82-80, 200-81-09,  
Факс (044) 456-48-94; E-mail: paton_muac@ukr.net, http://muac.kpi.ua 
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пОДГОТОВКА СпеЦиАлиСТОВ-СВАрщиКОВ 
КАзАхСТАнА В УКрАине

Одной из тенденций современно-
го промышленного производства 
является переход на международ-
ные нормы и стандарты. Это су-
щественно расширяет возможно-
сти сотрудничества предприятий с 
зарубежными партнерами в плане 
подтверждения соответствия про-
дукции установленным требова-
ниям. Особенно такие тенденции 
характерны для сварочного произ-
водства, эффективность которого 
в значительной степени определя-
ется качеством профессиональной 
компетентности персонала.

профессиональная подготовка 
персонала, способного реализо-
вать преимущества современных 
сварочных технологий, имеет свои 
особенности, которые связаны со 
спецификой процесса сварки и вы-
сокими требованиями к качеству 
сварных конструкций. Эти особенности реализо-
ваны в учебных программах международного ин-
ститута сварки, на базе которых функционирует 
международная система подготовки и квалифи-
кации персонала всех категорий, начиная с рабо-
чих-сварщиков и заканчивая дипломированными 
инженерами по сварке. благодаря использованию 
единых учебных программ и стандартизирован-
ных квалификационных испытаний, присвоенные 
квалификации в области сварки признаются в раз-
ных странах.

В настоящее время подготовку персонала сва-
рочного производства в рамках международной 
квалификационной системы проводят аккреди-
тованные международным институтом сварки 
Уполномоченные национальные органы (АNB), 
одним из которых является межотраслевой Учеб-
но-аттестационный центр института электросвар-
ки им. е.О.патона. С 1998 г. Центр является ак-
тивным участником международных программ 
и зарекомендовал себя надежным партнером как 
в Украине, так и за рубежом. подготовленные 
им специалисты успешно работают во многих 
странах.

В апреле 2014 г. согласно заявке компании 
«Transcargo International Limited», принимающей 
участие в Государственной программе форсиро-

ванного индустриально-инновационного развития 
республики Казахстан, на обучение по программе 
«международный сварщик» была принята груп-
па слушателей из девяти граждан Казахстана. В 
ходе 16-недельного обучения они прошили пол-
ный курс профессионально-теоретической и прак-
тической подготовки, предусмотренной програм-
мой международного института сварки. Освоили 
технику ручной дуговой сварки покрытыми элек-
тродами различных соединений плоских деталей 
и труб из конструкционных сталей. по результа-
там квалификационных испытаний, включающих 
проверку теоретических знаний и практических 
навыков, экзаменационная комиссия центра при-
своила квалификацию международного сварщика 
труб — пяти слушателям и международного свар-
щика пластин — четырем слушателям.

руководство компании «Transcargo International 
Limited» отметило хороший уровень организации 
теоретического и практического обучения, высо-
кую квалификацию преподавателей и мастеров 
производственного обучения, качество методиче-
ского обеспечения учебного процесса и выразило 
готовность продолжить сотрудничество в области 
профессионального обучения персонала и по дру-
гим международным квалификациям.

п.п. проценко

В нижнем ряду преподаватели мУАЦ: Г.е. Саксонов, канд. техн. наук е.п. чверт-
ко, канд. техн. наук, директор мУАЦ п.п. проценко
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56-я международная конференция 
«СВАрКА — ВСеГДА мОЖеТ бОльШе»

15–16 октября 2014 г. в г. Сосновице (польша) 
была проведена 56-я международная конферен-
ция «Сварка – всегда может больше». Конференция 
была организована институтом сварки польши и 
проходила в выставочном комплексе «ExpoSilesia» 
в рамках международной специализированной вы-
ставки ExpoWelding.

Конференция «Сварка — всегда может больше». 
В работе конференции приняло участие более 350 че-
ловек, в т. ч 70 сотрудников института сварки поль-
ши. было представлено 27 докладов по современным 
проблемам сварки специалистами из польши (15 до-
кладов), Австрии (1 доклад), болгарии (1 доклад), Гер-
мании (3 доклада), португалии (1 доклад), Словакии 
(1 доклад), Украины (3 доклада) и Швеции (2 доклада). 
К началу конференции пленарные доклады были изда-
ны в специальном выпуске журнала «Biuletyn Instytutu 
Spawalnictwa» № 5, 2014.

Отметим некоторые из докладов.
– Ф. Насцименто, Л. Куинтино «развитие техно-

логии сварки трением с перемешиванием – FSW». В 
докладе рассматривается технология FSW при свар-
ке элементов электротрансформаторов, в которых 
медь заменена алюминием. перспективной является 
технология модифицирования поверхности с помо-
щью трения, т. к. позволяет повышать механические 
свойства поверхности материала. применение моди-
фицирования трением, в том числе с использовани-
ем присадочного материала приводит к повышению 
износостойкости и антикоррозионных свойств. Вы-
полнение каналов с помощью способа трения, на-
зываемого FSC (Friction Stir Channelling), является 
новой технологией, которая может найти широкое 
применение при изготовлении теплообменников.

– С. Кайтел, Я. Нойберт «лазерная сварка – но-
вая область применения при сварке трубопроводов 
и железнодорожных транспортных средств». В до-
кладе приведен обзор последних результатов иссле-
дований, направляемых на изучение особенностей 
применения процессов лазерной сварки труб при 
выполнении продольных и кольцевых швов трубо-
проводов и сварки железнодорожных транспортных 
средств. представлены примеры применения ла-

зерной сварки трубопроводов для транспортировки 
нефти и газа, а также воды. лазерная сварка желез-
нодорожных транспортных средств применяется при 
сварке тележек и кузовов вагонов.

– Я. Гурка, С. Стано «Свойства и структура свар-
ных соединений термомеханически обработанной 
стали S700MC, выполненных лазерной сваркой». В 
докладе приведены структура и свойства сварных 
соединений термомеханически обработанной ста-
ли S700MC с высоким пределом текучести, толщи-
ной 10 мм, выполненных лазерной сваркой без при-
садочного материала. процесс лазерной сварки без 
присадочного металла вызывает рост в шве содер-
жания элементов ответственных за упрочнение ста-
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ли (Ті, Nb), что способствует снижению ударной 
вязкости шва.

– Я. Адамиец, М. Виенцек «Технология лазерной 
сварки оребренных труб из сплава никеля Inconel 625». 
В докладе представлены технологии изготовления оре-
бренных труб с применением инновационной техно-
логии лазерной сварки, разработанной в АО «Энер-
гоинсталь». применение дисковых лазеров большой 
мощности позволяет производить сварку оребренных 
труб из сплава никеля, например Inconel 625.

– А. Иварсон «Соединение улучшеных высоко-
прочных сталей». рассмотрены вопросы связанные 
со сваркой улучшеных высокопрочных сталей AHSS 
(Advanced High Strength Steel). приведены принци-
пы выбора присадочных сварочных материалов, ве-
личины погонной энергии и температура предвари-
тельного подогрева. представлены технологические 
условия сварки сталей Weldox, Hardox и Domex.

– Л. Карлссон, А.-Е. Свенссон, К. Хуртиг «Влия-
ние перемешивания на свойства шва в соединениях 
высокопрочных сталей». химсостав высокопрочных 
сталей значительно отличается от химсостава при-
садочных материалов и их перемешивание может 
влиять на свойства шва. последствия этого переме-
шивания исследованы при сварке сталей с пределом 
текучести 777 и 1193 мпа, выполненных несколь-
кими способами дуговой сварки при использова-
нии сварочных материалов с пределом прочности 
>800 мпа. Установлено, что при сварке высокопроч-
ных сталей, необходимо принимать во внимание сте-
пень перемешивания и скорость охлаждения для оп-
тимизации свойств выполняемых соединений.

– Б. Рутзиигер «Влияние процесса наплавки на сте-
пепь перемешивания валика, выполненного с помо-
щью присадочного материала ERNiCrMo-з (сплав типа 
625) на подложке из нелегированной стали». В докладе 
описаны процессы наплавки способами: MIG/MG им-
пульсной дугой, MIG/MAG Tandem, СмТ, СмТ Twin, 
TIG с подачей холодной и горячей проволоки, а также 
лазером. Во всех случаях был использован присадоч-
ный материал ERNiCrMo-з. исследования получен-
ных наплавок охватывали определение содержания в 
них железа и распределение этого элемента по высоте 
валика, а также оценку производительности наплавки, 
осуществленной всеми применяемыми процессами.

– П. Бернасовски «примеры аварий магистраль-
ных газопроводов в Словакии». представлен обзор 
аварий газопроводов высокого давления на террито-
рии Словакии. Все описанные случаи были вызваны 
сварочными дефектами, присутствием меди, неодно-
родностью микроструктуры и внешними факторами, 
такими как землетрясения, оползни.

– Я. Пилярчик, М.Ст. Венгловски «использова-
ние электронного луча при сварке и родственных 
технологиях». приведены примеры применения 
электронного луча в промышленности. Указаны об-
ласти практического применения технологии, а так-
же ее преимущества по сравнению с другими спосо-
бами сварки.

– Б.Е. Патон, И.В. Кривцун, Г.С. Маринский и 
др. (доклад представлял А.Т. зельниченко) «Высо-

кочастотная сварка и термическая обработка живых 
тканей». представлены результаты исследований и 
разработок иЭС им. е. О. патона в области высоко-
частотной сварки и родственных технологий при сое-
динении, коагуляции, резке и термической обработке 
живых тканей, а также специализированного оборудо-
вания для реализации указанных процессов. Описан 
опыт применения разработанных технологий и обору-
дования в хирургической практике.

– Б.Е.  Патон, JI.М. Лобанов, В.В. Лысак и др. 
«бездеформационная сварка стрингерных панелей 
из титанового сплава ВТ-20». В докладе представ-
лены результаты исследований, процесса сварки 
стрингерных панелей из титанового сплава с по-
мощью проплавляющих швов. Тавровые образцы 
сваривались тремя способами: электроннолучевой 
сваркой, автоматической сваркой неплавящимся 
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электродом по слою флюса и погруженной дугой. С 
целью уменьшения сварочных напряжений и дефор-
маций применялось предварительное упругое растя-
жение свариваемых элементов. на основании ре-
зультатов испытаний образцов были подготовлены и 
сварены партии панелей типа стрингер длиной 1200 
мм. Установлено, что выполнение проплавных швов 
аргонодуговой сваркой неплавящимся электродом по 
слою активирующего флюса с использованием пред-
варительного упругого деформирования и высокоча-
стотной механической проковки швов обеспечивает 
более высокие показатели усталостной долговечно-
сти сварных стрингерных панелей из высокопроч-
ного титанового сплава ВТ-20 по сравнению с элек-
тронно-лучевой сваркой и аргонодуговой сваркой 
неплавящимся электродом погруженной дугой.

– В. Кузнецов, К. Шаповалов «Влияние наноок-
сидов на структуру и свойства металла шва низко-
легированных сталей». исследован эффект влияния 
нано оксидов на распределение неметаллических 
включений и структуру металла шва при сварке низ-
колегированных сталей. Установлено, что при вводе 
в сварочную ванну 0,5 % нано оксидов алюминия и 
титана формируется структура игольчатого феррита 
с высокими показателями механических свойств.

– М. Белоев «проектирование, изготовление и 
монтаж крупногабаритных элементов конструкций 
крыш резервуаров большого диаметра». Описан 
оригинальный способ изготовления крыш крупнога-
баритных резервуаров (диаметром 41 м) для хране-
ния нефти. Габаритные размеры отдельных секций 
конструкции крыш типа зонтик были уменьшены 
путем деления их на две части, что увеличило объе-
ма работ, выполняемых в цеху и упростило доставку 
и монтаж и в итоге снизило затраты на изготовле-
ние. приведены чертежи сварных соединений, вы-

полняемых покрытыми электродами и самозащит-
ной порошковой проволокой.

– А. Пиетрас, А. Венгловска, Б. Рамс и др. «Свар-
ка меди способом FSW». Целью работы была раз-
работка технологии сварки FSW медных элементов 
толщиной свыше 15 мм, которая могла бы приме-
няться при изготовлении токоподводов. Длина ли-
нии соединения элементов токоподводов составляет 
около 100 мм. Установлено, что соответствующим 
образом сформированные швы образуются при от-
носительно низкой скорости вращения инструмента 
и хорошо охлаждаемом приспособлении для фикса-
ции элементов.

– Д. Фыдрых, Г. Рогалски, Е. Лабановски «Вопро-
сы подводной сварки высокопрочной стали». пред-
ставлены результаты исследований свариваемости 
высокопрочной стали в подводных условиях.

Выставка ExpoWelding. С 14 по 16 октября 2014 г. 
в Сосновице проведена очередная международная 
сварочная выставка — ExpoWelding-2014, которая 
по праву является самым большим событием сва-
рочной индустрии в Центральной и Восточной ев-
ропе. В работе выставки приняло участие более 170 
компаний из польши, чехии, Финляндии, нидерлан-
дов, Канады, Германии, Словакии, Швеции, Тайва-
ня, испании, Турции, Украины и италии. Они пред-
ставили более 250 известных брендов и 40 новинок, 
используемых в промышленности. Выставку посе-
тило более 4700 специалистов сварщиков, руководи-
телей фирм и компаний, представителей универси-
тетов и институтов из польши, Германии, Словакии, 
чехии, Украины и др. стран. неотъемлемой частью 
ExpoWelding явилась ROBOTshow — ярмарка робо-
тизации и автоматизации на которой в т.ч. была про-
ведена презентация роботизации процессов сварки 
в промышленности с предложениями по приобрете-
нию технологий сварки для различных отраслей.

Во время работы выставки состоялся XVI Со-
вет международной Ассоциации «Сварка». В ра-
боте Совета приняли участие учредители мАС: 
иЭС им. е.О патона, польский институт свар-
ки, «КзУ груп инженеринг» (болгария), инсти-
тут сварки «юГ» (македония). Совет утвердил 
основные направления деятельности мАС и при-
нял рещение о проведении очередного XVII Сове-
та международной Ассоциации «Сварка» в болга-
рии в октябре 2015 г. Во время поведения Совета 
мАС академику нАн Украины л.м. лобанову 
была вручена золотая медаль польского техниче-
ского общества за многолетний вклад в сотрудни-
чество польских и украинских ученых-сварщиков.

А.Т. зельниченко



5712/2014

Указатель статей

 
УКАзАТель СТАТей зА 2014 г.

ПЕРЕДОВИЦА
институту электросварки им. е. О. патона нАн 
Украины — 80 № 9
интервью с генеральным директором ОАО «Тур-
боатом» В. Г. Субботиным № 12
К 100-летию со дня рождения В. А. Сахарнова № 1
Опытный завод сварочного оборудования инсти-
тута электросварки им. е. О. патона на современ-
ном этапе № 4
50 лет кафедре оборудования и технологии сва-
рочного производства запорожского националь-
ного технического университета № 4

НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ РАЗДЕЛ

АнОШин В. А., илюШенКО В. м., бОнДА-
ренКО А. н., лУКьянченКО е. п., ниКОлА-
еВ А. К. Комплексная оценка влияния основных 
примесей на свариваемость меди № 11

бАбинеЦ А. А., рябЦеВ и. А., КОнДрАТьеВ 
и. А., рябЦеВ и. и., ГОрДАнь Г. н. исследова-
ние термической стойкости наплавленного метал-
ла, предназначенного для восстановления прокат-
ных валков № 5
бАхмАнн м., АВилОВ В., ГУменюК А., 
реТмАйер м. Сварка аустенитной нержавею-
щей стали с использованием лазерного луча вы-
сокой мощности и электромагнитного управления 
сварочной ванной № 3
беляВин А. Ф., КУренКОВА В. В., ФеДОТОВ 
Д. А. Долговечность наплавленных ремонтных 
швов на монокристальном жаропрочном никеле-
вом сплаве в условиях циклического окисления 
№ 2
бОнДАреВ А. А., неСТеренКОВ В. м. Техно-
логические особенности сварки деформируемых 
магниевых сплавов электронным лучом в вакуу-
ме № 3
бОриСОВ ю. С., бОриСОВА А. л., АСТАхОВ 
е. А., бУрлАченКО А. н., ипАТОВА з. Г., ГОр-
бАнь В. Ф. Детонационные покрытия из ком-
позиционного порошка ферромолибден–карбид 
кремния, полученного методом механохимическо-
го синтеза № 3
бОриСОВ ю. С., ВОйнАрОВич С. Г., КиСли-
ЦА А. н., КАлюЖный С. н. исследование пят-
на напыления и фигуры металлизации в условиях 
микроплазменного нанесения покрытия из диок-
сида титана № 12
бУзОринА Д. С., ШОлОхОВ м. А., ШАлимОВ 
м. п. Совершенствование методики расчета пара-

метров режима многопроходной сварки в защит-
ных газах № 10
бУТ В. С., мАКСимОВ С. ю., ОлейниК О. и. 
Склонность к трещинообразованию сварных сое-
динений ремонтных конструкций на магистраль-
ных газопроводах № 11

ВерещАГО е. н., КОСТюченКО В. и. неустой-
чивость режима в цепи с емкостью и электрической 
дугой, питаемой от источника постоянного тока № 8
ВлАСОВ А. Ф., мАКАренКО н. А., КУщий 
А. м. нагрев и плавление электродов с экзотерми-
ческой смесью в покрытии № 6–7

ГАйВОрОнСКий А. А. Сопротивляемость обра-
зованию холодных трещин металла зТВ сварного 
соединения высокопрочных углеродистых сталей 
№ 2
ГАйВОрОнСКий А. А., ЖУКОВ В. В., ВАСи-
льеВ В. Г., зУбер Т. А., ШиШКеВич А. С. 
Структурные изменения в участке перегрева ме-
талла зТВ железнодорожных колес при дуговой 
наплавке № 1
ГОлОВКО В. В., СТепАнюК С. н., ермОлен-
КО Д. ю. роль сварочного флюса в формировании 
металла шва при дуговой сварке низколегирован-
ных и высокопрочных сталей № 6-7
ГОнчАрОВ и. А., ГАлинич В. и., мищенКО 
Д. Д., СУДАВЦОВА В. С. прогнозирование тер-
модинамических свойств расплавов системы CaO–
Al2O3 № 4
ГриГОренКО Г. м., АДееВА л. и., ТУниК А. 
ю., СТепАнюК С. н., пОлещУК м. А., зеле-
нин е. В. Особенности структуры сварных сое-
динений металлов с различной растворимостью 
элементов в твердой фазе, полученных сваркой 
трением с перемешиванием № 4
ГУбеня и. п., яВДОщин и. р., СТепАнюК 
С. н., ДемеЦКАя А. В. К вопросу дисперсно-
сти и морфологии частиц в сварочных аэрозолях 
№ 6–7

ДемиДенКО л. ю., ОнАЦКАя н. А., пОлО-
ВинКА В. Д. Влияние температуры термомеха-
нической обработки на качество соединений раз-
нородных металлов № 12
ДмиТриК В. В., бАрТАШ С. н. Особенности де-
градации металла сварных соединений паропро-
водов ТЭС № 6–7
ДУбОВОй А. н., КАрпенченКО А. А., бО-
брОВ м. н. повышение эксплуатационных 
свойств электродуговых и плазменных покрытий 
электроимпульсным воздействием на двухфазный 
высокотемпературный поток № 8
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ЖУДрА А. п. исследование износостойкости 
композиционных сплавов в условиях газоабразив-
ного износа при повышенных температурах № 11

зАхАрОВ л. С., ГАВриК А. р., липОДАеВ 
В. н. Электроды для сварки разнородных мартен-
ситных хромистых и аустенитных хромоникеле-
вых сталей № 6–7

елАГин В. п. Выбор защитного газа для меха-
низированной дуговой сварки разнородных ста-
лей № 6–7
ермОлАеВ Г. В., мАрТыненКО В. А., мА-
рУнич и. В. Влияние размеров выпуклости шва 
на напряженное состояние стыкового соединения 
при растяжении № 8
ермОленКО Д. ю., ГОлОВКО В. В. численное 
моделирование и прогнозирование микрострукту-
ры металла сварных швов при сварке высокопроч-
ных сталей (Обзор) № 3

Кафедре сварочного производства национально-
го университета кораблестроения им. Адмирала 
макарова 55 лет № 8
КВАСниЦКий В. В., КВАСниЦКий В. Ф., 
мАрКАШОВА л. и., мАТВиенКО м. В. Влия-
ние напряженно-деформированного состояния на 
структуру и свойства соединений при диффузион-
ной сварке разнородных металлов № 8
КВАСниЦКий В. Ф., КВАСниЦКий В. В., че-
ренДА н. н., КОВАль н. н., леВченКО и. л. 
закономерности создания модифицированных 
прослоек при использовании высококонцентриро-
ванных потоков энергии № 8
КныШ В. В., КлОчКОВ и. н., пАШУля м. п., 
мОТрУнич С. и. повышение сопротивления 
усталости тонколистовых сварных соединений 
алюминиевых сплавов высокочастотной проков-
кой № 5
КОлеСАр и. А., ермОлАеВ Г. В. напряжен-
но-деформированное состояние при силовом и 
температурном нагружении узлов из разнородных 
сталей с мягкой прослойкой № 8
КОрЖиК В. н., бОриСОВА А. л., ГОрДАнь 
Г. н., люТиК н. п., чАйКА А. А., КАйДА Т. В. 
Особенности структуры покрытий из порошковой 
проволоки системы Fe–Сr–Al, полученных в усло-
виях сверхзвуковой электродуговой металлизации 
№ 2
КОрЖиК В. н., бОриСОВА А. л., пОпОВ В. В., 
КОлОмыЦеВ м. В., чАйКА А. А., ТКАчУК 
В. и., ВиГилянСКАя н. В. Керметные покры-
тия системы «карбид хрома–нихром», получен-
ные методом сверхзвукового воздушно-газового 
плазменного напыления № 12
КриКенТ и. В., КриВЦУн и. В., ДемченКО 
В. Ф. моделирование электрической дуги с туго-
плавким катодом и испаряющимся анодом № 9

КУзьменКО Д. н., УСТинОВ А. и., КОСин-
ЦеВ С. Г., пеТрУШинеЦ л. В. Влияние скоро-
сти нагрева на температуру воспламенения много-
слойной фольги Ti/Al № 10
КУчУК-яЦенКО С. и., ШВеЦ ю. В., ШВеЦ 
В. и. Влияние неметаллических включений в 
трубных сталях класса прочности х65–х80 на 
показатели ударной вязкости сварных соедине-
ний, выполненных контактной стыковой сваркой 
оплавлением № 12

лАнКин ю. н., рябЦеВ и. А., СОлОВьеВ 
В. Г., черняК я. п., ЖДАнОВ В. А. Влияние 
электрических параметров дуговой наплавки по-
рошковой проволокой на стабильность процесса и 
проплавление основного металла № 9
лАнКин ю. н., СУШий л. Ф., бАйШТрУК е. н. 
Система измерения температуры биологических 
тканей при биполярной высокочастотной сварке № 
11
лебеДеВ В. А., ДрАГАн С. В., ГОлОбОрОДь-
КО Ж. Г., СимУТенКОВ и. В., ярОС ю. А. Тех-
нологические характеристики автоматической 
наплавки под флюсом с высокочастотными коле-
баниями торца электрода № 8
леВченКО О. Г., мАлАхОВ А. Т., АрлАмОВ 
А. ю. Ультрафиолетовое излучение при ручной 
дуговой сварке покрытыми электродами № 6–7
лОбАнОВ л. м., пАщин н. А., михОДУй 
О. л., СОлОмийчУК Т. Г. Устранение местных 
деформаций типа «бухтина» путем электродина-
мической обработки № 11
мАйДАнчУК Т. б., СКОринА н. В. Улучше-
ние технологичности изготовления и сварочных 
свойств электродов для сварки и наплавки оловян-
ных бронз № 6–7
мАКСимОВ С. ю., мАчУляК В. В., Шереме-
ТА А. В., ГОнчАренКО е. и. исследование вли-
яния микролегирования титаном и бором металла 
шва на его механические свойства при сварке под 
водой № 6–7
мАКСимОВА С. В., хОрУнОВ В. Ф., мяСОеД 
В. В., ВОрОнОВ В. В., КОВАльчУК п. В. ми-
кроструктура паяных соединений алюминидов 
никеля № 10
мАрКАШОВА л. и., КУШнАреВА О. С., 
АлеКСеенКО и. и. Влияние скандийсодержа-
щей проволоки на структуру и свойства соедине-
ний алюминий-литиевых сплавов, выполненных 
аргонодуговой сваркой № 6-7
мАрКАШОВА л. и., пОзняКОВ В. Д., берДни-
КОВА е. н., ГАйВОрОнСКий А. А., АлеКСе-
енКО Т. А. Влияние структурных факторов на ме-
ханические свойства и трещиностойкость сварных 
соединений металлов, сплавов, композиционных 
материалов № 6–7
мАрченКО А. е. Влияние зернового состава 
шихты на реологические характеристики и струк-
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туру напорного потока обмазочных масс для низ-
ководородных электродов № 6–7
мАрченКО А. е. разнотолщинность электрод-
ных покрытий как следствие эластической турбу-
лентности обмазочных масс в состоянии неизо-
термического напорного потока № 6–7
мАхлин н. м., КОрОТынСКий А. е. Анализ 
и методика расчета электронных устройств после-
довательного включения для бесконтактного воз-
буждения дуги № 1
мАхненКО О. В., ВелиКОиВАненКО е. А., 
мирзОВ и. В. перераспределение остаточных 
сварочных напряжений во внутрикорпусной шах-
те реактора ВВЭр-1000 в процессе эксплуатации 
№ 11
мОлТАСОВ А. В., САмОТряСОВ С. м., КныШ 
В. В., чВерТКО п. н. , ГУщин К. В. Влияние 
неравномерности нагрева на величину усилия 
осадки и время проковки при контактной стыко-
вой сварке плоского кольца № 10

ОСин В. В. Триботехнические свойства наплав-
ленного металла типа 50х9С3Г с повышенным 
содержанием серы № 12

пАльЦеВич А. п., СинюК В. С., иГнАТен-
КО А. В. Взаимодействие водорода с деформируе-
мым металлом № 6–7
пАТОн б. е., лОбАнОВ л. м., лыСАК В. В., 
КныШ В. В., пАВлОВСКий В. и., прилУЦ-
Кий В. п., ТимОШенКО А. н., ГОнчАрОВ 
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