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ДиССертаЦия на СоиСКание УЧеной Степени
Ин-т электросварки им. Е.О. 
Патона НАН Украины.
Крикент И.В. (ин-т электросвар-
ки им. е.о. патона нан Укра-
ины) защитил 2 декабря 2015 г. 
докторскую диссертацию на тему 
«математическое моделирование 
физических процессов при свар-

ке неплавящимся электродом и дуговой обработке 
металла».

Диссертация посвящена разработке науч-
но-технических основ повышения эффективно-
сти дугового нагрева металлов путем выявления 
новых закономерностей протекания физических 
процессов в системе «дуга–металл» с помощью 
самосогласованных математических моделей; по-
иску новых способов воздействия на дугу с туго-
плавким катодом, обеспечивающих повышение ее 
проплавляющей способности и производительно-
сти сварки неплавящимся электродом.

разработана замкнутая математическая мо-
дель физических процессов в плазме сварочной 
дуги и в нагреваемом металле при сварке непла-
вящимся электродом и дуговой обработке метал-
ла. модель предусматривает согласованное опи-
сание процессов переноса энергии, вещества и 
заряда в системе «дуга–металл». предложены 
экономичные алгоритмы численного расчета ха-
рактеристик системы «дуга–металл» методом ко-
нечных разностей. разработано программное обе-
спечение, которое позволяет проводить массовый 
вычислительный эксперимент на персональных 
компьютерах. проведенная верификация модели 
подтверждает ее адекватность и достоверность 
результатов моделирования.

определены распределенные и интегральные ха-
рактеристики анодной области стационарной арго-
новой дуги с тугоплавким катодом в диапазоне сва-
рочного тока 50...350 а. Установлено, что анодное 
падение потенциала существенным образом влияет 
на энергетический баланс дугового разряда и харак-
теристики его теплового и электрического взаимо-
действия с металлом анода. показано, что повыше-
ние проплавляющей способности дуги при сварке 
неплавящимся электродом с высокочастотной мо-
дуляцией тока импульсами асимметричной формы 
обусловлено контрагированием токопроводящего 
канала дуги на переднем фронте импульса высокой 
крутизны.

Установлено, что максимальное содержание 
доли паров металла достигается на некотором рас-
стоянии от поверхности анода, испаряющегося в 
диффузионном режиме. это объясняется различ-
ными скоростями диффузии атомов и ионов пара 

и высокой скоростью ионизации-рекомбинации 
частиц пара в неоднородном температурном поле 
прианодной плазмы. Диффузия металлического 
пара в дуговую плазму приводит к формированию 
в прианодной зоне течения, направленного против 
газодинамического потока в столбе дуги, что при-
водит к снижению температуры плазмы на грани-
це с анодным слоем. при этом под воздействием 
паров металла максимум плотности теплового по-
тока в анод уменьшается и смещается от центра 
анодного пятна к его периферии. Для увеличения 
эффективности дугового нагрева свариваемого 
металла рекомендовано выбирать параметры ре-
жима сварки таким образом, чтобы максимальная 
температура расплава не превышала 2700 К.

Установлено, что причиной синергетической ак-
тивации проплавляющей способности гибридной 
(тиГ + Со2-лазер) сварки является эффект кон-
тракции электрического тока в прианодной дуговой 
плазме. этот эффект обусловлен неоднородным рас-
пределением анодного падения потенциала вдоль 
поверхности анода при нагреве плазмы лазерным 
излучением. показано, что воздействие электромаг-
нитных сил лоренца на гидродинамическую обстанов-
ку в сварочной ванне способствует увеличению глуби-
ны проплавления металла и тем больше, чем меньше 
размер токового пятна дуги на поверхности анода.

такая особенность действия силы лоренца являет-
ся причиной повышенной проплавляющей способно-
сти дуги при а-тиГ сварке, высокочастотной импуль-
сной сварке неплавящимся электродом и гибридной 
сварке (тиГ + Со2-лазер). методом вычислительного 
эксперимента исследованы процессы энерго-, массо- и 
электропереноса в системе «дуга–свариваемое изде-
лие». Установлено, что экспериментальные данные о 
распределениях плотности тока и плотности теплового 
потока в анод, полученные методом разрезного «холод-
ного» анода, дают искаженные представления о харак-
тере и величине этих характеристик в реальных усло-
виях дуговой сварки.

рекомендовано для наиболее эффективного обогре-
ва металлической ванны и интенсификации переме-
шивания металла в ковше УКп за счет электромагнит-
ных сил использовать электрические дуги с большим 
током и минимальной длиной. на основании резуль-
татов численных экспериментов, проведенных с по-
мощью самосогласованной математической моде-
ли, дано объяснение физических эффектов, которые 
наблюдаются при сварке модулированным током и 
гибридной лазерно-дуговой сварке. разработаны ре-
комендации по повышению эффективности дугово-
го нагрева металлов. предложены способы воздей-
ствия на дугу с тугоплавким катодом, позволяющие 
повысить ее проплавляющую способность. 
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68-я ежегодная ассамблея 

меЖДУнароДноГо инСтитУта 
СварКи IIW 2015 

Хельсинки, финляндия

окруженный с трех сторон морем и известный, 
как «Жемчужина Балтийского моря», Хельсинки, 
столица финляндии, тепло приветствовал 885 че-
ловек из разных стран со всего мира на 68-й еже-
годной ассамблее и международной конферен-
ции международного института сварки (миС) с 
28 июня по 3 июля 2015 г.

эта уже третья ежегодная ассамблея миС, 
проведенная в финляндии, которая была органи-
зована Сварочным обществом финляндии (Соф) 
является членом миС с 1949 г.). 96 финских де-
легатов приняли участие в этом мероприятии, 
представляющим замечательную возможность 
встретиться с коллегами, внести свой вклад и поу-
читься у представителей международного свароч-
ного сообщества.

почти рекордное количество участников ассам-
блеи и конференции приехало из 54 стран. наиболь-
шими делегациями были представлены Германия, 
япония и республика Корея. Концентрация вни-
мания миС на молодых специалистах была под-
тверждена присутствием и участием более 80 «буду-
щих лидеров» мировой сварочной отрасли.

Специальные встречи и мероприятия во время 
проведения ассамблеи включали Семинар по ад-
дитивному производству, семинар по мониторин-
гу состояния конструкций и семинар по созданию 
национальных организаций по сварке (все это об-
суждается более подробно ниже). на таких меро-
приятиях, как правило организованных совместно 
рядом комиссий миС, основное внимание уделя-
ется инновациям и взаимному обогащению идея-
ми и знаниями, которые являются отличительной 
чертой миС и имеют неоценимое значение для 
сварочного сообщества во всем мире.

Генеральная Ассамблея МИС
Состав миС к настоящему времени вырос до 

внушительного количества (59 стран). это стало 
известным во время Генеральной ассамблеи, со-
стоявшейся 28-го июня, когда были утверждены 
заявки от алжира, анголы и Камеруна. расшире-
ние услуг, например, таких, как внедрение про-
граммы квалификации и сертификации миС, а 
также поддержка сварочных обществ может дать 
значительные позитивные результаты для таких 
развивающихся стран.

Страны могут быть представлены в миС бо-
лее чем одним обществом-членом. так, нацио-

нальное агентство контроля сварки (наКС) было 
принято ассамблеей в качестве второго обще-
ства-члена от россии.

Обновление Совета директоров
поскольку срок полномочий проф. Yoshinori 

Hirate (япония) и проф. Др.-инж Boyoung Lee 
(республика Корея) в качестве Директоров были 
успешно завершены, Генеральная ассамблея ут-
вердила вновь назначенных директоров проф. 
Fumiyoshi Minami (япония), проф. Americo Scotti 
(Бразилия) и проф. Yixiong Wu (Кнр).

Обновление Технического 
управляющего совета

председателем технического управляющего 
совета (тУС) является др. Luca Costa (италия). 
Срок полномочий двух членов тУС, др. Solomon 
Edibiri (нигерия) и др. Zhen Sun (Сингапур) закон-
чился и ассамблея утвердила новые назначения: 
г-на Stephan Egerland (австрия) и проф. Patricio 
Mendez (Канада) на следующие три года.

Церемония открытия
выдающийся «финляндия Холл», созданный 

всемирно известным финским архитектором алва-
ра аалто и завершенный в 1971 г., стал местом офи-
циального открытия ежегодной ассамблеи миС в 
2015 г. Гости подъезжали под музыку легендарного 
финского композитора яна Сибелиуса, исполнен-
ную в честь 150-летия со дня его рождения.

ведущий вечера, Marti Vännäs, разогрел публи-
ку своим остроумием и принесшей ему междуна-
родную награду магией, прежде чем перейти к его 
более формальной роли – приветствия всех при-
сутствующих и представления членов Совета ди-
ректоров миС.

Затем, г-н Ismo Meuronen, председатель мест-
ного организационного комитета и президент 
Соф поприветствовал всех в Хельсинки и высоко 
оценил работу организаторов мероприятия, техни-
ческих советников и секретариата мероприятия – 
«Confedent International Oy», а г-н Goran Monefors, 
управляющий директор Северного отделения 
спонсоров мероприятия компании «Voestalpine 
Böehler Welding» — добавил свое приветствие и 
пожелания успешного проведения ассамблеи.

68-я ежегодная ассамблея миС затем была 
официально открыта проф. Gary Marquis, прези-
дентом миС и деканом инженерной школы уни-
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во время вечера молодых профессионалов

Значок за посещение 10 ассамблей был вручен г-же Viera 
Whalen (Словакия) президентом миС, проф. Gary Marquis

вручение медали Walter Edström проф. я. пилярчику, поль-
ша (справа)

вручение премии за региональную деятельность проф. 
п. Даржанову (слева) и др.-инж. м. Белоеву (справа), 
Болгария

президент миС проф. Marquis (справа) и генеральный ди-
ректор д-р Mayer (слева) вручили знак признания проф. 
Hirata (в центре) по случаю завершения срока его полномо-
чий как члена Совета директоров миС

приветствие наКС, второго общества-члена в миС от 
россии

проф. Mendez (справа) поздравляет г-на Levert с его назначе-
нием в технический управляющий совет (тУС)

Дискуссия с проф. Marquis
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Др. Luca Costa (слева), председатель технического управля-
ющего совета вручил г-ну Robert Shaw (СШа) награду за вы-
полнение обязанностей председателя

Г-н Davis (на фото слева) и проф. Park (фото справа) получили почетные награды за 10-летнее участие в ассамблеях и в де-
ятельности по стандартизации в миС

приветственное слово от спонсора Гала Банкета компании 
Kemppi Oy, представленной г-ном Frederic Lanz и миссис 
Teresa Kemppi-Vasama

Слева направо: Др. Luca Costa (председатель тмв) в 2015 г. 
со стипендиатами миС 2015 г. — проф. др.-инж Cetin Morris 
Sonsino, проф. Chitoshi Miki, д-р Thomas Siewert, проф др. 
Takashi Miyata и проф. Pingsha Don

Слева: г-н Geoff Crittenden и г-н John Burnett, исполнитель-
ный директор и президент WTIA (австралия), получили флаг 
миС от г-на Jouko Kampala и г-на Jouko Lassila, исполни-
тельного директора Уполномоченного национального органа 
и исполнительного директора Соф (финляндия)

Заключительное слово от г-на Gismo Metronome, президента 
Сварочного общества финляндии

Г-н Goran Monefors поприветствовал участников от имени 
компании-спонсора Voestalpine Böhler Welding
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верситета аалто, финляндии. на сцене к нему 
присоединилась др. Сécile Mayer, главный испол-
нительный директор миС, для вручения ежегод-
ных наград миС.

Награды МИС
Каждый год миС воздает должное тем, кто са-

моотверженно работал или продемонстрировал 
превосходство в своей области. во время церемо-
нии награждения чествовали тех, кто внес значи-
тельный вклад в технологию сварки и получения 
соединений, либо благодаря своим последним вы-
дающимся техническим достижениям, либо бла-
годаря выдающимся профессиональным достиже-
ниям и исключительному вкладу в работу миС, 
промышленность, образование или региональные 
и/или международные стандарты.

Были объявлены следующие 
премии миС 2015 г.:

Премия Henry Granjon 
Категория A: Технологии получения 
соединений и изготовления  ............... др.-инж. André Hälsig 
                                                                                    (Германия)
Категория B: Поведение и 
свариваемость материалов ..... др. Eun-Joon Chun (япония)
Категория C: Проектиро- 
вание и целостность конструкций  ...... др. Philipp Schempp  
                                                                                    (Германия)
Категория D: 
Темы, связанные с человеком  .........др. Liu Yukang (СШа)
Самая лучшая статья 
в ж. «Welding in the world»
Премия 2014  .....................................др. Elin Marianne Westin
                                                                                       (австрия)
Премия Yoshiaki Arata  ......... проф., почет. др. Einar Halmøy
                                                                                     (норвегия)
Медаль Walter Edström  .........проф. д-р-инж. J. P.  Pilarczyk
                                                                                        (польша)
Премия Arthur Smith  ......................... проф. Luisa Countinho
                                                                                 (португалия)
Медаль Thomas  ..................... др. н Glenn Ziegenfuss (СШа)
Премия Halil Kaya Gedik  ..... проф. Др. Stephen Liu (СШа)
Премии за региональную 
деятельность  ....................... др.-инж. Marin Georgiev Beloev
                                                                                     (Болгария),
                                                              др. Petar Ivanov Darjanov
                                                                                     (Болгария)

после церемонии гости наслаждались фински-
ми деликатесами в ресторане в Finlandia Hall, лю-
буясь поразительной светлой летней ночью и ви-
дом на залив через широкие окна зала.

Рабочие органы МИС 
технические комиссии, специальные комите-

ты, исследовательские группы и другие рабочие 
органы провели встречи во время ежегодной ас-
самблеи, на которой присутствовали делегаты, 
эксперты и наблюдателей из стран-членов миС.

Комиссии миС и технические рабочие груп-
пы работают как «мозговые центры» и драйверы 
технического прогресса для ученых, инженеров и 

других специалистов, участвующих в исследова-
ниях, разработке и применении технологий соеди-
нения материалов.

встречи в Хельсинки способствовали обме-
ну мнениями экспертов и взаимодействию инже-
неров, ученых из ведущих университетов и на-
учно-исследовательских институтов всего мира, 
а также исследовательского персонала и руко-
водителей верхнего эшелона ведущих мировых 
компаний.

Заседания международного разрешительного 
Совета (мрС) и его рабочих групп способство-
вали разработке и осуществлению программы 
квалификации и сертификации миС, в то время 
как другие группы работали в таких областях, как 
стандартизация, научные исследования и сотруд-
ничество, региональная деятельность и обеспече-
ние контактов.

Специальные мероприятия
Семинар по сварке/получению соединений 

и аддитивному производству. Быстрое глобаль-
ное движение к аддитивным производственным 
(Aп) технологиям было освещено представителя-
ми ряда стран — от СШа, финляндии и Германии 
до японии и Кнр — представившими техниче-
ские документы на семинаре во вторник, органи-
зованным совместно Комиссиями I (аддитивное 
производство, наплавка и термическая резка), IV 
(высокоэнергетические лучевые процессы) и XII 
(процессы дуговой сварки и производственные 
системы) и исследовательской группой 12 (физи-
ка сварки).

аддитивное производство (ап) металлических 
изделий — это, по существу, сварочный процесс, 
в котором материал добавляется в виде последо-
вательных слоев, чтобы создать деталь с нуля.  
Сплавы металлов с высокими характеристиками, 
такие как титан, кобальт и никель, а также  нержа-
веющая и углеродистая стали — все они могут ис-
пользоваться, и ап делает возможным производ-
ство деталей и устройств, которые невозможно 
изготовить с использованием традиционных тех-
нологий. производство различных конструкций 
не требует никаких изменений (в оборудовании), 
что делает жизнеспособным ограниченное произ-
водство, в том числе изготовление разовых изде-
лий и конструкций, с использованием данных 3D 
сканирования.

при ап используется меньше сырья и энергии, 
чем при традиционных методах, таких как произ-
водство заготовок и обработки с использованием 
ЧпУ, потому что почти готовая форма  изделия до-
стигается путем наращивания подаваемого матери-
ала с нуля, вместо того, чтобы вырезать его из за-
готовки большего размера. некоторые станки по 
существу работают как сварочные установки с ком-
пьютерным управлением, где подаваемая проволока 



52 12/2015

или порошок расплавляются с помощью плазмен-
ной дуги, электронного пучка или лазера.

Доклады на семинаре, на котором присутство-
вали 149 человек из 31 разных стран, были по-
священы рассмотрению последних разработок в 
области моделирования и оптимизации размер-
ной точности, а также новых достижений в обла-
сти процессов ап, материалов и их применений в 
промышленности.

Семинар по мониторингу 
технического состояния конструкций

мониторинг технического состояния конструк-
ций (мтСК) включает установку датчиков, или 
массивов датчиков на разработанной конструкции 
для ее периодического контроля с целью опреде-
ления ее деградации под влиянием рабочей сре-
ды. Датчики обеспечивают неразрушающие изме-
рения для получения информации о критических 
свойствах конструкции такой, как результаты из-
мерения толщины стенки для обнаружения корро-
зии, мониторинг возникновения или роста трещин 
для сварных швов, подверженных растрескива-
нию, мониторинг вибрации конструкции, которая 
подвержена усталости, и измерения напряжений 
для конструкций, где необходимо контролировать 
либо пиковые нагрузки, либо результаты деталь-
ного измерения напряжений. эти данные затем 
анализируются статистически для определения 
текущего состояния конструкции, чтобы оценить 
ее остаточный ресурс, и чтобы можно было при-
нять решения для последующего технического 
обслуживания.

Комиссии V (неразрушающий контроль и обе-
спечение качества сварных изделий), XI (Сосуды 
давления, котлы и трубопроводы), XIII (Усталость 
сварных изделий и конструкций) и XV (проек-
тирование, анализ и изготовление сварных кон-
струкций) провели совместный семинар по этому 
важному вопросу. многие страны и отрасли про-
мышленности по всему миру вынуждены управ-
лять старением инфраструктуры и изучают пути 
продления срока службы в рамках экономических 
ограничений и требований обеспечения обще-
ственной и экологической безопасности. присут-
ствие более 60 представителей из 17 стран проде-
монстрировало важность этого форума и знаний, 
которыми обменялись участники.

представленные доклады были посвяще-
ны разработке датчиков, в том числе датчиков 
из макроволоконных композитов для обнаруже-
ния трещин и оптических решеток Брэгга для де-
фектоскопии. также обсуждалось использование 
сварных швов в конструкции датчиков мтСК и 
моделирования для определения вероятности об-
наружения (дефектов) для различных конфигу-
раций датчиков мтСК. Был представлен новый 
способ использования естественных резонансов 
в конструкции, как для небольших компонентов 

с использованием изгибных режимов колебаний, 
так и для больших конструкций, где были рассмо-
трены колебания в корпусе контейнеровоза. Были 
также доклады по конкретным применениям, опи-
сывающие применение мтСК для компонентов 
промышленного оборудования, опорного «корсе-
та» ядерного котла и коррозионного мониторинга.

мтСК — это многопрофильная область, кото-
рая быстро меняется в связи с технологическими 
достижениями, и в которой в настоящее время нет 
хорошо организованной стандартизации. это важ-
ная область для миС, поскольку все сварные или 
другим образом соединенные конструкции требу-
ют мониторинга, чтобы продлить срок их служ-
бы и обеспечить непреывную безопасную работу. 
мтСК представляет интерес для ряда Комиссий 
миС и является темой, которой миС по-прежне-
му будет заниматься путем поведения семинаров 
и через совместную деятельность Комиссий.

Семинар по созданию 
Национального органа по сварке

Шестьдесят шесть человек приняли участие в 
семинаре, организованном Комиссией XIV по об-
разованию и подготовки кадров и посвященном 
рассмотрению сложных задач в  отраслях, исполь-
зующих сварку и технологии получения соедине-
ний и различные инициативы по всему миру для 
решения этих задач.

Были рассмотрены стратегии миС по между-
народному сотрудничеству, такие как публикации 
Белой Книги миС и проекта миС «Улучшение 
глобального качества жизни путем оптимального 
использования сварочной технологии», а презен-
тации и демонстрации были посвящены основ-
ным элементам, необходимым стране для созда-
ния национального органа по сварке, таким, как: 
образование, подготовка, получение навыков и ка-
рьерные дорожки, аттестация и сертификация, пе-
редача технологии, исследования и разработки, а 
также национальные и международные сети.

на первом заседании, председатель комиссии 
г-н Chris Smallbone (австралия) представил об-
зор Белой книги миС и объяснил, что в ней со-
держится много примеров из опыта (разных) 
стран по созданию различных аспектов нацио-
нального органа по сварке. один проект рабочей 
группы С-XIV посвящен таким аспектам, как об-
разование, обучение, повышение квалификации 
и сертификация, и он представил 11 возможных 
программ, реализацию которых страна может рас-
смотреть, чтобы способствовать  созданию своих 
органов по сварке.

Затем проф. Dorin Dehelean (румыния) пред-
ставил конкретные примеры, а др. Arun Bhaduri 
(индия) доложил о последних семинарах в под-
держку проектов по созданию  национального ор-
гана по сварке в странах-членах миС в юго-вос-
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точной европе и индии, остановившись на общих 
темах и проблемах.

на заседании 2, презентация г-жи Ivonne 
Olgers (нидерланды), организатора проекта ра-
бочей группы С-XIV по цифровому обучению, 
проиллюстрировала прогресс и инновации в этой 
области. он предназначен для того, чтобы связы-
ваться с компаниями по всему миру, чтобы вклю-
чить их продукты и услуги, касающиеся  цифро-
вого обучения, в проект.

в презентациях на заседании 3 под председа-
тельством г-на Jorge Huete (испания), организа-
тора проекта Комиссии по моделированию, были 
рассмотрены самые последние инновации со всего 
мира, по сварке в виртуальной реальности и моде-
лированию, и подчеркнуто их значение в совершен-
ствовании традиционных методов подготовки по 
сварке. внедрение такой технологии моделирования 
организациями, занимающимися обучением и ком-
паниями стремительно растет в связи с экономией 
расходных сварочных и основных материалов, преи-
муществами с точки зрения охраны труда, обратной 
связи в реальном времени с несколькими студента-
ми, оборудования для постоянного мониторинга и 
синергии с современными технологиями, использу-
емых студентами каждый день.

Участники семинара смогли попробовать по-
работать на оборудовании в присутствии специ-
алистов из компаний 123 Certification Inc., EWM, 
Fronius International, The Lincoln Electric Company, 
и Seabery, в то время как обсуждения в группах 
на протяжении всего семинара подчеркнули важ-
ность различных проектов С-XIV.

Было решено провести аналогичный семинар 
С-XIV в июле 2016 г. в австралии, в течение сле-
дующего ежегодной ассамблеи миС.

Вечер молодых профессионалов
единственная реальная проблема — это весе-

ло провести время и завести новых друзей! это 
был принцип викторины, ставшей испытанием 
для молодых специалистов на встрече, которая со-
стоялась на инженерном факультете университета 
аалто.

профессор Gary Marquis, местные организа-
торы доц. Pedro Vilaca и др. Heikki Remes и ру-
ководители групп г-н Christoph Esser-Ayertey 
(Германия) и г-н Levente Bakos (венгрия) привет-
ствовали более 80 участников. после ознакомле-
ния с университетом и промышленностью фин-
ляндии участники были разбиты на пять групп 
— метко названных «присадочный металл» (побе-
дитель вечера), «базовый материал», «защитный 
газ», «источник питания» и «Зтв». 

наряду с более веселыми занятиями, таки-
ми как дротики, крокет и мёлкки (финская игра 
с метанием, похожая на кегли), команды посети-
ли лаборатории сварки и прочности материалов 

и им предложили ответить на ряд технических 
вопросов.

Каждая команда также дала обдуманный от-
вет на вопрос на миллион долларов, «Какой ска-
чок сделает сварочная технология к 2050 г.?». по-
бедившая идея «Сварка в атмосферах марса и 
луны» отразила сущность группы молодых про-
фессионалов, которая была организована миС, 
чтобы создать форум для работы в сетях, который 
обеспечит появление новых идей  и обучение бу-
дущих лидеров сварочного сообщества, и чтобы 
поощрять их участие в ежегодных ассамблеях 
миС и деятельности рабочих органов.

Узнать больше о группе молодых специалистов 
миС можно на Facebook и Twitter под ключевыми 
словами IIW YP.

Итоги собраний рабочих групп
в общей сложности различные рабочие группы 

миС приняли 144 решения, 110 документов было 
рекомендовано для публикации в рецензируемом 
(специалистами) журнале миС «Сварка в мире».

Комиссия I рекомендовала Совету директоров 
изменить ее название на «аддитивное производ-
ство, наплавка и термическая резка», и расширить 
ее полномочия, чтобы лучше отразить последние 
инновации в глобальной промышленности. Ко-
миссия III (Контактная сварка, сварка в твердого 
фазе и смежные процессы соединения) предло-
жила новый проект по стандартизации для пере-
смотра и исправления ISO 25239, части 1-5 Свар-
ка трением с перемешиванием — алюминий, в то 
время как Комиссия VI (терминология) завершила 
включение материалов миС в раздел техническо-
го отчета ISO: ISO/TR 25901 Сварка и родствен-
ные процессы — Словарный запас и приняла ре-
золюцию направить их в ISO.

Выборы/назначение председателей 
рабочих групп МИС

Комиссия II Дуговая сварка и присадочные 
материалы

Др Gerhard Posch (австрия) был избран на 
второй срок в качестве председателя

Комиссия V Неразрушающий контроль и обе-
спечение качества сварных изделий

Д-р Eric Sjerve (Канада) был избран на второй 
срок в качестве председателя

Комиссия VIII Здоровье, безопасность и окру-
жающая среда

Д-р мед. Wolfgang Zschiesche (Германия) был 
избран председателем

Комиссия IX Поведение материалов, подвер-
гнутых сварке

Д-р Hee Jin Kim (республика Корея) был из-
бран заместителем председателя

Комиссия Х Структурные характеристи-
ки сварных соединений — предотвращение 
разрушения
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Проф. др.-инж. Fumiyoshi Minami (япо-
ния) был избран на второй срок в качестве 
председателя

Комиссия XIII Усталость сварных изделий и 
конструкций

Проф. Kenneth A MacDonald (норвегия) был 
избран председателем

Комиссия XV Проектирование, анализ и изго-
товление сварных конструкций

Др. Stefano Botta (италия) был избран 
председателем

Комиссия XVI Соединение полимеров и адге-
зивная технология

Проф. др.-инж Volker Schöppner (Германия) 
был вновь избран председателем

Доцент David Grewell (СШа) был переизбран 
заместителем председателя

исследовательская группа 212 Физика сварки
Проф. Manabu Tanaka (япония) был избран 

на второй срок в качестве председателя
исследовательская группа RES Стратегия 

сварочных исследований и сотрудничество
Проф. Americo Scotti (Бразилия) был избран 

на второй срок в качестве председателя

Почетные сертификаты за участие
почетные сертификаты за участие и памятные 

значки были вручены во-время различных засе-
даний рабочих групп тем, кто внес значительный 
вклад в работу миС. Проф. Luisa Coutinho (пор-
тугалия) была отмечена за то, что приняла участие 
в 30 ежегодных ассамблеях миС, проф. Veli 
Kujanpää (финляндия) и проф.-инж. Jaroslav 
Koukal (Чехия) — за участие в 20 ежегодных ас-
самблеях, в то время как в общей сложности 10 
человек были отмечены за то, что приняли уча-
стие в 10 ежегодных ассамблеях миС.

Международная конференция
международная конференция миС по теме 

«высокопрочные материалы — «проблемы и при-
менения» прошла после завершения ежегодной 
ассамблеи, чтобы извлечь выгоду из присутствия 
стольких мировых экспертов в Хельсинки, и сде-
лать их знания и видение будущего сварочной от-
расли доступными для присутствовавших делега-
тов из местных организаций и промышленности и 
со всего мира.

после приветствия от президента миС и 
председателя конференции, проф. Gary Marquis, 
конференция была открыта лекцией памяти выда-
ющегося ученого портевена, которую прочитал 
крупный ученый проф. David Porter из Универ-
ситета оулу, финляндия, на тему «Свариваемые 
высокопрочные стали — проблемы и инженерные 
применения».

Заседания секций конференции были посвя-
щены проблемам и решениям, охватывающим все 
аспекты соединения, обработки и расчетных ха-

рактеристик высокопрочных материалов, с выде-
лением их успешного применения в промышлен-
ных и коммерческих изделиях.

Следующие участники из разных стран высту-
пили с основными докладами:

• д-р Petteri Jernström (финляндия): но-
вая технология сварки труб с помощью газовой 
электрической дуговой сварки металлическим 
электродом

• г-н Boyan Ivanov и г-н Johannes Wirth 
(Германия): размагничивание ферромагнитных 
материалов

• г-н Anders Ohlsson (Швеция): применение 
высокопрочных сталей — возможности в новых 
секторах (рынка).

в ходе конференции были представлены более 
100 высококачественных работ из 26 стран в сле-
дующих областях:

• сосуды давления и промышленные примене-
ния процесса

• характеристики материалов подвергнутых 
сварке

• проектирование и изготовление
• применение в авиационной и аэрокосмиче-

ской промышленности
• физика сварки
• судостроение
• применения в энергетической промышленности
• усталость и разрушение
• применения в транспортной отрасли
• явления «кинжального проплавления» в ла-

зерной сварке
• инновационные методы соединения высоко-

прочных материалов
• лазерная гибридная сварка
труды предоставляются бесплатно членам 

миС и подписчикам журнала «Сварка в мире», и 
их можно приобрести через секретариат миС.

Гала Банкет
Более 750 человек приняли участие в банкете в 

финляндия Холл — наиболее популярном обще-
ственном событии ассамблеи, которое знамену-
ет собой окончание технических заседаний миС. 
это была отличная возможность для общения и 
укрепления дружеских отношений, возникших в 
течение недели, в том числе и на финском вече-
ре, который был посвящен различным традициям 
таким, как барбекью, mölkky, метание ботинок и 
финские народные танцы.

Г-н Ismo Meuronen, председатель местно-
го организационного Комитета, президент Соф 
и ведущий вечера, поздравил всех участников от 
имени Соф. позже вечером, г-н Meuronen пред-
ставил вице-президента миС, г-на Chee-Pheng 
Ang, который сказал несколько слов благодарно-
сти, и вручил Сертификат признательности мест-
ному организационному комитету.
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награда за заслуги была вручена др. Luca 
Costa, председателю технического управляющего 
совета, г-ну Robert Shaw в знак признательности 
за его выдающуюся добровольную работу в каче-
стве председателя Комиссии XV проектирование, 
анализ и изготовление сварных конструкций в те-
чение девяти лет.

президент миС проф. Gary Marquis объявил 
получателей стипендий за 2015 г.:

• проф. др.-инж. Cetin Morris Sonsino
• проф. Chitoshi Miki
• др. Thomas Siewert
• проф. др. Takashi Miyata
• проф. Pingsha Dong
официальная передача флага миС обще-

ству-члену, принимающему следующую еже-
годную ассамблею миС, является важной и 
эмоциональной частью банкета и церемонии за-

крытия. Г-н John Barnett, президент и г-н Geoff 
Crittenden, Главный исполнительный директор 
института сварочной технологии (австралия) 
WTIA, представляли оргкомитет 69-й ежегодной 
ассамблеи миС и международной конференции, 
которая состоится в мельбурне, австралия. они 
приняли флаг от г-на Jouko Lassila, исполни-
тельного директора и г-на Juha Kaupila, менед-
жера по обучению и квалификация Соф, и при-
гласил всех членов семьи миС присоединиться к 
ним на конференции «Down Under» в 2016 г.

Будущие Ежегодные Ассамблеи МИС 
будут проходить

2016:  мельбурн (австралия), 10–15 июля
2017:  Шанхай (Кнр), 25–30 июня
2018:  Стамбул (турция)
2019:  Братислава (Словакия)

 Будущие международные конгрессы и связанные с МИС события
Год место Дата мероприятие

2016

Галле, Германия 20–21 апреля Связанное с миС событие 10-я международная конфе-
ренция по лучевым технологиям

Хайдарабад, индия 22–24 апреля Событие миС SG-RES 6-й Коллоквиум миС по свароч-
ным исследованиям и сотрудничеству

Галле, Германия 11–12 мая Связанное с миС событие 4-я европейская конферен-
ция «Join-Trans 2016»

Хихон, испания 17–19 мая
Связанное с миС событие 3-й международный Кон-
гресс по сварке & 21-я конференция по соединению ма-
териалов

париж, франция 13–15 
сентября

Связанное с миС событие ESOPE 2016 «Строительство 
и ресурс оборудования, работающего под давлением: 
глобальные проблемы»

2017
мец, франция 15–17 мая международный конгресс миС «Сварка, аддитивное 

производство и сопутствующий нК»

Ченнаи, индия 7–9 декабря международный конгресс миС 4-й международный 
конгресс миС
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теХниЧеСКий Семинар 
«TPS/I ROBOTICS — роБотиЗаЦия СвароЧныХ проЦеССов. 

новые реШения от FRONIUS»
17 сентября 2015 г. в селе Княжичи Киевской об-
ласти в технологическом центре ооо «фрониус 
Украина» состоялся технический семинар «TPS/i 
Robotics — роботизация сварочных процессов. 
новые решения от Fronius». Семинар посетили 
более 40 представителей различных предприятий 
Украины. вниманию участников семинара были 
представлены доклады и презентации на следую-
щие темы:

♦ мировые тенденции в развитии роботизиро-
ванной сварки; TPS/i Robotics — интеллектуаль-
ная роботизированная система, неограниченные 
возможности TPS/i и их соответствие последним 
тенденциям в роботизированной сварке;

♦ рмС/LSC — инновационные процессы от 
Fronius;

♦ TPS/i Robotics — но-
вое поколение роботизи-
рованных сварочных горе-
лок Robacta Drive (новый 
уровень сервисного об-
служивания от Fronius);

♦ сварочные системы 
TIG/PLASMA для роботи-
зированной сварки и др.

наибольший интерес у 
участников семинара вы-
звали презентации TPS/i 
Robotics — интеллектуаль-
ная роботизированная си-
стема и рмС/LSC — ин-
новационные процессы 

от Fronius. помимо теоретической части участни-
ки семинара на практике ознакомились с неограни-
ченными возможностями сварочной системы TPS/i 
Robotics и убедились в больших преимуществах но-
вых сварочных процессов LSC (Low Spatter Control) 
и PMC (Pulse Multi Control). 

Следующий семинар, под названием «роботи-
зация сварочных процессов. новые решения от 
Fronius» состоится в сентябре 2016 г. организато-
ры приглашают всех интересующихся инноваци-
онными сварочными технологиями Fronius при-
нять в нем участие.

в.л. Бондаренко

Демонстрация сварочных процессов рмС/LSC

Сварка по зазору, корневой проход сварочный процесс LSC 
Root (положение PG), заполняющий — PMC-MIX (без ко-
лебаний, положение PF). преимущества: стабилизация дли-
ны дуги, отсутствие брызг, высокая стабильность сварочной 
дуги

вертикальный шов, сварка 
снизу-вверх (PF), свароч-
ный процесс LSC Universal. 
преимущества: стабилизация 
длины дуги и проплавления, 
отсутствие брызг, высокая 
стабильность процесса

Угловой шов, сварочный процесс PMC. преимущества: вы-
сокая скорость сварки с неизменно высоким качеством шва
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отЧетно-выБорная КонференЦия 
 оБщеСтва СварщиКов УКраины

25 ноября 2015 г. состоялась очередная (VI) отчет-
но-выборная конференция общества сварщиков 
Украины (оСУ). на ней присутствовали полно-
мочные представители большинства отделений 
общества, ведущие специалисты ряда промыш-
ленных предприятий, научные сотрудники иэС 
им. патона (всего в работе конференции участво-
вало 48 делегатов).

С отчетом о работе Совета общества за период 
2011–1015 гг. выступил президент оСУ в.Г. фар-
тушный. в докладе был дан анализ современно-
го состояния сварочного производства Украины, 
представлены основные направления деятельно-
сти общества и перспективы его развития. рас-
сматривая приоритетные направления деятель-
ности оСУ, докладчик отметил, что дальнейшее 
совершенствование отечественного производства 
должно базироваться на требованиях междуна-
родных нормативов по аттестации и сертифика-
ции всех составляющих производства — мате-
риалов, оборудования, технологий и персонала. 
в связи с этим чрезвычайно большое значение 
имеет стандартизация в области сварки и род-
ственных процессов , введение в действие наци-
ональных стандартов, гармонизированных с меж-
дународными и европейскими.

в отчетном периоде Совет общества серьезное 
внимание уделил развитию конкурсного движения 
как в Украине, так и участию наших сварщиков 
в международных конкурсах: конкурс молодых 
сварщиков в Чехии, конкурс сварщиков-професси-
оналов в Китае. в этом большая заслуга одесско-
го областного общества сварщиков (председатель 
а.н. воробьев) и одесского инженерно-атте-
стационного центра «прометей» (директор в.е. 
Гладков), на базе которого проведено большин-
ство республиканских конкурсов.

оСУ принимало также активное участие в ор-
ганизации и проведении научно-технических кон-
ференций и семинаров, специализированных вы-
ставок как республиканского, так и регионального 
уровня. Уже традицией стало проведение в рамках 
сварочных выставок конкурсов профессионального 
мастерства сварщиков. анализируя состояние орга-
низационной деятельности Совета оСУ, докладчик 
отметил необходимость внесения ряда изменений в 
Устав общества и приведение его в соответствие с 
новым Законом «об общественных организациях».

С отчетом о работе ревизионной комиссии вы-
ступил председатель комиссии а.н. воробьев. в 
прениях по докладам и дискуссии выступили н.в.  
высоколян, а.р. Дзюбик, а.Б. малый, а.н. во-

робьев, а.н. алимов, п.п. проценко, в.и. Дег-
тярь, в.Д. позняков, а.м. Костин, а.а. Климен-
ко, К.а. ющенко, а.а. мазур. острую дискуссию 
вызвал вопрос о  состоянии  подготовки  сварщи-
ков в профтехучилищах и колледжах. Участники 
конференции поддержали предложение директора 
мУаЦ иэС им. е.о. патона проценко п.п. о соз-
дании при оСУ отраслевого Совета по разработке 
профессиональных стандартов и профессиональ-
ных квалификаций персонала сварочного произ-
водства. Были внесены и ряд других предложений 
по активизации деятельности общества.

на конференции избран новый состав Совета 
общества в количестве 23 человек. президентом 
оСУ избран в.Г. фартушный, вице-президента-
ми С.ю. максимов (зав. отделом иэС им. е.о. 
патона) и п.п. проценко (директор мУаЦ иэС 
им. е.о. патона), исполнительным директором — 
в.м. илюшено (вед. научн. сотрудник иэС им. 
е.о. патона).

Членами Совета избраны: а.а. абрамов, пред-
седатель Хмельницкого обл. отдел. оСУ; а.н. 
алимов, технич. директор ооо «витаполис»; 
в.а. Белинский, председатель Донецкого обл. от-
дел. оСУ; ю.в. Бутенко, главный сварщик нпКГ 
«Зоря» — «машпроект»; о.Г. Быковский, предсе-
датель Запорожского обл. отдел. оСУ; а.н. воро-
бьев, председатель одесского ооСУ; н.в. высо-
колян, председатель полтавского обл. отдел. оСУ; 
а.р. Дзюбик, зам. председателя Западного отдел. 
оСУ; а.Г. Кантор, нач. сварочной лаборатории 
пао «турбоатом»; а.и.Комисар, генеральный 
директор ооо «фрониус Украина»; а.м. Костин, 
председатель николаевского обл. отдел. оСУ; 
м.а. лактионов, председатель Сумского обл. от-
дел. оСУ; я.и. микитин, председатель Херсон-
ского обл. отдел. оСУ; С.в. олексиенко, пред-
седатель Черниговского обл. отдел. оСУ; ю.н.  
омельчук, технич. директор пао «плазматек»; 
в.в. перемитько, председатель Днепропетров-
ского обл. отдел. оСУ; в.н. проскудин, зам. гене-
рального директора нтК «иэС им. е.о. патона»; 
в.в. рогожинский, председатель Житомирского 
обл. отдел. оСУ; а.а. Сливинский, доцент кафе-
дры сварочного производства нтУУ «Кпи».

Участники конференции приняли решение, 
определяющее программу деятельности обще-
ства на следующий отчетный период.

в.м. илюшенко, 
исполнительный директор оСУ
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К.а. ющенКо — 80
в грудні виповнилось 80 
років відомому вченому 
в галузі технології зва-
рювання та зварюваль-
ного матеріалознавства, 
доктору технічних наук, 
академіку нан Украї-
ни, професору, заслуже-
ному діячу науки і тех-
ніки України, лауреату 
Державної премії СрСр, 
премії рм СрСр, премії 

ім. Є.о. патона, заступнику директора з наукової 
роботи Інститута електрозварювання ім. Є.о. па-
тона Костянтину андрійовичу ющенко.

К.а. ющенко працює в институті електрозва-
рювання ім. Є.о. патона нан України з 1958 р.
основний напрямок його наукової діяльності — 
нові металічні матеріали, процеси їх одержання та 
обробки поверхні, технологія зварювання. науко-
ва діяльність К.а. ющенка пов’язана із створен-
ням добрезварюваних сталей та сплавів, зокрема 
таких, що використовуються в агресивних середо-
вищах, умовах випромінювання, при кріогенних 
та високих температурах, розробкою теоретичних 
основ їх зварювання.

У 1962–1965 рр. ним було виконано цикл робіт 
по теорії зварювання сталей феритно-аустенітно-
го класу. Було встановлено закономірності змі-
нювання фізико-механічних та корозійних вла-
стивостей металу з багатокомпонентним фазовим 
складом. вивчення мікропроцесів вибіркового 
електрохімічного розчинення фаз дозволило вста-
новити взаємозв’язок між ступенем їх легування 
в активних середовищах. Це стало основою для 
розробки нових систем економнолегованих ніке-
лем сталей та швів, створення зварювальних ма-
теріалів і процесів, які забезпечують їх широке 
використання в хімічному машинобудуванні. ви-
конані дослідження узагальнені К.а. ющенком у 
кандидатській дисертації (1965 р.).

У 1965–2005 рр. К.а. ющенко очолює в ІЄЗ 
дослідження по створенню нових конструкційних 
зварюваних сталей та сплавів для кріогенної тех-
ніки, нових технологій по інженерії поверхні.

однією з найважливіших проблем світового 
рівня є оптимізація складу сталі і шва, виходячи 
з вимог високої питомої міцності, стійкості про-
ти скрихчення за різних умов навантаження в ін-
тервалі 4,2...293 К, в тому числі при дії сильних 
магнітних полів, радіаційного випромінювання, 
термоциклах. проведені К.а. ющенком дослід-
ження, поряд з теоретичними роботами, дозво-
лили створити гаму нових добрезварюваних ста-

лей для кріогенної техніки, а також зварювальних 
матеріалів і процесів. Це стало основою для ро-
звитку нового наукового напрямку — зварюваль-
ного кріогенного матеріалознавства, яке одержало 
визнання і розвиток не тільки в країнах СнД, але 
й за кордоном.

К.а. ющенко із співробітниками виконано ве-
ликий цикл робіт по оціненню конструкційної мі-
цності зварних з’єднань при кріогенних темпера-
турах. теоретичні дослідження були реалізовані 
при створенні методів розрахунку і норм проекту-
вання конструкцій, прийнятих в Україні, росії та 
інших країнах.

понад 80 нових марок сталей, зварювальних 
дротів, флюсів, технологій, створених під керівни-
цтвом і за участю К.а. ющенко, використовують-
ся у вітчизняному кріогенному машинобудуванні. 
Їх використання реалізовано в новітніх великих 
національних проектах, таких, як «Буран» (стар-
товий комплекс), «токамак-7», «токамак-15» 
(силова надпровідна магнітна система), великі 
імітатори космосу, мГД-генератори, пристрої 
життєзабезпечення та бортові двигуни космічних 
систем, нове покоління газотурбінних двигунів. 
нові сталі та матеріали, розроблені К.а. ющенко, 
включені як кандидатні при створенні міжнарод-
ного термоядерного реактору «Ітер» і магнітної 
системи установки «Стеларатор». в останні роки 
розроблено і освоєно заводами Дніпроспецсталь, 
нКмЗ і Запоріжсталь промислову технологію ви-
робництва товстолистового прокату великих поко-
вок (масою до 20 т) стабільноаустенітної сталі для 
здійснення будівництва прототипу реактора з ке-
рованим термоядерним синтезом.

наукові дослідження та технологічні розробки 
у галузі кріогенного матеріалознавства узагальнено 
К.а. ющенко у докторській дисертації (1982 р.).

розвиваючи теоретичні роботи по матеріалам 
для зварювання високолегованих сталей, К.а. 
ющенко у 1985 р. розробив нові положення та 
ідеї щодо процесів, які викликають утворення трі-
щин у швах при кристалізації та повторних на-
гріваннях. теоретично обгрунтовано та експери-
ментально підтверджено роль дислокаційних і 
сегрегаційних процесів у верхньому та нижньому 
інтервалах крихкості на утворення тріщин. одер-
жані дані реалізовано при створенні нових ори-
гінальних систем легування швів та матеріалів 
електродних дротів, які знайшли застосування при 
зварюванні спеціальних сплавів на основі нікеля.

в останні роки К.а. ющенко із співробітни-
ками на основі дослідження процесів скрихчен-
ня високохромистих сталей з оЦК-структурою 
системи Fе-20Сг запропонував керувати сегре-
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гаційними явищами при рекристалізації металу 
за рахунок контрольованого диспергування домі-
шок в зерні. Ці роботи відкрили перспективний 
напрямок у розробці технологічних безнікелевих 
корозійностійких високохромистих ферітних ста-
лей, що дозволило запропонувати гаму добрезва-
рюваних сталей масового призначення. нові сталі 
типу 04Х19афт з нітрідно-ванадієвим дисперсій-
ним мікролегуванням, освоєні металургійними 
виробництвами, знайшли широке застосування у 
промисловості.

одним із значних наукових досягнень є ство-
рення К.а. ющенко із співробітними теорії зва-
рювання високолегованих сталей із понадрів-
новажним вмістом азоту. Цикл робіт дозволил 
обгрунтувати принципи одержання якісних з’єд-
нань металів нового класу із понадрівновісним 
легуванням газами. Дослідження з кінетики де-
азотації дозволили встановити умови існування 
квазирівновісних станів у приграничних зонах 
металу, що кристалізується, роль фазових змін ме-
талу в системі «рідина–газ». вперше у світовій 
практиці розроблено матеріали та процеси, що 
дозволяють зварювати метал із понадрівновісним 
вмістом азоту до 1 %.

У 1990–1995 рр. К.а. ющенко виконано цикл 
робіт по зварюванню кераміки та кераміки з ме-
талом. Досліджено процеси взаємодії оксидної, 
боридної та нітридної кераміки з металізованою 
плазмою в умовах прикладення високоенергетич-
них імпульсних навантажень. теоретично обгрун-
товано можливість одержання якісних нерознім-
них з’єднань різних видів кераміки. одержано 
унікальні характеристики міцності з’єднань ке-
раміки на основі карбіду кремнію при температу-
рах понад 1800 °С.

У 1986–2015 рр. К.а. ющенко бере участь у 
роботах по створенню нових матеріалів та про-
цесів щодо обробки поверхні та нанесення по-
криттів. він провадить дослідження по створенню 
і використанню спеціальних порошкових дротів 
для стійкого проти зносу та корозійностійкого на-
плавлення, нових видів дротів та порошків на ос-
нові тугоплавких матеріалів, розробці нових ком-
позицій сплавів з аморфною структурою. нові 
матеріали та процеси знайшли використання у 
промисловості, багато з яких є оригінальними 
та запатентовані. До них відносяться нові техно-
логічні процеси, такі як карбованадування, плаз-
мо-детонаційна обробка, мікроплазмове наплав-
лення і напилення.

У 1980 р. за роботи по створенню спеціалізова-
них комплексів для металургійного виробництва 

К.а. ющенко присуджено премію ради міністрів 
СрСр. У 1983 р. — премію ім. Є.о. патона нан 
України за роботи з кріогенного матеріалозна-
вства. У 1985 р. К.а. ющенка удостоєно Дер-
жавної премії СрСр за створення нових сталей та 
сплавів.

К.а. ющенко — автор більш, як 900 друко-
ваних робіт та винаходів, серед яких 5 моно-
графій, 1 довідник. Багато років він очолює один 
із провідних відділів Інституту електрозварю-
вання. під керівництвом К.а. ющенко підготов-
лено понад 40 кандидатських та 6 докторських 
дисертацій. К.а. ющенко веде велику науково-ор-
ганізаційну діяльність. У 1989 р. його обрано ві-
це-президентом міжнародного інституту зварю-
вання. З 1986 по 1992 рр. він — заступник голови 
національного комітету СрСр по зварюванню. 
З 1993 р. — голова національного комітету по 
зварюванню України. К.а. ющенко — науковий 
керівник проблеми «Газотермічні та вакуумні по-
криття...», Комплексної програми науково-техніч-
ного прогресу країн рев, з 1990 р. — керівник 
напрямку «нерознімні з’єднання та покриття», 
програми «нові речовини та матеріали». очо-
лює секцію по покриттям науково-технічної ради 
по одержанню та обробці нових матеріалів, член 
відділення фізико-технічних проблем матеріа-
лознавства нан України (1983–2015 рр.), член 
Спеціалізованої ради по захисту дисертацій при 
Інституті електрозварювання, член редколегії 
журналу «автоматическая сварка». К.а. ющен-
ко є виконавчим директором київського відділен-
ня американського міжнародного товариства по 
матеріалам (ASM International) та членом керівної 
ради Європейського відділення цього товариства 
по матеріалам, членом технічного комітету та го-
ловою спеціального комітету міжнародного ін-
ституту зварювання по з’єднанням та покриттям 
перспективних матеріалів в авіаційній техніці. Ке-
рував виконанням робіт ряду міжнародних євро-
пейських проектів по матеріалам та технологіям у 
галузі покриттів (ІнтаС, Брайт, таСІС).

К.а. ющенка нагороджено почесною Грамо-
тою верховної ради УрСр, орденом Дружби на-
родів, орденом князя ярослава мудрого V ступе-
ня, медалями. У 2001 р. йому присуджено звання 
Заслужений діяч науки і техніки України.

3 2005 р. очолює роботи по створенню техно-
логій і обладнання для зварювання і ремонту авіа-
ційних двигунів спеціального призначення. нові 
розробки і обладнання використовуються на авіа-
ційних підприємствах України.
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Машины для контактной стыковой сварки 
ленточных пил, прутков, проволок и стержней

Контактная стыковая сварка ленточных пил имеет свои особенности, связанные с геометрической 
формой поперечного сечения пилы (ширина значительно больше толщины). при сварке сопротивле-
нием случайный характер расположения участков контактирования в стыке и обусловленная этим не-
равномерность нагрева таких сечений является большой проблемой. тепло, выделяемое на участках 
контактирования, вызывает в них быстрое повышение температуры, которая сохраняется и после ис-
чезновения контактного сопротивления до конца цикла сварки. это приводит к перегреву металла на 
данных участках со всеми вытекающими последствиями — ростом зерен, скоплением примесей по 
границам зерен и др. пластические и прочностные свойства металла данной зоны снижаются и улуч-
шить их высоким отпуском, применяемым в контактных машинах, невозможно. Кроме того, большая 
плотность тока, необходимая для нагрева сопротивлением (значительно большая, чем при нагреве 
оплавлением) приводит к выплескам металла при нагреве и образованию оксидов в зоне соединения. 
поэтому сварные соединения ленточных пил, полученные контактной стыковой сваркой сопротивле-
нием, не имеют высокого, а главное, стабильного качества. при сварке ленточных пил оплавлением 
единичные контакты в зоне оплавления равномерно распределены по всему поперечному сечению 
стыка, что обеспечивает его равномерный нагрев и получение более стабильных свойств свар-
ных соединений.

Для контактной стыковой сварки ленточных пил мировой промышленностью выпускаются 
машины как для сварки сопротивлением, так и оплавлением.

машины для сварки сопротивлением всех производителей (FULGOR, GRIGGIO, IDEAL) 
устроены практически одинаково и удовлетворительно справляются со сваркой пил шириной 
до 20 мм. Для повышения спроса их технологические возможности были расширены путем 
доработки зажимов для установки лент шириной 40, а в некоторых машинах и до 60 мм. в 
данной ситуации речи о стабильной и надежной сварке нет.

машины для контактной стыковой сварки оплавлением ленточных пил, предлагаемые на 
рынке, IDEAL BAS-050, IDEAL BAS-060 и др. (Германия), FULGOR FW400, (италия), FL50 
(Китай) выполнены по традиционной однотипной схеме и отличаются друг от друга, в основ-
ном, мощностью и внешним видом. машины украинских производителей Г-22 и облагорожен-
ная внешне, но ухудшенная по содержанию и жесткости конструкции ее копия мС4 — тяже-
лые, ненадежные, не отвечающие настоящему времени конструкции.

наиболее удачными и, соответственно, популярными, являются машины фирмы «IDEAL». 
машины могут комплектоваться пирометрами, позволяют получать стабильное качество свар-
ки. Для этого производитель рекомендует снимать токоподводящие губки с машины и произ-
водить их шлифовку каждые 10…20 сварок (в зависимости от ширины свариваемых лент). 
Для этого требуется наличие шлифовального станка, что, по понятным причинам, затратно.

процесс оплавления сопровождается выделением большого количества частиц металла в 
виде брызг и аэрозоля. поэтому во всех сварочных машинах чрезвычайно уязвимы подшипни-
ки каретки подвижного зажима и контактные поверхности зажимов.

Существенный ресурс повышения качества сварных соединений ленточных пил при кон-
тактной стыковой сварке оплавлением — это увеличение скорости закрытия искрового зазора. 
Увеличение скорости уменьшит окисление расплавленного металла, повысит скорость дефор-
мации зоны соединения и обеспечит получение более мелкозернистой структуры металла шва. 
однако существенно увеличить скорость осадки при сварке на существующем оборудовании 
затруднительно, так как большие усилия осадки приводят к потере устойчивости торцов лент, 
а большие инерционные массы подвижных зажимов определены конструкциями машин и не 
могут быть изменены. особенно мала скорость осадки при сварке сечений, которые являются 
минимальными для сварочной машины, о чем традиционно свидетельствует низкое качество 
сварки получаемых соединений. при сварке пружинных и быстрорежущих сталей, из которых 
изготовлены биметаллические пилы, повышение скорости осадки также крайне желательно, 
поскольку известно, что получить стабильное качество сварки биметаллической пилы на су-
ществующих машинах задача трудная.
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при сварке оплавлением для обеспечения устойчивого оплавления применяют трансфор-
маторы с трех-пятикратным запасом мощности. при большой мощности даже кратковременный 
срыв оплавления с переходом на нагрев сопротивлением (кратковременное короткое замыкание) при-
водит к резкому увеличению тока в свариваемых деталях и к перегреву металла в зоне соединения. это 
обусловлено тем, что напряжения, необходимые для устойчивого оплавления, приблизительно 
в 1,5 раза выше, чем напряжения, необходимые для нагрева сопротивлением. поэтому разра-
ботка новых сварочных машин с меньшим запасом электрической мощности, обеспечиваю-
щих высокое и стабильное качество соединений, весьма актуальна.

основной недостаток устройства практически всех ручных зажимов стыкосварочных ма-
шин состоит в том, что они не раскрываются полностью после каждой сварки для очистки то-
коподводящих электродов, а усилие зажатия в них не контролируется. Усилие зажатия тонких 
и узких лент следует уменьшать, так как при зажатии узких лент пила может деформировать 
токоподводящий электрод. Кроме того, нет необходимости в сильном зажатии, поскольку уси-
лие осадки мало и вероятность проскальзывания пилы в зажимах машины также мала. в связи 
с этим, целесообразна разработка конструкции зажимов, в которых будут решены выше ука-
занные проблемы.

Контроль качества соединений ленточных пил, прутков и проволок — важная часть тех-
нологии сварки. Контроль проводится, в основном, внешним осмотром и испытанием на ко-
личество перегибов на 180°. испытания на количество перегибов позволяют оценивать как 
прочностные, так и пластические свойства сварных соединений, но дают лишь консультатив-
ную информацию. такие испытания проводятся после каждой переналадки машины на другой 
режим сварки. поэтому крайне желательно иметь параметр, по которому возможно оценить 
качество полученного соединения без его разрушения. таким параметром может являться ве-
личина деформации стыка при осадке. при малой величине осадки в зоне соединения наблю-
даются оксидные пленки и непровары, большая величина может свидетельствовать о перегре-
ве металла. поэтому представляет интерес разработка метода контроля величины осадки.

Для достижения поставленной цели — разработки новых сварочных машин, лишенных 
выше перечисленных недостатков, были решены следующие задачи:

♦ уменьшены массы подвижных частей машины, что улучшило качество сварки сечений, 
которые являются минимальными для сварочной машины;

♦ подвижная каретка сконструирована таким образом, что не имеет трущихся частей — на-
правляющих, подшипников и других традиционных элементов и связей. она подвешена в про-
странстве на пружинах, обеспечивающих жесткость в вертикальном и гибкость в горизонталь-
ном направлениях при движении каретки. Благодаря такой конструкции отпала необходимость 
в обслуживании каретки в процессе эксплуатации машины;

♦ трансформатор сконструирован с учетом обеспечения устойчивого оплавления при ми-
нимальном запасе мощности, потери мощности от магнитных потоков рассеяния сведены к 
минимуму;

♦ предложен подход к оценке качества получаемых сварных соединений по величине осад-
ки. в версии машины с микропроцессорным управлением измеряется и отображается на дис-
плее реальное значение полученной осадки;

♦ разработаны зажимы с симметричным расположением лент по отношению к оси свароч-
ного трансформатора (обеспечивают равномерный нагрев лент, поскольку электромагнитное 
поле трансформатора не смещает линии тока). Конструкция зажимов обеспечивает доступ 
к токоподводящим электродам после каждой сварки, контролируемое усилие прижатия лен-
ты пропорциональное ее толщине, легкую и понятную настройку равномерного распределе-
ния усилия прижима (и, соответственно, равномерного нагрева) по ширине ленты. Шлифовка 
электродов осуществляется без их снятия со сварочной машины.

технические данные машин для контактной стыковой сварки оплавлением «Чайка» приве-
дены ниже.

разработанное оборудование запатентовано, имеет высокую надежность и обеспечивает 
стабильное качество сварных соединений как ленточных пил, так и прутков, и проволок.

Сегодня производятся две новые модели сварочных машин. первая машина — с ручным взводом 
и с гидравлическим приводом оплавления, вторая — полностью автоматическая с электрическим 
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приводом оплавления, управляемая микроконтроллером. Управление машинами осуществляется 
одним рычагом либо джойстиком (нет кнопок управления).

в первой модели применен разработанный гидравлический привод оплавления с саморегулирова-
нием скорости оплавления [5]. Саморегулирование осуществляется следующим образом. при сры-
ве оплавления по какой-либо причине (окисленные торцы, падение напряжения сети и т.д.) нагрев 
лент переходит из процесса оплавления в процесс нагрева сопротивлением. при этом твердые слои 
металла оплавляемых торцов соприкасаются (опираются друг о друга) и давление жидкости в ги-
дроцилиндре уменьшается. Скорость перемещения поршня снижается и, соответственно, скорость 
оплавления автоматически уменьшается. машина выходит из кризиса (стабилизируется оплавление) 
без потери качества сварного соединения. особенностью машины является то, что время сварки не-
постоянно вследствие саморегуляции скорости оплавления. Для контроля времени сварки предусмо-
трена индикация.

вторая модель сварочной машины автома-
тизирована и управляется микроконтроллером. 
это упростило конструкцию механической ча-
сти машины и выбор оптимального ускорения 
при оплавлении, времени сварки и точного дози-
рования тепловыделения при осадке. последнее 
обеспечивается путем строгого дозирования ко-
личества импульсов тока и их мощности, прохо-
дящих через стык после включения осадки. Для 
оценки качества получаемых соединений по-
сле каждой сварки производится измерение 
реальной величины осадки и ее значение ото-
бражается на дисплее.

на машине установлены разработанные зажи-
мы, которые раскрываются полностью после 
каждой сварки для очистки контактных по-
верхностей верхних губок и токоподводящих 
электродов (рис. 1). в данных зажимах незави-
симо от усилия на кулачке, закрывающего за-
жим, усилие прижатия ленты верхней губкой к 
электроду пропорционально толщине зажима-
емой ленты.

равномерное распределение усилия прижи-
ма по ширине ленты и, соответственно, рав-
номерный нагрев обеспечиваются предвари-
тельной установкой на шкале зажима значения 
толщины свариваемой ленты.

 Технические характеристики машин для контактной стыковой сварки оплавлением «Чайка»
параметры «ЧайКа» мКССо-40 «ЧайКа» мКССо-60

первичное напряжение сети, в 380 380
максимальный первичный ток (при сварке), а 10 15

Ширина/толщина свариваемых лент, мм 10...40
0,6…1,3

20...60
0,7…1,3

Диаметры свариваемых проволок и стержней из низкоуглеродистых
сталей, мм 1,0...8,0 1,5...9,0

Количество сварок (лент) в час 30...40 30...40
время сварки, с 0,9...2,0 1,0...2,0
напряжение сварки, в 2,8...3,2 2,8...3,4
охлаждение водяное, автономное водяное, автономное
Усилие осадки, н 200...400 200...800
регулировка термообработки ручная ручная/автоматическая
Габаритные размеры, мм 250×500×400 250×500×400
масса, кг 85 85

рис. 1. Зажимы сварочной машины

рис. 2. Упорная рамка пилы
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Благодаря специально разработанному ал-
горитму управление сварочной машиной осу-
ществляется одним четырехпозиционным 
джойстиком, которым выполняется как выбор 
предварительных настроек сварки, так и запуск 
самой сварки и термообработки. Упорная рам-
ка, регулирующая свес зуба из зажимов маши-
ны и обеспечивающая прямолинейную сварку 
лент, выполнена общей для двух зажимов, имеет 
облегченную настройку и допускает поддержку 
пилы как по зубу, так и по «спине» (рис. 2).

программное обеспечение сварочного аппара-
та позволяет обновление встроенной программы 
самим пользователем, что дает возможность опе-
ративно отреагировать на просьбы оператора по 
корректировке алгоритма работы. многоязыко-
вый интерфейс облегчает использование машины в 
различных странах. Блок-схема работы машины с 
электронным управлением представлена на рис. 3.

микроконтроллерная система управления по-
зволяет облегчить работу благодаря пошаговым 
подсказкам, высвечивающимся на дисплее. опе-
ратору остается только выбрать по программе 
тип свариваемой пилы, установить ее в зажимы 
и наклонить джойстик в положение «СварКа». 
Далее машина автоматически выполнит процесс 
сварки. по окончании сварки автоматически про-
изводится измерение величины осадки получен-
ного сварного соединения. измеренное значение 
выводится на дисплей. после сварки по поша-
говым инструкциям на дисплее осуществляется 
термообработка сварного шва. автоматический 

процесс термообработки происходит без участия 
оператора. температура сварного шва контроли-
руется с помощью пирометра по программе ми-
кроконтроллера сварочной машины. в случае 
использования ручного режима термообработки 
оператору требуется самостоятельно регулиро-
вать нагрев стыка джойстиком, ориентируясь ви-
зуально по яркости свечения раскаленного метал-
ла. предлагается 20 предустановленных режимов 
сварки и термообработки разнообразных пил, но-
жей и лобзиков.

машина с микроконтроллерной системой 
управления характеризуется очень широкими 
возможностями по установке, регулировке и вы-
полнению параметров сварки со стабилизацией 
тепловыделения в стыке при осадке. Для ее ис-
пользования не требуется специального обучения 
оператора-сварщика.

в заключение следует отметить, что пред-
ставленные машины для контактной стыковой 
сварки имеют следующие эксплуатационные 
преимущества: каретка не имеет трущихся ча-
стей (нет подшипников) и не требует обслужи-
вания в процессе эксплуатации, обеспечивается 
контролируемое усилие прижатия ленты, равно-
мерный нагрев по ширине, стабилизация тепло-
выделения в стыке при осадке, автоматическая 
термообработка, полный доступ к электродам 
после каждой сварки, высокое и стабильное ка-
чество сварки, в том числе и малых сечений, 
оценка качества получаемых сварных соедине-
ний без их разрушения.

Д.в. Чайка (нтУУ «Киевский политехнический институт»), 
в.Г. Чайка (иэС им. е.о. патона нанУ), 
С.п. Крушневич (институт газа нанУ), 

Б.и. волохатюк (иэС им. е.о. патона нанУ), 
а.а. Хатаян (фирма «RELEMA», литва)

рис. 3. Блок-схема машины с микроконтроллерной системой управления
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Межотраслевой учебно-аттестационный центр 
Института электросварки им. Е.О. Патона НАН Украины 

Программы профессиональной подготовки на 2016 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 март, апрель, июнь, 
октябрь, ноябрь 

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) 

по мере комплектования 
групп 

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) 

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) октябрь 

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

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) по мере комплектования 
групп 

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

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 декабрь 

118 со стажем 6 и более лет 20 ч январь - март, май, июль, 
сентябрь - декабрь 

119 

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

специалистов технологических служб 
по сварке: 

со стажем 3 года 32 ч декабрь

120 со стажем 6 и более лет 20 ч февраль, март, май, июнь
сентябрь, октябрь 

121 специалистов по техническому контролю 16 ч 
февраль, май, июль, 

октябрь 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 

по мере комплектования 
групп 

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 квалифика-
цию «Международный инженер / технолог по 
сварке» 

76/ 78 

141 Металлографические исследования металлов и сварных 
соединений 

специальная подготовка и аттестация 2 недели (72 ч) июль 
142 переаттестация 22 ч апрель, июль
143 

Физико-механические испытания материалов и сварных 
соединений 

специальная подготовка и аттестация 2 недели (72 ч) апрель 

144 переаттестация 20 ч февраль, май, июнь, 
июль 

145 Эмиссионный спектральный анализ (стилоскопирование) 
металлов и сплавов 

специальная подготовка и аттестация  2 недели (74 ч) по мере комплектования 
групп 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 

153 Технологические процессы и обеспечение качества в авиастроении 76 ч 
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 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 

162 Обеспечение качества сварки. Требования национальных и международных стандартов 2 дня (16 ч) апрель, июнь, октябрь 
163 Проектирование металлических конструкций по ЕВРОКОДАМ 24 ч февраль 

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

203 Повышение квалификации мастеров (инструкторов) производственного обучения по сварке с  
присвоением квалификации «Международный практик по сварке (IWP)» 186 ч 

по согласованию 
 с заказчиком 

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

100 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 / в защитных газах 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 (IFW) с аттестацией по EN ISO 9606-1 130 – 210 ч2 постоянно,  
(индивидуальная  
подготовка по  

модульной технологии) 

312 Международный сварщик плоских соединений (IPW) с аттестацией по EN ISO 9606-1 250 – 380 ч2 
315 Международный сварщик труб (ITW) с аттестацией по EN ISO 9606-1 360 - 510 ч2 
318 Международный практик-сварщик (IWP) с аттестацией по EN ISO 9606-1 35 - 153 ч2 

  Переподготовка СВАРЩИКОВ с присвоением квалификации  
«Международный сварщик (IW)»:  

321 угловых швов (IFW) (переподготовка сварщиков 3-го разряда) с аттестацией по EN ISO 9606-1 74 - 118 ч2 постоянно,  
(индивидуальная  
подготовка по  

модульной технологии) 
322 плоских соединений (IPW) (переподготовка сварщиков 4-го разряда) с аттестацией по EN ISO 9606-1 74 - 112 ч2 
323 труб (ITW) (переподготовка сварщиков 5 и 6 разрядов) с аттестацией по EN ISO 9606-1 76 - 112 ч2 

  Повышение квалификации СВАРЩИКОВ:   

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

(индивидуальная  
подготовка по  

модульной технологии) 

331 ручной дуговой сварки неплавящимся металлическим электродом в инертных газах 2 недели (72 ч) 
332 газовой сварки 2 недели (72 ч) 
333 механизированной дуговой сварки плавящимся 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 / в защитных газах 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 
352 по комплексному ультразвуковому контролю колесных пар вагонов 160 ч 



66 12/2015

 

 Целевая подготовка и подтверждение квалификации:  
362 

метализаторов по нанесению 
упрочняющих и защитных покры-
тий на металлы 

электродуговым напылением 3 недели (112 ч) 

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 

400 Аттестация руководителей (координаторов) сварочных работ в соответствии с ДСТУ ISO 14731 8 ч проводится по окончании
курсов 101-109 

401 Специальная подготовка и аттестация сварщиков в соответствии с правилами Госгорпромнадзора 
(НПАОП 0.00-1.16-96) и стандартами ДСТУ ISO 9606-1,2,3,4,5, ДСТУ ISO14732 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 ISO 9606-1,2,3,4,5 32 ч 
406, 
457 

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

407 Специальная подготовка и аттестация операторов автоматической сварки плавлением 
в соответствии с стандартом ДСТУ 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 

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 – 12 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 и опыта работы в свароч-
ном производстве. 

2 -  Продолжительность обучения зависит от специализации. 
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, 03150, г. Киев, 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 



6712/2015

Указатель статей

 
УКаЗатель Статей За 2015 г.

ПЕРЕДОВИЦА
евгений оскарович патон — выдающийся ученый 
в области сварки и мостостроения (к 145-летию со 
дня рождения) № 3–4
интервью с заместителем директора иэС им. е.о. 
патона  нан  Украины  академиком С.и. Кучу-
ком-яценко № 8
интервью с заместителем директора иэС им е.о. 
патона академиком л.м. лобановым № 9
интервью с директором ооо «фрунзе-электрод» 
п.н. погребным № 1
интервью с директором ооо «нДт Системз энд 
сервисез Украина» в.л. найдой № 11
новый производитель сварочных проволок в Укра-
ине № 11
новости. разработки иэС № 11
ооо «тм. велтеК» — стратегия развития № 5–6
фирма «плазма-мастер лтД» — по пути инноваци-
онного развития № 7

НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ РАЗДЕЛ

ахонин С.в., Белоус в.ю., Селин р.в., петриченко 
и.К., вржижевский э.л. Структура и свойства свар-
ных соединений высокопрочных двухфазных тита-
новых сплавов, выполненных элС и тиГ № 8

Баевич Г.а., мышковец в.н., максименко а.в. 
особенности плавления присадки хрома в зависимо-
сти от формы импульса лазерного излучения в про-
цессах сварки и наплавки № 2
Белый а.и., Жудра а.п., росляков а.и., петров 
в.в., лобода п.и. влияние легирования на физи-
ко-механические свойства плавленых карбидов 
вольфрама № 5–6
Борисов ю.С., астахов е.а., мурашов а.п., Гри-
щенко а.п., вигилянская н.в., Коломыцев м.в. ис-
следование структуры и свойств газотермических 
покрытий системы WC–Co–Cr, полученных высоко-
скоростными методами напыления № 10
Борисов ю.С., Борисова а.л., Коломыцев м.в., 
масючок о.п. Сверхзвуковое воздушно-газовое 
плазменное напыление керметных покрытий систе-
мы карбид титана-хрома–нихром № 2
Бушма а.и. Современное состояние гибридной ла-
зерно-плазменной сварки (обзор) № 8
великоиваненко е.а., розынка Г.ф., миленин а.С., 
пивторак н.и. оценка работоспособности маги-
стрального трубопровода с локальным утонением 
стенки при ремонте дуговой наплавкой № 1

Гончаров и.а., Галинич в.и., мищенко Д.Д., Су-
давцова в.С. прогнозирование термодинамических 
свойств расплавов системы Al2O3–SiO2 № 1

Гончаров и.а., Галинич в.и., мищенко Д.Д., Судав-
цова в.С. термодинамические свойства расплавов 
системы CaO–SiO2 № 2
Головко в.в., Степанюк С.н., ермоленко Д.ю. вли-
яние титансодержащих инокулянтов на структуру и 
свойства металла швов высокопрочных низколеги-
рованных сталей № 2
Гуляев и.п., Гуляев п.ю., Коржик в.н., Долматов 
а.в., иордан в.и., Кривцун и.в., Харламов м.ю., 
Демьянов а.и. экспериментальное исследование 
процесса плазменно-дугового проволочного напы-
ления № 3–4
Дмитрик в.в., Соболь о.в., погребной м.а., 
Глушко а.в., ищенко Г.и. Структурные изменения 
металла сварных соединений паропроводов в про-
цессе эксплуатации № 12
Дмитрик в.в., Соболь о.в., погребной м.а., Сы-
ренко т.а. особенности деградации металла свар-
ных соединений паропроводов № 7
Квасницкий в.в., ермолаев Г.в., матвиенко м.в. 
влияние режима охлаждения после диффузионной 
сварки и пайки на остаточные напряжения в торце-
вых соединениях графита и меди № 11
Кирьян в.и., Кучук-яценко С.и., Казымов Б.и. о 
требованиях к ударной вязкости соединений трубо-
проводов, выполняемых контактной стыковой свар-
кой оплавлением № 2
Коваленко в.л., Сидорук в.С. К вопросу оценки 
стабильности существования дугового разряда при 
электродуговой сварке № 12
Кравчук м.в., Устинов а.и. влияние термодинами-
ческих и структурных параметров многослойных 
фольг на характеристики процесса СвС № 8
Кривцун и.в., Крикент и.в., Демченко в.ф., 
райсген У., Забиров а.ф., мокров о.а. взаимодей-
ствие излучения CO2-лазера с плазмой аргоновой дуги 
при гибридной (лазер+тиГ) сварке № 3–4
Кузнецов в.Д. износостойкая наплавка с вводом в 
сварочную ванну нанопорошков № 5–6
Кузнецов в.Д., Степанов Д.в. Cтруктура и свойства 
металла сварного шва, модифицированного наноок-
сидами № 11
Кусков ю.м., Гордань Г.н., еремеева л.т., Богайчук 
и.л., Кайда т.в. влияние магнитно-импульсной об-
работки присадочных материалов на структуру на-
плавленного металла № 5–6
Кучук-яценко С.и., Зяхор и.в., Чернобай С.в., на-
конечный а.а., Завертанный м.С. Структура сое-
динений алюминида титана γ-TiAl при контактной 
стыковой сварке сопротивлением с использованием 
промежуточных прослоек № 9
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Кучук-яценко С.и., Казымов Б.и., Загадарчук в.ф., 
Дидковский а.в. разработка технологии комбини-
рованного соединения неповоротных стыков толсто-
стенных труб из высокопрочных сталей № 10
Кучук-яценко С.и., руденко п.м., Гавриш в.С., Гу-
щин К.в. Сравнительная оценка энергетических и 
технологических показателей при контактной сты-
ковой сварке непрерывным оплавлением толстостен-
ных деталей на постоянном и переменном токе № 1
Кучук-яценко C.и., Швец ю.в., Кавуниченко а.в., 
Швец в.и., тараненко С.Д., прощенко в.а. Кон-
тактная стыковая сварка железнодорожных кресто-
вин через литую аустенитную вставку № 8
Кущий а.м., власова а.ф. моделирование процес-
са плавления электродов с экзотермической смесью 
в покрытии при ремонтной сварке и наплавке № 5–6
левченко о.Г., Безушко о.н. термодинамика обра-
зования соединений хрома в сварочных аэрозолях 
№ 7
лендел и.в., максимов С.ю., лебедев в.а., Козы-
рко о.а. влияние импульсной подачи электродной 
проволоки на формирование и износостойкость на-
плавленного валика, а также потери электродного 
металла при дуговой наплавке в Со2 № 5–6
лентюгов и.п., рябцев и.а. Структура и свойства 
металла, наплавленного порошковой проволокой с 
шихтой из переработанных металлоабразивных от-
ходов № 5–6
майстренко а.л., нестеренков в.м., Дутка в.а., лу-
каш в.а., Заболотный С.Д., ткач в.н. моделирование 
тепловых процессов для улучшения структуры метал-
лов и сплавов методом трения с перемешиванием № 1
максимова С.в., Хорунов в.ф., мясоед в.в. вли-
яние депрессантов и основного металла на микро-
структуру паяных швов соединений сплава на осно-
ве Ni3Al со сплавом инконель 718 № 12
маркашова л.и., позняков в.Д., Гайворонский а.а., 
Бердникова е.н., алексеенко т.а. Структура и свой-
ства поверхности железнодорожных колес после 
восстановительной наплавки и эксплуатационного 
нагружения № 5–6
маркашова л.и., Шелягин в.Д., Кушнарева о.С., 
Бернацкий а.в. влияние технологических параме-
тров лазерного и лазерно-плазменного легирования 
на свойства слоев стали 38Хн3мфа № 5–6
матвиенко в.н., мазур в.а., лещинский л.К. оцен-
ка формы и размеров сварочной ванны при наплавке 
комбинированным ленточным электродом № 9
махлин н.м., Коротынский а.е. асинхронные воз-
будители и стабилизаторы дуги. анализ и методика 
расчета. Часть 1 № 3-4
махлин н.м., Коротынский а.е. асинхронные воз-
будители и стабилизаторы дуги. анализ и методика 
расчета. Часть 2 № 7
начимани Ч. анализ деформации электродов на 
медно-хромовой основе при контактной точечной 
сварке № 8

патон Б.е., Калеко Д.м., Кедровский С.н., Коваль 
ю.н., Кривцун и.в., Слепченко в.н. Сварка сопро-
тивлением сплава системы медь–алюминий с эффек-
том памяти формы № 12
пащенко в.н. применение газовых систем N–O–
C–H для синтеза упрочняющих компонент в плаз-
менных покрытиях № 11
позняков в.Д., Костин в.а., Гайворонский а.а., 
моссоковская и.а., Жуков в.в., Клапатюк а.в. вли-
яние термического цикла сварки на структурно-фа-
зовые превращения и свойства металла Зтв средне-
углеродистой легированной стали типа 30Х2н2мф 
№ 2
позняков в.Д., Шелягин в.Д., Жданов С.л., макси-
менко а.а., Завдовеев а.в., Бернацкий а.в. лазер-
но-дуговая сварка высокопрочных сталей с преде-
лом текучести боле 700 мпа № 10
покляцкий а.Г., Клочков и.н., мотрунич С.и. некото-
рые преимущества стыковых соединений тонколисто-
вых деформируемых алюминиевых сплавов амг5м и 
амг6м, полученных сваркой трением с перемешива-
нием, по сравнению с тиГ № 7
рыбаков а.а.,филипчук т.н., Костин в.а. особен-
ности микроструктуры и ударная вязкость металла 
сварных соединений труб из высокопрочной стали, 
микролегированной ниобием и молибденом № 3–4
рябцев и.а., ланкин ю.н., Соловьев в.Г., осечков 
п.п., тищенко в.а., тихомиров а.Г. Компьютерная 
информационно-измерительная система для иссле-
дования процессов дуговой наплавки № 9
рябцев и.а., панфилов а.и., Бабинец а.а., рябцев 
и.и., Гордань Г.н., Бабийчук и.л. Структура и изно-
состойкость при абразивном изнашивании наплав-
ленного металла, упрочненного карбидами различ-
ных типов № 5–6
Сенченков и.К., рябцев и.а., турык е. Структур-
ная схема методики расчета напряженно-деформи-
рованного состояния деталей в процессе наплавки и 
последующей эксплуатации № 5–6
Сенченков и.К., Червинко о.п., рябцев и.а. расчет 
усталостной долговечности цилиндрических дета-
лей при многослойной наплавке и эксплуатацион-
ном циклическом термомеханическом нагружении 
№ 5–6
Сенчишин в.С., пулька Ч.в. расчет размеров струк-
турных составляющих наплавленного индукцион-
ным способом металла с наложением механической 
вибрации № 8
Устинов а.и., фальченко ю.в., мельниченко т.в., 
петрушинец л.в., ляпина К.в., Шишкин а.е. Диф-
фузионная сварка в ваууме нержавеющей стали че-
рез пористые прослойки никеля № 7
Устинов а.и., фальченко ю.в., мельниченко т.в., 
петрушинец л.в., ляпина К.в., Шишкин а.е., Гу-
риенко в.п. Диффузионная сварка стали с оловян-
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ной бронзой через пористые прослойки никеля и 
меди № 9
Харламов м.ю., Кривцун и.в., Коржик в.н., тка-
чук в.и., Шевченко в.е., юлюгин в.К., ву Бойи, 
Ситко а.и., ярош в.е. моделирование характери-
стик плазмы сжатой дуги при воздушно-плазменной 
резке на прямой и обратной полярностях № 10
Хаскин в.ю., Коржик в.н., Сидорец в.н., Бушма 
а.и., ву Бойи, ло Зие. повышение эффективности 
гибридной сварки алюминиевых сплавов № 12
Цыбулькин Г.а. о влиянии электрической емкости 
в сварочной цепи на устойчивость режима дуговой 
сварки № 12

Шевченко С.Б., Кривцун и.в., Головко л.ф., лутай 
а.н., Слободянюк в.п. возможности использования 
лазерного излучения для повышения качества элект-
родной проволоки № 5–6
Шелягин в.Д., Саенко в.я., полишко а.а., ряби-
нин в.а., Бернацкий а.в., палагеша а.н., Степанюк 
С.н., Клочков и.н. лазерная сварка технического 
титана вт1-0 ДШп, упрочненного азотом № 3–4
ющенко К.а., яровицын а.в., Хрущов Г.Д., фо-
макин а.а., олейник ю.в. анализ процесса формо-
образования валика при наплавке на узкую подлож-
ку № 9

яровицын а.в. энергетический подход при анали-
зе режимов микроплазменной порошковой наплавки 
№ 5–6

ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ РАЗДЕЛ

атрошенко м.Г., полещук м.а., Шевцов а.в., пу-
зрин а.л., мищенко Д.Д., Серебряник и.п., Боро-
дин а.и. физико-механические свойства переходной 
зоны биметалла, полученного автономной вакуум-
ной напайкой меди на сталь № 11

Бабинец а.а. методика оценки термической стой-
кости многослойного наплавленного металла № 10
Бартенев и.а. особенности дуговой наплавки лежа-
чим пластинчатым электродом по легирующей ших-
те № 5–6
Брызгалин а.Г., Добрушин л.Д., Шленский п.С., 
лавренко и.Г., ромашко и.м. изготовление коакси-
альных медно-алюминиевых трубчатых деталей с 
помощью сварки взрывом и протяжки № 3–4
Буряк т.н., Кацай и.а., Кузнецов в.Г., новиков 
а.и., тараненко а.а., ярошенко н.в. технология 
производства высококачественных сварных труб из 
коррозионностойкой стали в Украине № 2
ворончук а.п., Жудра а.п., Кочура в.о., петров 
а.в., федосенко в.в. особенности технологии из-
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