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ɄРȺɌɄɂȿ СɈɈȻɓȿɇɂə

ȾИССЕɊТАɐИИ НА СОИСКАНИЕ УЧЕНОɃ СТЕПЕНИ
Институт электросварки им. 
Е. О. Патона НАН Украины
Гончаров И. А. (Институт элек-
тросварки им. Е. О. Патона НАН 
Украины) защитил 9 ноября 
201� г. докторскую диссертацию 
на тему «Управление структурой 
и физико-химическими свойства-

ми шлаковых расплавов флюсов для электродуговой 
сварки и электрошлакового переплава».

Ⱦиссертация посвящена изучению основ-
ных механизмов управления структурой и физи-
ко-химическими свойствами оксидно-фторидных 
шлаковых расплавов с целью создания флюсов с 
прогнозируемыми химико-металлургическими и 
технологическими свойствами для сварки высо-
копрочных низколегированных (ВПНЛ) сталей и 
электрошлакового переплава (ЭɒП) в подвижных 
кристаллизаторах сталей и сплавов различного 
назначения. Выполнено моделирование термоди-
намических свойств двойных, тройных и четвер-
ных систем на основе фторида кальция, оксидов 
кремния, алюминия, кальция и магния. Установ-
лено, что наибольшие отрицательные значения 
энергий Ƚиббса смешения достигаются в полях 
первичной кристаллизации термодинамически 
стабильных химических соединений на основе 
силикатов, алюминатов и алюмосиликатов магния 
и кальция. При этом обеспечивается аномальное 
снижение термодинамической активности оксида 
кремния в шлаковом расплаве. На основе метода 
ЭȾС разработана методика и выполнены экспе-
риментальные исследования термодинамической 
активности оксида кремния в расплавах системы 
0J2–$O2О�–6LО2–&D)2, изучено влияние на нее 
дополнительного введения металлов. В целом, это 
позволило управлять процессами восстановления 
кремния и формирования силикатных неметалли-
ческих включений при сварке и ЭɒП.

В работе развиты научные представления о 
строении шлаковых расплавов при сварке и ЭɒП. 
На основании подхода к шлаковым расплавам 
как гетерогенным системам предложен механизм 
управления их свойствами путем формирования 
в жидком шлаковом расплаве тугоплавких дис-
персных фаз. Установлены температурно-концен-
трационные условия формирования соединения 
0J2$O2О� с температурой плавления 21�5 �С в 
расплавах шлаковой системы 0J2–$O2О�–6LО2–

&D)2 и разработаны методики его количественно-
го определения. Установлены основные законо-
мерности связи между содержанием 0J2$O22� 
в шлаковых расплавах, их физико-химическими 
свойствами, химико-металлургическими и техно-
логическими свойствами флюсов при сварке.

Автором разработаны методы управления 
окислительной способностью оксидно-фторид-
ных шлаковых расплавов. Предложено в каче-
стве критерия оценки химико-металлургических 
свойств флюса при его разработке использовать 
показатель термодинамической активности ио-
нов кислорода в шлаковом расплаве. Установлены 
зависимости между термодинамической актив-
ностью ионов кислорода в расплаве, содержани-
ем кислорода и объемной долей неметаллических 
включений, На основании фундаментальных ис-
следований термодинамики и кинетики пироме-
таллургических процессов во флюсоплавильных пе-
чах разработаны рекоменданции по рафинированию 
шлаковых расплавов от вредных примесей� серы и 
фосфора. Создан новый класс.сварочных агломери-
рованных флюсов, основанный на использовании в 
шихте плавленых полупродуктов и отличающийся 
повышенной стойкостью гранул флюса против раз-
рушения и низкой склонностью к сорбированию ат-
мосферной влаги. 

Ɋазработан флюс марки АНКС-28 для сварки вы-
сокопрочных низколегированных сталей. В диссер-
тации определены пути управления температурным 
интервалом плавления, вязкостью, электропрово-
дностью и окислительной способностью расплавов 
шлаковых систем &D)2–$O22�–0J2, &D)2–$O22�–
&D2, &D)2–$O22�–0J2–7L22, &D)2–$O22�–0J2–
&D2–7L22, &D)2–&D*–$O22�–6L22, &D)2–&D2–
6L22–0J2 на основе формирования в расплаве 
тугоплавких алюминатов и силикатов магния и каль-
ция. Создано новое поколение флюсов для ЭɒП в 
подвижных кристаллизаторах сталей и сплавов раз-
личного назначения� АНɎ-�7 (жаропрочных ста-
лей и сплавов, содержащих легкоокисляемые эле-
менты), АНɎ-�8 (полых слитков из легированных 
сталей с самопроизвольной отделимостью гарниса-
жа с внутренней поверхности длинномерного слит-
ка), АНɎ-�9 (легированных сталей со сниженными 
на 15...20 � затратами электроэнергии на плавку), 
АНɎ-40 (заготовок железнодорожных рельсов со 
скоростной вытяжкой слитка в машинах непрерыв-
ного литья заготовок).
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Институт электросварки им. 
Е. О. Патона НАН Украины
В. П. Елагин (Ин-т электросвар-
ки им. Е. О. Патона НАН Укра-
ины) защитил 7 декабря 201� г. 
кандидатскую диссертацию на 
тему «Технология механизиро-
ванной сварки разнородных ста-

лей в смеси углекислого газа с азотом».
Ⱦиссертация посвящена повышению техноло-

гических и служебных свойств высокотемпера-
турных сварных соединений разнородных сталей 
при механизированной сварке в защитных газах.

Исследовано влияние состава защитного газа и 
режимов сварки на структурную неоднородность 
в зоне сплавления перлитной стали с аустенитным 
швом и служебные свойства сварных соединений 
разнородных сталей в состоянии после сварки и 
после длительного нагрева при высоких темпера-
турах (550 �С).

При длительном высокотемпературном нагре-
ве сварных соединений разнородных сталей меж-
ду ЗТВ перлитной стали и зоной сплавления, даже 
с высоконикелевым швом, образуются пленоч-
ные выделения карбидов, что является причиной 
охрупчивания металла. Легирование аустенит-
ного металла шва азотом способствует измель-
чению структуры и образованию нитридных ча-
стиц. Структура зоны сплавления такого металла 
шва при длительном высокотемпературном на-
греве устойчива против обезуглероживания, а ни-
тридные частицы и более развитые поверхности 
мелких зерен способствуют более равномерному 
распределению карбидов, что повышает механи-
ческие свойства металла в ЗС. 

Применение защитной смеси углекислого газа 
и  азота при дуговой сварке разнородных сталей 
обеспечивает уменьшение ширины мартенсит-
ного слоя в зоне сплавления аустенитного шва 
с перлитной сталью. Такой эффект объясняется 
не только аустенизирующим влиянием азота на 
структуру металла, а и улучшением гидродинами-
ки потоков в пристеночной зоне сварочной ванны 
вследствие повышения жидкотекучести металла. 
Оптимальное легирование аустенитного шва азо-
том в пределах 0,12...0,18 � при применении в ка-
честве защитного газа смесей СО2 � (2...5)� 12 
обеспечивает отсутствие пор при сварке во всех 
пространственных положениях и лучшие слу-
жебные свойства сварных соединений. Сварка в 
защитном газе состава СО2 � (2...5)� 12 обеспе-
чивает стойкость против образования горячих 
трещин как стабильноаустенитного, так и ау-
стенитно-ферритного металла шва, а также про-
тив холодных трещин сварных соединений стали 
15ɏ5М. 

Ɋазработана технология механизированной 
сварки в смеси углекислого газа с азотом, кото-
рая обеспечивает повышение служебных свойств 
сварных соединений, в частности, длительную 
прочность и стойкость зоны сплавления с перлит-
ной сталью против хрупкого разрушения. Новиз-
на технологии защищена патентом. Ɋазработана 
горелка для дуговой сварки, которая позволяет 
осуществлять контролируемую инжекцию воз-
духа в пределах 1...15 � в газовый канал горел-
ки для получения смеси защитного газа состава 
СО2 � (2...5) � 12 � (0,5...1,0) � О2. Конструкция 
горелки защищена патентами. Технология внедре-
на при изготовлении и ремонте нефтеперерабаты-
вающего и химического оборудования.

Сварочные свойства оборудования для дуговой сварки / %. &. Ɇилɸтин, Р. Ɏ. Ʉатаев. ± Ɇосква� 
ООО «ɇАɄС Ɇедиа», 2016. ± 464 с.

В книге дано определение и выполнена классификация сварочных свойств 
источников питания и другого оборудования для дуговой сварки. Разработаны 
методики обɴективной ɷкспериментальной оценки непосредственных критериев 
для каждого свойства. Отобраны косвенные критерии для оценки сварочных 
свойств по паспортным техническим характеристикам оборудования. Описаны 
приемы соверɲенствования сварочных свойств с примерами как конвенцио�
нального, так и современного оборудования с микропроцессорным управлением. 
Охарактеризована исследовательская аппаратура, в том числе для автомати�
зации испытаний.

Ʉнига адресована специалистам сварочного производства ² производителям 
и пользователям оборудования для дуговой сварки, и поможет им при проекти�
ровании и мотивированном выборе источников питания, аппаратов для механи�
зированной или автоматической сварки и комплектных установок для специаль�
ных методов сварки. Ȼлагодаря вводным подразделам к каждому разделу может 
быть полезна и другим специалистам, работаɸщим в области производства, 
сертификации и аттестации сварочного оборудования.

 
По вопросу приобретения книги следует обращаться по адресу�sYarNa#naNs.ru
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К 100-летию СО ȾНə ɊОɀȾЕНИə С. М. ȽУɊЕВИЧА

14 февраля 2017 г. ис-
полняется 100 лет со дня 
рождения видного ученого 
в области металлургии и 
технологии сварки титана 
и тугоплавких металлов 
доктора технических наук, 
профессора Самуила Мар-
ковича Ƚуревича.

В 1940 г. после оконча-
ния Киевского индустри-

ального института (ныне НТУУ «КПИ им. Игоря 
Сикорского») С. М. Ƚуревич был принят акаде-
миком Е. О. Патоном на работу в Институт элек-
тросварки Академии наук УССɊ на должность 
младшего научного сотрудника и принимал уча-
стие в разработке и внедрении в промышленность 
созданного Институтом способа автоматической 
сварки под флюсом.

В годы Великой Отечественной войны С. М. 
Ƚуревич находился в рядах Советской Армии.

В 194� г. после демобилизации вернулся на ра-
боту в Институт и с этого времени до самой своей 
кончины в 198� г. его жизнь была связана с Ин-
ститутом электросварки им. Е. О. Патона. В пери-
од с 194� по 1951 гг. С. М. Ƚуревич плодотворно 
работал в области сварки легированных сталей 
повышенной прочности. 

С 1954 г. по решению директора Института ака-
демика Б. Е. Патона С. М. Ƚуревич начинает зани-
маться новым научным направлением – сваркой 
титана. Он возглавил группу сотрудников и с прису-
щим ему энтузиазмом приступил к работе по изуче-
нию свариваемости и созданию технологий сварки 
титана, который в дальнейшем стал одним из основ-
ных конструкционных материалов изделий аэрокос-
мической и других отраслей техники.

С. М. Ƚуревич теоретически обосновал и раз-
работал один из наиболее прогрессивных методов 
— сварку титана под флюсом. Во многом благо-
даря его работам в области металлургии, метал-
ловедения и технологии сварки титановых спла-
вов расширилось их применение для изготовления 
ответственных конструкций разного назначения. 
Под его руководством были разработаны спосо-
бы электрошлаковой сварки и электрошлакового 
переплава титана, аргонодуговой сварки вольфра-
мовым электродом по слою флюса, способ сварки 
с присадочной титановой порошковой проволо-
кой  и другие эффективные технологии. На осно-

ве проведенных широких исследований по свар-
ке титана и его сплавов С. М. Ƚуревич в 19�� г. 
успешно защитил докторскую диссертацию, а 
в 19�5 г. возглавил отдел физико-металлургиче-
ских процессов сварки активных и тугоплавких 
металлов.

Профессор С. М. Ƚуревич является также при-
знанным специалистом в области сварки химически 
активных тугоплавких металлов — ниобия, молиб-
дена и др. Под его руководством были проведены 
глубокие исследования и разработаны научные 
основы и технологии сварки этих материалов ме-
тодом ЭЛС и дуговой сварки в контролируемой 
атмосфере. При его активном участии было созда-
но уникальное оборудование и контрольно-изме-
рительная аппаратура для изготовления сварных 
конструкций из тугоплавких металлов.

Значителен вклад С. М. Ƚуревича в развитие 
сварки меди, а также становления в ИЭС элек-
тронно-лучевых технологий и диффузионной 
сварки. Его труд отмечен правительственными 
наградами, а за разработку и внедрение в произ-
водство высокоэффективных методов сварки ти-
тановых сплавов он был удостоен Премии Совета 
Министров СССɊ.

С. М. Ƚуревич уделял большое внимание вос-
питанию научных кадров. Он подготовил 20 кан-
дидатов и докторов наук. Им опубликовано более 
�00 научных работ, в том числе ряд монографий. 
Особо следует отметить монографии, посвя-
щенные сварке титана и тугоплавких металлов, 
а также уникальный справочник по сварке цвет-
ных металлов. Он является автором более 100 
изобретений.

Самуил Маркович отличался большими орга-
низационными способностями, умением создать 
творческий коллектив и найти индивидуальный 
подход к каждому работнику. Он не боялся брать-
ся за новое дело и отличался научным оптимиз-
мом. Ему была присуща колоссальная ответ-
ственность за порученное дело, и любые дела он 
доводил до конца. Его отличали огромное трудо-
любие, умение четко и ясно формулировать задачу 
и анализировать полученные результаты.

Особо следует отметить замечательные черты 
характера Самуила Марковича — порядочность 
и интеллигентность, благородство и скромность, 
доброжелательность и отзывчивость.

Научное наследие С. М. Ƚуревича остается ак-
туальным и в настоящее время.
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Выступление коммерческого директора корпорации «ПлазмаТек» Ю. Н. Омельчука на семинаре

Семинар «Сварочные материалы»
24 января 2017 г. в Киеве в Институте электросварки 
им. Е. О. Патона (ИЭС) состоялся семинар на тему 
«Сварочные материалы», посвященный 90-летию 
со дня рождения академика Игоря Константиновича 
Походни (1927–2015). В семинаре приняли участие 
ученые и специалисты ИЭС, ряда предприятий-произ-
водителей сварочных материалов (ООО «Сумы-Элек-
трод», ПАО «ПлазмаТек»,  ООО «ВитаПолис», ООО 
«ВЕЛМА», «ТМ.ВЕЛТЕК», ОЗСМ им. Е. О. Патона), 
преподаватели НТУУ «Киевский политехнический 
институт» им. И. Сикорского», директора ряда Инсти-
тутов отделения физико-технических проблем матери-
аловедения НАН Украины. Число участников состави-
ло свыше 80 человек.

С вступительной речью к присутствующим 
обратился заместитель директора ИЭС им. Е. О. 
Патона академик Л. М. Лобанов. Он рассказал о 
большом вкладе известного ученого и крупного 
организатора науки И. К. Походни в развитие те-
оретических основ металлургии и технологии ме-
таллов, материаловедения и электросварки. С его 
именем связаны фундаментальные исследования 
физико-химических процессов дуговой сварки, 
новых высокопроизводительных процессов из-
готовления материалов, создание научной школы в 
области металлургии и технологии дуговой сварки, 
разработки наукоемких технологий и прогрессив-
ных сварочных материалов, становлении их про-
изводства. Им подготовлены свыше 50 докторов и 
кандидатов технических наук, опубликованы свы-
ше 900 статей, десятки монографий. И. К. Поход-
ня работал вице-президентом, главным ученым 
секретарем НАН Украины, а затем 27 лет руково-
дил отделением физико-технических проблем ма-
териаловедения в академии.

О творческом пути И. К. Походни рассказал 
его ученик, заведующий отделом ИЭС им. Е. О. 
Патона В. В. Головко. Он и выступившие вслед 
за ним И. Р. Явдощин и А. С. Котельчук расска-
зали о творческой атмосфере работы отдела ИЭС, 
созданного и руководимого И. К. Походней, спо-
собствующей разработке низкотоксичных свароч-
ных материалов и технологии их промышленного 
производства, созданию мощных специализиро-
ванных цехов по производству покрытых элект-
родов, реконструированию ряда существующих 
электродных предприятий. Благодаря объедине-
нию усилий ученых-сварщиков и металлургов, 
проектировщиков и производственников удалось 
за короткое время решить большую народнохо-
зяйственную задачу — обеспечить выпуск отече-
ственных высокопроизводительных низкотоксич-
ных электродов. Проведенные под руководством 
И. К. Походни исследования дали возможность 
создать ряд порошковых проволок различного на-
значения, предложить оригинальные конструкции 
их оболочки. Это стало крупным шагом в технике 
и технологии механизированной сварки на монта-
же и в полевых условиях.

Теме «Состояние и тенденции развития рынка 
сбыта сварочных материалов» был посвящен доклад 
С. В. Пустовойта (ИЭС). Важным выводом этого 
сообщения является то, что усилиями ученых Укра-
ины и специалистов предприятий-производителей 
сварочных материалов удалось в значительной мере 
предотвратить экспансию зарубежных поставщиков 
покрытых электродов и порошковых проволок на 
рынок Украины. Более того, в последние годы на-
блюдается тенденция увеличения экспорта свароч-
ных материалов из Украины.



58 ,661 ��������; ȺȼɌɈɆȺɌɂɑȿСɄȺə СȼȺРɄȺ� ʋ� ������ ����

ɏРɈɇɂɄȺ

ɇ. А. Пɪоɰенко (ИЭС) рассказала об алгорит-
ме и необходимых действиях компаний Украины 
по документальному оформлению и поддержке 
системы заводского производственного контроля 
с целью обеспечения соответствия выпускаемой 
на рынок продукции Международным и Евро-
пейским стандартам, регламентирующим рабочие 
характеристики материалов. В настоящее время 
четыре украинских производителя сварочных ма-
териалов получили право маркировки знаком СЕ 
своей продукции� ООО «ВитаПолис», г. Боярка, 
Киевская обл.� ООО ПП «Метиз», г. Бровары, Ки-
евская обл., корпорация «ПлазмаТек», г. Винница, 
ООО «Сумы-Электрод», г. Сумы.

Представитель корпорации «ПлазмаТек» ɘ. ɇ. 
Ɉɦельчук в своем выступлении остановился на ор-
ганизации сбыта продукции. Сегодня корпорация за-
нимает первое место на постсоветском пространстве 
по объемам выпуска и продаж электродов. Объем про-
изводства в 201� г. достиг �0 тыс. т. Основой продук-
ции (около 80 �) являются электроды на базе мар-
ки АНО-�� с высокими сварочно-технологическими 
свойствами. 

Они успешно конкурируют с электродами корпо-
рации ЭСАБ (ɒвеция) и турецких производителей. 
Корпорацией «ПлазмаТек» созданы логистические 
центры� в Ɋоссии (2), Беларуси (2) и Казахстане (1). 
Планируется создание таких центров в Ɋумынии, 
Молдове, Польше и Узбекистане. В планах корпо-
рации увеличение объема производства омедненной 
сварочной проволоки, освоение производства не-
ржавеющих сварочных проволок.

В. ɇ. Лиɩодаев (ИЭС) рассказал об информа-
ционной поддержке специалистов, работающих в 
области разработки, освоения производства и по-
требления сварочных материалов. Отмечена ве-
дущая роль журнала «Автоматическая сварка» 
в этой части. К семинару был выпущен и роздан 
всем участникам январский выпуск журнала, пол-
ностью посвященный теме «Сварочные материа-

лы». Многократно журнал выпускался как сбор-
ник трудов представительных международных 
конференций, проводимых в ИЭС им. Е. О. Пато-
на. Эффективна также деятельность ассоциации 
«Электрод» в регулярном проведении конферен-
ций по сварочным материалам, выпуску соответ-
ствующих сборников трудов.

На семинаре выступили ученики И. К. Походни, 
ставшие руководителями предприятий� ООО«ТМ.
ВЕЛТЕК» — директор А. А. Голɹкевич, ООО «ВЕЛ-
МА» — директор М. Ɏ. Гнатенко. Они выразили 
слова глубокой благодарности за участие И. К. По-
ходни в формировании их как специалистов, способ-
ных эффективно применить на практике научный 
опыт, приобретенный в ИЭС.

С воспоминаниями выступили также директо-
ра институтов НАН Украины. Они отметили значи-
тельный вклад И. К. Походни в научно-организаци-
онную деятельность отделения физико-технических 
проблем материаловедения, демонстрирующего эф-
фективную деятельность в системе НАН Украины. 
В продолжение семинара его участники были пригла-
шены на блиц выставку производителей сварочных 
материалов, развернутую в демонстрационном зале 
ИЭС. На ней были представлены стенды корпорации 
«ПлазмаТек», ООО «Сумы-Электрод», ООО «ТМ.
ВЕЛТЕК», ȽП «ОЗСМ ИЭС им. Е. О. Патона», ООО 
«ВитаПолис», ООО «СтилВорк», вызвавшие живой 
интерес у многих специалистов.

На деловом ужине, состоявшимся в заключе-
ние, участники семинара смогли в неформальной 
обстановке обсудить различные аспекты такого 
непростого производства, как выпуск сварочных 
материалов, и еще раз вспомнить как обращение 
и призыв к эффективной работе высказывание 
Игоря Константиновича� «Что-то вы, молодые 
люди, расслабились ...».

В. Н. Липодаев, 
А. Т. Зельниченко

У стенда ООО «Сумы-Электрод» (зам директора ИЭС, акад. 
Л. М. Лобанов и директор завода П. Н. Погребной)

У стенда ОЗСМ ИЭС им. Е. О. Патона (зам. директора ИЭС, 
акад. И. В. Кривцун, д-р техн. наук В. Н. ɒлепаков и дирек-
тор завода П. А. Косенко)
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Ʉомпания )URQLXV добавляет ɮункɰиональность &07 
в свароɱную систему 736�L

В своей новой сварочной системе TP6/i &0T лидер в области технологий компания )ronius 
обɴединяет интеллектуальные функции современной платформы источников питания и преи�
мущества самого стабильного процесса сварки. Сварочный процесс &old 0etal TransIer (&0T) 
обеспечивает блестящие результаты при сварке различных металлов, а инновационная сва�
рочная платформа TP6/i 0,*/0$* впечатляет ɲироким набором настроек и возможностей 
применения. С новой сварочной системой пользователи смогут оценить значительно возрос�
ɲуɸ ɷффективность и непревзойденное качество.

Ƚлавным ɷлементом системы TP6/i 
&0T является новая усоверɲенствован�
ная сварочная горелка Pull0ig. Она легче, 
прочнее и надежнее, чем предыдущая мо�
дель. ɂ, что немаловажно, она лучɲе ох�
лаждается. Ʉроме того, новая сварочная 
горелка обеспечивает более стабильнуɸ 
дугу и имеет увеличенный ресурс рас�
ходных ɷлементов. ɂнженеры )ronius оп�
тимизировали подачу проволоки за счет 
применения динамичного и точного сер�
вомотора. Подача проволоки в новой сва�
рочной горелке Pull0ig стала еще точнее, 
что дает пользователям возможность без 
каких�либо ограничений осуществлять 
мгновенный контроль сварочной дуги с 
помощьɸ TP6/i ² самой передовой плат�
формы )ronius для сварки 0,*/0$*. В 
устройстве реализованы технологии, 
упрощаɸщие его использование во всех 
аспектах. ɇапример, пользователям боль�
ɲе не нужно открывать держатель, чтобы 
заправить новуɸ проволоку. Отнимаɸщая 
много времени синхронизация двигателей 
устройств подачи проволоки также больɲе 
не требуется, поскольку теперь она выполняется сварочной системой автоматически. Ȼолее 
того, компания )ronius еще больɲе оптимизировала все изнаɲиваɸщиеся детали, что значи�
тельно сокращает расходы и упрощает рабочие процедуры.

Ɍепловое воздействие в процессе сварки &0T значительно ниже, чем в других процес�
сах 0,*/0$*. Ȼлагодаря ɷтому достигаɸтся переход материала без образования брызг и 
оптимальные результаты сварки. Особые преимущества процесс обеспечивает при сварке 
различных металлов, например, стали и алɸминия, а также тонких листов. В сочетании с 
интеллектуальной сварочной системой TP6/i процесс &0T еще больɲе расɲиряет возможно�
сти применения системы. Ɇногочисленные настройки позволяɸт точно регулировать тепло�
вое воздействие во время сварки, а также оптимизировать перекрытие зазоров и форму про�
плавления. Сочетание различных настроек обеспечивает ɲирокие возможности применения 
с использованием универсальных и комбинированных характеристик, хранящихся в памяти 
источника питания. ɗто означает, что теперь в больɲинстве случаев пользовательские ха�
рактеристики не нужны. Ʉроме того, пользователɸ значительно проще выбрать подходящуɸ 
сварочнуɸ программу.

В новой сварочной системе TP6/i &0T компания )ronius 
обɴединила интеллектуальные функции современной плат�
формы источников питания с преимуществами самого ста�
бильного процесса сварки
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Расɲиренный диапазон настроек 
особенно понравится пользователям, 
которым регулярно приходится сва�
ривать различные материалы, напри�
мер, при ремонтных работах. Система 
TP6/i &0T разработана для сварки 
всех типов металлов и способна сва�
ривать листы толщиной от 0,5 до 6 мм. 
Сварочная система также предназна�
чена для сварки мелких партий де�
талей различных форм, когда робо�
тизированнуɸ сварку использовать 
нерентабельно.

Существуɸщие сварочные систе�
мы TP6/i с установленными функцио�
нальными пакетами 6tandard и Pulse 
можно легко модернизировать для ре�
ализации процесса &0T.

)URQLXV ,QWHUQDWLRQDO ² австриɣское ɩреɞɩриɹтие с ɝɥавнɵм оɮисом в Петтенбаɯе и 
отɞеɥениɹми в Веɥɶсе� Ɍаɥɶɯаɣме� ɒтаɣнɯаусе и Заттɥеɞте. Преɞɩриɹтие сɩеɰи�
аɥиɡируетсɹ на системаɯ ɞɥɹ ɡарɹɞа батареɣ� сварочном оборуɞовании и соɥнечноɣ 
ɷɥектронике. Всеɝо ɲтат комɩании насчитɵвает ���� сотруɞников. Ⱦоɥɹ ɷксɩорта 
составɥɹет �� �� что ɞостиɝаетсɹ бɥаɝоɞарɹ работе �� ɞочернеɣ комɩании� а так�
же межɞунароɞнɵм ɩартнерам ɩо сбɵту и ɩреɞставитеɥɹм )URQLXV боɥее чем в �� 
странаɯ мира. Ȼɥаɝоɞарɹ ɩервокɥасснɵм товарам и усɥуɝам� а также ��� активнɵм 
ɩатентам� )URQLXV ɹвɥɹетсɹ ɥиɞером в обɥасти теɯноɥоɝиɣ на мировом рɵнке.

ООО «ɎРОɇɂɍС ɍɄРАɂɇА» 
0�455, Ʉиевская обл., Ȼроварской р�н, 
с. Ʉняжичи, ул. Славы, 24 
Ɍел.� �3� 044 2���21�41� факс� �3� 044 2���21�44 
ȿ�mail� sales.uNraine#Ironius.com 
www.Ironius.ua

Ƚлавным ɷлементом системы TP6/i &0T является новая усоверɲенствованная сварочная горелка Pull0ig. Она лег�
че, прочнее и надежнее, чем предыдущая модель. ɂ, что немаловажно, она лучɲе охлаждается

Процесс &0T можно легко активировать благодаря интуитивно по�
нятному управлениɸ системы TP6/i
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ɈɁСɈ ɂɗС им� ȿ� Ɉ� ɉатона ² итоɝи ɝода и перспективы
ɇа сегодняɲний день ОɁСО ɂɗС им. ȿ. О. Патона (далее Ɂавод) является крупнейɲим пред�

приятием по выпуску сварочного оборудования на территории стран СɇȽ� ежегодно выпускается 
более 40 тыс. ед. сварочного оборудования и 3 тыс. т ɷлектродов, проводятся семинары и практи�
кумы для дилеров и дистрибьɸторов. Ʉроме того, Ɂавод остается единственной производственной 
базой для ɂнститута ɷлектросварки им. ȿ. О. Патона, на которой воплощаɸтся все новейɲие раз�
работки и проекты.

ОɁСО ɂɗС им. ȿ. О. Патона хороɲо известен в ɍкраине и странах СɇȽ как надежный постав�
щик сварочного оборудования, что позволяет ему конкурировать на мировом рынке с китайскими 
производителями по соотноɲениɸ «цена�качество». 

Ɂавод осуществляет поставки сварочного оборудования в ɑехиɸ, Польɲу, Сербиɸ, ɏорватиɸ, 
Румыниɸ, Ʉазахстан, Ƚрузиɸ, Ɇолдову, Ʌатвиɸ, Ʌитву, ɗстониɸ, ɘжнуɸ Ʉореɸ, ɇовуɸ Ƚвинеɸ и 
др. страны, постоянно наращивая обɴемы поставок�

± в Ƚрузии на протяжении двух лет активно действует дистрибьɸторская сеть по продаже сва�
рочных аппаратов и ɷлектродов марки «ПАɌОɇ», налажена работа сервисного центра� ведутся 
переговоры о поставках продукции в Армениɸ и Азербайджан�

± с иɸня 2016 г. осуществляɸтся поставки сварочного оборудования в ɘжнуɸ Ʉореɸ для дис�
трибьɸторской компании, которая планирует вывести оборудование марки «ПАɌОɇ» на рынки Ʉо�
реи и других стран Азиатско�Ɍихоокеанского региона (əпония, Ʉитай, ɂндонезия и др.). Сварочные 
инверторы, инверторы для ручной аргонодуговой сварки  и инверторные  полуавтоматы марки 
«ПАɌОɇ» составляɸт достойнуɸ конкуренциɸ корейским производителям, не уступая по техниче�
ским характеристикам и соотноɲениɸ «цена�качество».

±� оборудование марки «ПАɌОɇ» сертифицировано в соответствии с европейскими стандар�
тами и уже подписаны контракты на его поставку дистрибьɸторским компаниям стран ȿвропы, 
вклɸчая Польɲу, ɑехиɸ, Ʌитву, Ʌатвиɸ, Ȼолгариɸ, Ɇолдову и другие страны, которые ранее со�
трудничали только с такими мировыми брендами как /incoln, )ronius и (6$%.

В 2016 г. Ɂавод был принят в члены ȿвропейской бизнес�ассоциации и развивает производ�
ственнуɸ сферу ɍкраины, вдохновляясь европейскими ценностями и учитывая возможность ис�
пользования накопленного опыта на благо индустрии сварочного производства, общества и ɷконо�
мики страны в целом.

В начале октября 2016 г. Ɂавод выполнил проект для ȽП «ɍкроборонсервис» по созданиɸ ав�
томатической системы координирования миномета. ɂнженерами Ɂавода совместно со специали�
стами заказчика в рекордно короткие сроки (1 месяц) была сконструирована плита и разработана 
система для ее сворачивания и разворачивания. Проект комплекса, позволяɸщий осуществлять 
наводку миномета на цель автоматически, был представлен на ;,,, Ɇеждународной специализи�
рованной выставке «Оружие и безопасность ² 2016» в Ɇеждународном выставочном центре в 
г. Ʉиеве.

Ⱦля Ɂавода сотрудничество с ȽП «ɍкроборонсервис» ² не только приоритет национального 
масɲтаба, но и честь оказать профессиональнуɸ помощь при реɲении вопросов обновления бо�
евой и специальной техники для Вооруженных Сил ɍкраины.

Ɂавод развивает дилерскуɸ сеть, не забывая вместе с тем и про собственные фирменные ма�
газины. ɇа сегодняɲний день в ɍкраине работаɸт четыре фирменных магазина продукции марки 
«ПАɌОɇ»� два магазина в Ʉиеве, по одному в Одессе и Ⱦнепре.

Во всех фирменных магазинах клиенты могут ознакомиться с полным ассортиментом серийно�
го сварочного оборудования и ɷлектродов, а также получить квалифицированнуɸ консультациɸ по 
выбору сварочного аппарата, расходных материалов и аксессуаров.

Анализируя рынок сварочного оборудования в ɍкраине, а именно, сварочных аппаратов инвер�
торного типа, необходимо отметить устойчивуɸ тенденциɸ роста спроса и обɴемов отечественно�
го производства. Ƚодовой оборот реализации сварочных инверторов марки «ПАɌОɇ» составляет 
почти 35 тыс. ед. ɂмпортная составляɸщая рынка инверторов в ɍкраине, к сожалениɸ, растет и 
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в 2016 г. составила �0 � (в основном ² частные торговые марки, ввозимые из Ʉитая), остальные 
² 20 � производятся украинскими предприятиями. Ɂавод является бесспорным лидером отече�
ственного производства и имеет в нем долɸ не менее �5 �.

Ɂавод серийно производит сварочное оборудование следуɸщих типов�
± инверторные выпрямители для ручной дуговой сварки на токи от 150 до 315 А трех серий� 

mini, (&2 и ProIessional�
± инверторы для ручной аргонодуговой сварки на токи 200 А двух серий� 6tandard и ProIessional�
± полуавтоматы инверторные для полуавтоматической сварки в среде защитных газов на по�

стоянном токе и аргонодуговой сварки на токи от 150 до 250 А двух серий� 6tandard и ProIessional.
Ʌинейка сварочных инверторов торговой марки «ПАɌОɇ» полностьɸ удовлетворяет потреб�

ностям как опытных сварщиков промыɲленных предприятий, так и начинаɸщих, используɸщих 
сварку для бытовых нужд. Ʉроме того, в начале января 201� г. заверɲена разработка опытных об�
разцов независимых блоков подачи проволоки ȻПɂ�5 и ȻПɂ�15/4 для линейки сварочных инверто�
ров серии ProIessional. Ⱦанная разработка позволяет сварщикам полностьɸ раскрыть потенциал, 
заложенный в ɷту линейку аппаратов� 

± для режима ручной дуговой сварки (РȾС «00$») все поставляется в комплекте�
± для аргонодуговой сварки (АРȽ «T,*») достаточно купить стандартнуɸ аргонодуговуɸ горелку�
± для режима полуавтоматической сварки (ПА «0,*/0$*») на постоянном токе в среде защит�

ных газов источник необходимо доукомплектовать внеɲним блоком подачи проволоки. 
В последнем случае, при достаточно больɲом выборе блоков подачи, у пользователей возни�

кали определенные сложности в адаптации, которые исклɸчены при использовании блоков пода�
чи производства «ПАɌОɇ». ɇезависимые блоки подачи проволоки марки «ПАɌОɇ» представлены 
двумя моделями� ȻПɂ�5 ² автономный блок подачи проволоки с двухроликовым механизмом для 
катуɲки массой 5 кг, ȻПɂ�15/4 ² автономный блок подачи проволоки с четырехроликовым меха�
низмом для катуɲки массой 15 кг.

Ⱦиапазон моделей независимых блоков подачи проволоки выбран оптимально с учетом осо�
бенностей работы с различными сварочными проволоками� ȻПɂ�5 максимально подходит для 
сварочной проволоки марки Св�0�Ƚ2С и ее аналогов, которая используется для сварки низкоу�
глеродистых сталей, а ȻПɂ�15/4 ² для сварки алɸминия и особо ответственных конструкций из 
различных сталей.

Ɂавод заверɲает разработку опытного образца современной установки для микроплазменного 
напыления пороɲковых материалов на поверхность изделий, к которым предɴявляɸтся повыɲен�
ные ɷксплуатационные требования износостойкости и коррозионной стойкости, а также для вос�
становления изноɲенных поверхностей и нанесения специальных покрытий. ɇа данный момент 
изготовлены два основных силовых блока� первый источник поджига дежурной дуги, второй ² 
источник основной микроплазменной дуги.

ɂспытания разработанных силовых блоков с использованием блока управления от предыду�
щего поколения установок показали отличные результаты, что позволяет говорить об одном из 
самых ɲироких диапазонов работы в своей области. ɍстановка ɆСɌ�50 использует номинальное 
напряжение питания 220 В и будет состоять из следуɸщих основных узлов� источник с блоком 
управления и датчиками, пороɲковый дозатор (готовый узел), плазмотрон (готовый узел), блок 
охлаждения плазмотрона (стандартный узел).

Ɍехнология микроплазменного напыления используется для нанесения покрытий из пороɲка на 
детали и изделия с цельɸ проведения ремонтных работ и восстановления изноɲенных поверхно�
стей, а также для различных деталей в ɷлектротехнической промыɲленности, приборостроении, 
моторостроении, медицине и других отраслях. 

Отличительной характеристикой ɆСɌ�50 является весьма малый размер пятна напыления ² 
менее 3 мм. 

В 2016 г. Ɂавод провел ряд мероприятий по улучɲениɸ качества выпускаемых ɷлектродов, а 
именно�

± модификациɸ рецептуры, применяемой при производстве основных марок ɷлектродов в сто�
рону улучɲения сварочно�технологических свойств и потребительских характеристик�
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± внедрение передовых инновационных разработок (применение комплексного ферросплавно�
го модификатора поставки одного из лучɲих мировых производителей)�

± диверсификациɸ поставок и расɲирение географии поставщиков с применением новых сы�
рьевых компонентов с привлечением зарубежных поставщиков (целлɸлоза из ɒвейцарии, ка�
лий�натриевая глыба из Ƚермании, слɸда из ɂндии и т. д.)�

± ужесточение контроля качества и входного контроля поступаɸщей сварочной проволоки с 
введением в ɷксплуатациɸ нового лабораторного оборудования фирмы «СПȿɄɌРО» (6pectro 
$nal\tical ,nstruments *mb+), а также ряда приборов и оборудования для оценки физико�механи�
ческих свойств металла ɲва и наплавленного металла�

± введение нового дизайна упаковки для покрытых ɷлектродов ɌɆ «ɗɅɂɌ» и улучɲение каче�
ства упаковочных материалов с применением трехслойной упаковки�

± введение новинки, не применяемой ранее производителями ɷлектродов, а именно гофра�ящика 
типа «чемодан» на 12 кг ɷлектродов диаметром 3 мм и массой 1 кг. Ʉоличество пачек ɷлектродов 
в гофра�ящике ² 12 ɲт.

Ȼлагодаря выɲе перечисленным инновациям, технологам Ɂавода удалось улучɲить качествен�
ные характеристики ɷлектродов марок АɇО�21 и АɇО�36, не выходя за нормативы ȽОСɌ 9466��5, 
и запустить их в производство под новой торговой маркой «ɗɅɂɌ». В связи с ɷтим ɷлектроды раз�
делены на три серии�

Серия «ɗɅɂɌ»�
ɗлит АɇО�36 (рутил�целлɸлозные)�
ɗлит АɇО�21 (рутил�целлɸлозные)�
ɗлит ɆȾ6013 (рутиловые).

Серия «ɄɅАССɂɑȿСɄАə»�
АɇО�36 (рутил�целлɸлозные)�
АɇО�21 (рутил�целлɸлозные)�
АɇО�4 (рутиловые)�
ɆР�3 (рутиловые)�
ɍОɇɂ�13/55 (основные).

Серия «СПȿЦɗɅȿɄɌРОȾɕ»�
Ɍ�590 ± для наплавки�
ЦɅ�11 ± для сварки нержавеɸщих сталей�
Цɑ�4 ± для сварки чугуна.

С марта 201� г. Ɂавод запускает участок по производству корпусов и других металлических 
деталей как для собственных нужд, так и для сторонних потребителей. ɍчасток укомплектован 
современным немецким оборудованием TrumpI� координатно�пробивным прессом с ɑПɍ, гидрав�
лическим кромкогибочным прессом и покрасочной линией. 

Внедрение участка по производству корпусов позволит значительно сократить временные за�
траты на производство единицы сварочного оборудования, а также стать одним из немногих пред�
приятий в ɍкраине, на площадях которого есть собственный участок по изготовлениɸ корпусного 
оборудования.

Ɂавод также воспринимается больɲинством стран ближнего и дальнего зарубежья как «аль�
ма�матер» сварочных технологий и оборудования, сохраняɸщий уникальный кадрово�профес�
сиональный состав конструкторов, инженеров и технологов. Ʉоллектив Ɂавода насчитывает 
300 специалистов, из которых более 50 ² технологи и конструкторы. ȿжемесячно на Ɂаводе 
проходят стажировку студенты ɇационального технического университета ɍкраины «ɄПɂ им. 
ɂгоря Сикорского», приобретая знания по сварке у ведущих специалистов Ɂавода. ɗто спо�
собствует передаче научного и производственного опыта молодежи и подɴему технического 
потенциала наɲей страны.

Анат. Вл. Степахно, 
Антон Вл. Степахно
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