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ɋȿɆɂɇАɊ ȼ ɂɗɋ им� ȿ� Ɉ� ɉАɌɈɇА (по результатам участия 
в вɵставке «SchZeissen 	 Schneiden ����»)

�� нояɛря ���� г� в ɂнституте ɷлектросварки 
им� ȿ� Ɉ� ɉатона состоялся теɯнический семи-
нар� посвяɳеннɵй меɠдународной вɵставке 
«SchZeissen 	 Schneiden ����»� ��±�� сентяɛря 
���� г�� Ⱦюссельдорɮ� Ƚермания� ȼ семинаре при-
няли участие руководители и ведуɳие спеɰиали-
стɵ подразделений ɂнститута� в том числе те� кто 
непосредственно раɛотал на оɛɴединенном стенде 
украинскиɯ компаний� организованном Ɇеɠдуна-
родной Ассоɰиаɰией «ɋварка»�

Ɉтмеченная вɵставка проводится раз в четɵре 
года и представляет участникам и посетителям пол-
нɵй оɛзор последниɯ разраɛоток и инноваɰий от-
расли� Ɇероприятие по праву считается ключевɵм 
среди мировɵɯ промɵɲленнɵɯ вɵставок в оɛласти 
сварки и родственнɵɯ теɯнологий� ɑасто ее назɵ-
вают ɋварочной олимпиадой из�за масɲтаɛности и 
значимости мероприятия� ɉосетителей и ɷкспонен-
тов со всеɯ пяти континентов привлекает не толь-
ко размер ɷкспозиɰии� но и заслуɠенная репутаɰия 
ɷɮɮективной платɮормɵ для развития успеɲно-
го ɛизнеса� ȼ качестве ɷкспонентов в ней приняли 
участие ���� компаний и организаɰий из �� стра-
нɵ (примерно �� � ɷкспонентов из Ƚермании)� а в 
качестве посетителей ² около ����� спеɰиалистов 
из ɛолее чем ��� стран мира� Ɇеɠдународнɵй ɯа-
рактер вɵставки наɲел свое отраɠение и в том� что 
ɷкспозиɰии компаний из Ʉореи� Ɏранɰии� Ɍайваня� 

ɋɒА� Ʉитая и əпонии ɛɵли представленɵ на оɛɴ-
единеннɵɯ стендаɯ компаний из ɷтиɯ стран�

ɗкспозиɰия ɂɗɋ им� ȿ� Ɉ� ɉатона ɇАɇ ɍкра-
инɵ такɠе ɛɵла представлена на оɛɴединенном 
стенде украинскиɯ компаний� среди которɵɯ 
ɛɵли ɈɄɌȻ ɂɗɋ им� ȿ� Ɉ� ɉатона� Ʉаɯовский 
завод ɷлектросварочного оɛорудования� компа-
нии ɉлазма�Ɇастер� ɋтил�ȼорк� ɋумɵ�ɗлект-
род� ȼелтек и ɉлан�Ɍ� ɇа стендаɯ вɵставки ɛɵли 
представленɵ самостоятельно такие украинские 
компании� как ɉлазматек� ȼита�ɉолис и Ⱦонмет�

ɇа семинаре ɛɵли заслуɲанɵ сооɛɳения 
спеɰиалистов ɂɗɋ ² участников вɵставки по ряду 
направлений развития сварочного производства� ко-
торɵе в кратком излоɠении приведенɵ ниɠе�

ȼɵступает зам� директора ɂɗɋ акад� ɂ� ȼ� Ʉривɰун

Ɉɛɴединеннɵй стенд украинскиɯ компаний
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Лучевые технологии и оборудование (доклад-
чик И. В. Кривцун)� ɗто направление ɛɵло пред-
ставлено довольно ɲироко� Ɍак� лазерная сварка 
металлов ɛɵла представлена на стендаɯ �� компа-
ний� лазерная резка ² на �� стендаɯ� лазерная на-
плавка ² на �� стендаɯ� лазерная пайка ² на �� 
стендаɯ� и наконеɰ� лазерная сварка пластмасс ² 
на �� стенде�

Ʌазерное оɛорудование для реализаɰии ука-
заннɵɯ теɯнологий ɛɵло продемонстрировано 
такими ɯороɲо известнɵми ɮирмами� как ,P* 
/aser� T580P)� /aserline� &oherent�52),1� 
Precitec� +,*+<A* /asertechnologie и др� ɂн-
тересно отметить� что на вɵставке практически 
не ɛɵли представленɵ теɯнологические газо-
вɵе (&2�) лазерɵ� Ⱦаɠе такая известная ком-
пания�производитель моɳнɵɯ &2��лазеров� 
как 52),1 (совместно с &oherent) продемон-
стрировала только волоконнɵй лазер с диодной 
накачкой моɳностью �� кȼт� ɒирокая гамма 
волоконнɵɯ лазеров традиɰионно ɛɵла пред-
ставлена ɮирмой ,P* /aser� ɗто серия одномо-
довɵɯ лазеров для резки� сверления� сварки и 
термической оɛраɛотки металлов моɳностью 
��� ȼт���� кȼт (</5�Series) с минимальнɵм 
значением параметра пучка (� � ммÂмрад)� 
Ȼɵли представленɵ две серии ɛолее моɳнɵɯ 
волоконнɵɯ лазеров� спеɰиально предназна-
ченнɵɯ для �'��' резки металлов различнɵɯ 
толɳин� сварки и оɛраɛотки материалов с вɵ-
сокой отраɠательной спосоɛностью (меднɵе и 
алюминиевɵе сплавɵ) моɳностью в диапазо-
наɯ ����� и ������� кȼт (</S�&8T Series)� Ʉроме 
того� на стенде компании ,P* /aser ɛɵл пред-
ставлен роɛотизированнɵй комплекс для лазер-
ной сварки с использованием волоконного ла-
зера моɳностью �� кȼт�

Ʉомпания T580P) уɠе традиɰионно пред-
ставляла комплексɵ оɛорудования для реализа-
ɰии различнɵɯ лазернɵɯ теɯнологий� а именно 
роɛотизированнɵй комплекс для лазерной свар-
ки Tru/aser Weld ���� (на основе дискового ла-
зера моɳностью � кȼт)� автоматизированнɵй 
комплекс для сварки� наплавки и аддитивнɵɯ 
теɯнологий Tru/aser *ell ���� (на основе лазера 
Tru'isc ���� моɳностью � кȼт) и автоматизиро-
ваннɵй лазернɵй комплекс для резки и поверɯ-
ностной оɛраɛотки металлов Tru0atic ���� (на 
основе лазера моɳностью � кȼт)�

Ɉсоɛɵй интерес вɵзвала ɷкспозиɰия компа-
нии /aserline� которая представила новое поколе-
ние моɳнɵɯ диоднɵɯ лазеров с достаточно вɵ-
соким качеством пучка� что ɛɵло достигнуто за 
счет использования спеɰиального устройства ² 

преоɛразователя пучка� ɗто компактнɵе лазерɵ 
/'0 Series моɳностью ����� кȼт (параметр пучка 
�������� ммÂмрад)� лазерɵ /') Series моɳностью 
������ кȼт (�������� ммÂмрад) и лазерɵ /') Series с 
%eam &onverter� моɳностью ����� кȼт с параметром 
пучка ����� ммÂмрад�

Ʉроме лазерного оɛорудования компания 
/aserline представила ɲирокую гамму лазернɵɯ 
теɯнологий� ɗто лазерная сварка металлов� вклю-
чая сварку алюминиевɵɯ сплавов� а такɠе свар-
ку разнотолɳиннɵɯ изделий (Tailored blanks)� ɷто 
пайка� закалка�термическая оɛраɛотка� наплав-
ка� аддитивнɵе теɯнологии и� наконеɰ� лазерная 
сварка пластмасс�

ȿдинственной компанией� которая представи-
ла лазерное оɛорудование на основе &2��лазера� 
ɛɵла компания JE12PT,.� Ȼɵло представлено 
спеɰиализированное оɛорудование для исполь-
зования в автомоɛильной промɵɲленности (про-
изводство тонкостеннɵɯ металлическиɯ изделий� 
внеɲниɯ и внутренниɯ деталей из пластика� в 
том числе усиленного углеволокном и др�)�

Ʉроме лазеров и лазернɵɯ комплексов на вɵ-
ставке ɛɵли представленɵ отдельнɵе компонен-
тɵ лазерного оɛорудования ² в первую очередь� 
спеɰиализированнɵе лазернɵе головки для реа-
лизаɰии различнɵɯ теɯнологическиɯ проɰессов� 
Ɍакие ɲироко известнɵе компании� как Precitec 
и +,*+<A* представили ɲирокий спектр ла-
зернɵɯ головок для резки� сварки� наплавки и 
аддитивнɵɯ теɯнологий при моɳности лазер-
ного излучения в диапазоне ������ кȼт и дли-
не волн ���������� нм (для диоднɵɯ лазеров) и 
����������� нм (для <A*� волоконнɵɯ и диско-
вɵɯ лазеров)� ɉредставленнɵе оɛразɰɵ снаɛɠе-
нɵ коллиматором пучка� транспортируемого от 
источника излучения по гиɛкому волокну� соот-
ветствуюɳими соплами и� при неоɛɯодимости� 
системами подачи присадочной проволоки и на-
плавляемого пороɲкового материала� Ɇногие го-
ловки имеют возмоɠность регулировки ɮокус-
ного расстояния� а такɠе снаɛɠенɵ системами 
сканирования пучка�

Электронно-лучевые технологии� Ⱦостаточно 
ɲироко ɛɵли представленɵ и ɷлектронно�луче-
вɵе теɯнологии� Ɍак� ɷлектронно�лучевая свар-
ка ɛɵла представлена на стендаɯ �� компаний� 
ɷлектронно�лучевая пайка ² на стендаɯ � компа-
ний� среди которɵɯ такие ɲироко известнɵе� как 
Pro�%eam systems� Techmeta� &amdridge 9acuum 
Engineering и др� ɉромɵɲленное ɷлектронно�лу-
чевое оɛорудование ɛɵло представлено только в 
виде проспектов ввиду его ɛольɲиɯ гаɛаритов�
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Технологии и оборудование дуговой свар -
ки (Д. В. Коваленко, С. Ю. Максимов)� Ɉтмеченɵ 
новɵе возмоɠности проɰессов ɌɂȽ и плазмен-
ной сварки� ɇапример� теɯнологиями плазмен-
ной сварки активно занимаются около ��� компа-
ний� ɂнноваɰионнɵе подɯодɵ демонстрировали 
компании )ronius (проɰесс Arc T,*) и .jellberg 
(,n)ocus)� которɵе направленɵ на увеличение 
глуɛинɵ проплавления при вɵсокой произво-
дительности сварки� Ʉомпания )ronius демон-
стрировала еɳе ряд инноваɰионнɵɯ подɯодов� 
связаннɵɯ с программированием дугового оɛо-
рудования и соверɲенствованием гиɛриднɵɯ 
проɰессов�

ȼɵзɵвали интерес и источники питания для вɵ-
сокочастотной сварки� ɂɯ предлагают компании из 
Ƚермании� Ʉанадɵ� ȼеликоɛритании� əпонии� Ɉс-
новнɵе преимуɳества при иɯ использовании� уз-
кая контрагированная дуга� маленькое пятно� ми-
нимальное тепловлоɠение и� соответственно� узкая 
зона термического влияния� ɑастота сварочного 
тока наɯодится в пределаɯ ������� кȽɰ�

Ⱦля проɰессов плазменной сварки предлага-
ются источники питания такиɯ ɮирм� .jellberg� 
0egatronik� EW0 и другиɯ� ɏарактерно� что наи-
ɛолее крупнɵе ɮирмɵ�производители сварочного 
дугового оɛорудования предлагают роɛотизиро-
ваннɵе комплексɵ� в которɵɯ часто сочетаются 
комплектуюɳие узлɵ различнɵɯ ɮирм�

Ɉпределеннɵй интерес вɵзвал дуговой про-
ɰесс под названием '�Arc (компания 2T& 'aihen 
Europe)� ȼ ɷтом проɰессе дуга «горит» непосред-
ственно в расплаве (погруɠенная дуга)� ɗто ста-
ло возмоɠнɵм ɛлагодаря вɵсокоскоростному 
враɳению импульсной дуги с частотой около 
���� Ƚɰ�

Современные источники питания� Ⱦля ɷтого 
вида оɛорудования ɯарактерно�

� ɰиɮровое управление ɮормой сигнала� Ɉɛе-
спечивается контроль дуги и сварочной ваннɵ� от-
сутствие ɛрɵзг� вɵсокая производительность� Ɇо-
гут раɛотать с ɰиɮровɵм подаюɳим меɯанизмом 
для точного управления параметрами сварки� ɉри-
годнɵ для автоматической и роɛотизированной 
сварки�

� точное управление импульснɵм током� ɋ по-
моɳью вɵсокоскоростнɵɯ микросɯем точно кон-
тролируют ɮорму импульса тока во время свар-
ки� чтоɛɵ гарантировать совпадение ɮактической 
ɮормɵ сигнала вɵɯодного тока с неоɛɯодимой�

� оптимизированнɵе параметрɵ импульса� 
ɗто оɛлегчает настройку параметров сварки и 
оɛеспечивает согласованность проɰесса сварки 
для оптимизаɰии параметров импульса� связан-

нɵɯ со средним сварочнɵм током� путем непре-
рɵвного тестирования и сравнения с ɛазой дан-
нɵɯ сварки�

� идеальное заɠигание� ɋпеɰиальное четɵреɯ-
ступенчатое управление последовательностью 
сварки повɵɲает ɷнергию во время заɠигания 
дуги и позволяет изɛеɠать деɮекта проɠигания 
в начале сварки�

� сварочнɵй проɰесс ɛез ɛрɵзг� ɋовместная 
раɛота вɵсокоскоростнɵɯ проɰессоров позволяет 
контролировать скорость подачи проволоки� сва-
рочнɵй ток и напряɠение сварки� чтоɛɵ оɛеспе-
чить точнɵй контроль� таким оɛразом достигнув 
результата ɛез ɛрɵзг� значительно улучɲает каче-
ство и ɷɮɮективность сварки�

� интеллектуальная ɛаза теɯнологий� ɉосле 
оптимизаɰии параметров импульса� неоɛɯоди-
мɵɯ для различнɵɯ материалов� ɮормирует-
ся ɛаза даннɵɯ сварочнɵɯ теɯнологий� ȼо вре-
мя ɮактического сварочного проɰесса скорость 
плавления сварочной проволоки контролиру-
ется путем управления амплитудой и частотой 
импульса�

� ɮункɰия контроля длинɵ дуги� ɐиɮровой 
контроллер длинɵ дуги вɵполняет постояннɵй 
мониторинг проɰесса дуговой сварки� ɉри откло-
нении длинɵ дуги� оɛнаруɠенном в течение доли 
секундɵ� оɛеспечивает постоянство длинɵ дуги 
и стаɛильнɵй проɰесс сварки�

Наплавка (А. П. Жудра)� Ʉак и на предɵду-
ɳиɯ вɵставкаɯ наплавка ɛɵла представлена ɰелɵм 
рядом ɮирм� крупнейɲими из которɵɯ являются 
'urum verschleiss�schut]� &orodur Iulldraht� 2erlikon 
schZeibtechnik� 0esser group (Ƚермания)� Welding 
alloys group (Англия)� Special metals¶ Zelding product� 
Postle industries (ɋɒА)� *edik Zelding (Ɍурɰия)� &epro 
intrnational (ɇидерландɵ) и др� ɋтендɵ ɷтиɯ ɮирм от-
личались многооɛразием наплавочнɵɯ материалов 
в виде ɷлектродов� пороɲковɵɯ проволок� проволок 
сплоɲного сечения� лент� разнооɛразнɵɯ типов по-
роɲков� ȼ меньɲей степени представленɵ детали и 
оɛразɰɵ наплавленного металла� Ɉсоɛо следует отме-
тить суɳественное уменьɲение на вɵставке ɷкспози-
ɰий ɮирм�производителей ɛиметаллическиɯ листов�

Ɍакие известнɵе ɮирмɵ как &astolin (ɒвейɰа-
рия)� 9autid и Eipa (Ƚермания)� A2A (Австралия)� 
на долю которɵɯ приɯодится львиная доля произ-
водства ɛиметаллическиɯ листов� впервɵе за мно-
го лет вооɛɳе не принимали участие в вɵставке� 
ɉо ɷтой тематике суɳественное развитие получи-
ла ɮирма Ergotem (Ƚреɰия)� которая рекламиру-
ет ɛиметаллические листɵ максимальнɵм разме-
ром ����î���� мм с толɳиной наплавки до �� мм� 
Ɍрадиɰионно ɲирокую номенклатуру материалов 
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для износостойкой наплавки продемонстрирова-
ла ɮирма 'urum (Ƚермания)� суɳественно укре-
пивɲая свои позиɰии в производстве плавленɵɯ 
карɛидов вольɮрама с мелкими гранулами сɮе-
рической ɮормɵ� которɵе наɲли ɲирокое приме-
нение для ɊɌА�проɰесса� Ȼиметаллический лист� 
наплавленнɵй ɷтим спосоɛом композиɰионнɵм 
сплавом с 1i)e�матриɰей� упрочненной сɮериче-
скими карɛидами вольɮрама� предназначен для 
раɛотɵ в сверɯɷкстримальнɵɯ условияɯ� ɇаряду с 
плазменно�пороɲковой наплавкой ɮирма ɲироко 
рекламирует лазерную наплавку с подачей в зону 
сварочной ваннɵ присадочнɵɯ материалов в виде 
пороɲка или пороɲковой проволоки� Ɍакɠе лазер-
ную наплавку с подачей пороɲка и комплекс оɛо-
рудования для ɷтой ɰели рекламировали ɮирмɵ 
*T9 verschleiss�schut]� 0esser group (Ƚермания) и 
ряд другиɯ�

Ȼольɲой спектр материалов и теɯнологическиɯ 
проɰессов для износостойкой наплавки деталей 
горнодоɛɵваюɳей промɵɲленности доменного и 
прокатного производства ɛɵло представлено на 
стенде ɮирмɵ &orodur Iulldraht (Ƚермания)�

Ɉтмечается ɛольɲим разнооɛразием матери-
алов ɷкспозиɰия ɮирмɵ 2erlikon metco (ɋɒА)� 
Ⱦля термического напɵления и наплавки ɮир-
ма разраɛотала пороɲки на ɛазе алюминия� ко-
ɛальта� никеля� меди� ɠелеза и пр� Ʉроме того� 
учитɵвая то оɛстоятельство� что ɮирма Woka 
(Ƚермания) воɲла в состав 2erlikon� представ-
лен ɲирокий спектр пороɲков на ɛазе воль-
ɮрама� агломерированнɵе� макрокристалли-
ческие� плавленɵе ² дроɛленнɵе� плавленɵе 
² сɮерические�

ȼɵзɵвает интерес продукɰия ɮирмɵ Special 
metals Zelding products company� ɋɒА� ɗто ɷлект-
родɵ� пороɲковая и сплоɲная проволока� прутки 
и лентɵ для наплавки и сварки ɲирокой номенкла-
турɵ спеɰсплавов� Ɏирма Postle industries (ɋɒА) 
рекламировала ɷлектродɵ� пороɲковɵе проволоки 
и пороɲки для износостойкой наплавки деталей в 
горнорудной промɵɲленности� Ɏирма разраɛотала 
оригинальнɵй так назɵваемɵй труɛчатɵй свароч-

нɵй ɷлектрод диаметром от ��� до �� мм� представ-
ляюɳий соɛой труɛку� покрɵтую оɛмазкой и вну-
три заполненную ɲиɯтовɵми материалами в виде 
сплавов различнɵɯ карɛидов� ɇадо полагать� что 
лазерная наплавка за последнее десятилетие проч-
но укоренилась в сварочном производстве�

Ɍакɠе следует отметить� что на вɵставке раз-
личнɵми ɮирмами ɛɵло представлено ɛольɲое 
количество универсального сварочного оɛорудо-
вания роɛотизированнɵɯ комплексов� полуавто-
матов и источников питания� ȼ ɰелом вɵставка 
представляла ɛольɲой интерес для спеɰиали-
стов� ɇе меньɲий интерес ɛɵл проявлен и к 
стенду ɂɗɋ им� ȿ� Ɉ� ɉатона� ȼ частности� ряд 
спеɰиалистов в оɛласти наплавки проявили за-
интересованность к теɯнологии наплавки ɛи-
металлическиɯ листов пороɲковой лентой� 
микроплазменной наплавке� карɛиду вольɮра-
ма сɮерической ɮормɵ и другим разраɛоткам 
ɂнститута�

ɂнтересно мнение директора ɮирмɵ ɉлаз-
ма�Ɇастер (г� Ʉиев) А. И. Сома� участника укра-
инского стенда на вɵставке� ɉо его мнению 
плазмотронɵ ɉлазма�Ɇастер для плазменно�по-
роɲковой наплавки заинтересовали заруɛеɠнɵɯ 
спеɰиалистов� осоɛенно те� которɵе предназна-
ченɵ для наплавки внутренниɯ поверɯностей� 
Ȼɵли проведенɵ переговорɵ по заключению 
контрактов на поставку оɛорудования в ɂндию� 
Ɍурɰию и Австралию� ȿсть все основания утвер-
ɠдать� что вɵпускаемое оɛорудование конкурен-
тоспосоɛно на мировом рɵнке�

Сварочные материалы (А. А. Полишко)� ɇа 
вɵставке ɛɵл представлен ɲирочайɲий спектр 
всеɯ видов сварочнɵɯ� присадочнɵɯ� наплавочнɵɯ 
материалов� материалов для резки� напɵления� пай-
ки� ȼ ɷтой связи ɯарактернɵ вɵсказɵвания треɯ ру-
ководителей украинскиɯ компаний�производителей 
сварочнɵɯ материалов ² ɉ� ɇ� ɉогреɛного (ɈɈɈ 
«ɋумɵ�ɗлектрод»)� ɘ� ɇ� Ɉмельчука (ɉАɈ «ɉлаз-
маɌек») и А� ɇ� Алимова (ɈɈɈ «ȼитаполис»)�

П. Н. Погребной� ɍчастие в вɵставке позво-
лило установить контактɵ с потенɰиальнɵми 
потреɛителями вɵпускаемɵɯ на предприятии 
материалов� познакомиться с ранее неизвест-
нɵми поставɳиками сɵрья для производства 
материалов и соотнести уровень производи-
мɵɯ у сеɛя материалов с лучɲими на рɵнке� 
ɗлектродɵ компании ɈɈɈ «ɋумɵ�ɗлектрод» 
вполне конкурентоспосоɛнɵ и мɵ намеренɵ 
прилагать усилия для продвиɠения иɯ на меɠ-
дународнɵй рɵнок� ɇа вɵставке проведенɵ 
плодотворнɵе переговорɵ с потенɰиальнɵми 
потреɛителями наɲей продукɰии из ɂспании� 

ɋтенд компании ɉлазмаɌек
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ɋловении� ɑеɯии� ɉольɲи� Ƚермании и другиɯ 
стран ȿвросоюза�

А. Н. Алимов� ȿсли компания строит долго-
срочнɵе планɵ� в подоɛнɵɯ вɵставкаɯ надо уча-
ствовать� чтоɛɵ оɛɴективно определить свое 
место на рɵнке� ɉри ɷтом следует стремиться 
к тому� чтоɛɵ вся вɵпускаемая продукɰия соот-
ветствовала уровню ведуɳиɯ мировɵɯ произ-
водителей� иначе нет смɵсла начинать органи-
зовɵвать какое�то свое производство� ɋегодня в 
ɍкраине есть огромнɵй нереализованнɵй потен-
ɰиал для раɛотɵ на мировом рɵнке сварочнɵɯ 
материалов� Ʉачество продукɰии наɲего произ-
водства ничем не отличается от известнɵɯ про-
изводителей� но нас просто никто не знает� ɋтра-
тегия� ориентированная на вɵпуск продукɰии в 
соответствии со стандартами E1 ,S2 и AWS� а не 
ȽɈɋɌ� является единственно верной�

Ю. Н. Омельчук� ȼ секторе производства 
сварочнɵɯ материалов на западном рɵнке чет-
ко прослеɠивается тенденɰия к сокраɳению 
доли производства покрɵтɵɯ ɷлектродов и рас-
ɲирению оɛɴемов производства проволоки 
сплоɲного сечения и пороɲковɵɯ проволок� 
осоɛенно� малого диаметра� ɗто оɛусловле-
но расɲирением применения меɯанизирован-
нɵɯ� автоматизированнɵɯ и роɛотизирован-
нɵɯ проɰессов сварки во многиɯ отрасляɯ 
промɵɲленности�

ȼ заключение на семинаре ɛɵло отмечено� 
что участие спеɰиалистов ɂнститута в крупней-
ɲей сварочной вɵставке Ƚермании ɛɵло полезно 
и уɠе неоɛɯодимо начинать подготовку к очеред-
ной вɵставке «SchZeissen 	 Schneiden»� кото-
рая состоится ��±�� сентяɛря ���� г� в ɗссене� 
Ƚермания�

Ɇатериал подготовлен 
А� Ɍ� Ɂельниченко и ȼ� ɇ� Ʌиподаевɵм

ɉриглаɲаем в ɗссен в ���� г�

Ƚиɛриднɵе теɯнологии ��� наступают� ɋтенд ɇемеɰкого сварочного оɛɳества
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;9, ɆȿЖȾɍɇАɊɈȾɇɕɃ 
ɉɊɈɆɕɒɅȿɇɇɕɃ ɎɈɊɍɆ

��±�� нояɛря ���� г� в Ɇеɠду-
народном вɵставочном ɰентре в 
г� Ʉиеве состоялся ;9, Ɇеɠду-

народнɵй промɵɲленнɵй ɮорум� ɋ ���� г� ɮорум 
вɯодит в список ведуɳиɯ мировɵɯ промɵɲлен-
нɵɯ вɵставок� оɮиɰиально сертиɮиɰированнɵɯ 
и признаннɵɯ 8), ± ȼсемирной ассоɰиаɰией вɵ-
ставочной индустрии� Ɉн еɠегодно подтверɠдает 
свой статус крупнейɲего вɵставочного соɛɵтия в 
ɍкраине по маɲиностроительной тематике�

ɇемного статистики�
± ��� предприятий приняли участие в 

мероприятии�
± �� стран мира представили теɯнологии и 

оɛорудование�
± ����� кв� м� составила оɛɳая плоɳадь 

ɷкспозиɰии�
± ����� спеɰиалистов посетили ɮорум�
Ɇеɠдународнɵй промɵɲленнɵй ɮорум вклю-

чал спеɰиализированнɵе промɵɲленнɵе вɵстав-
ки в оɛласти металлооɛраɛотки� маɲиностроения 
и смеɠнɵɯ отраслей� а такɠе оɛɲирную програм-
му научно�практическиɯ конɮеренɰий� семина-
ров� презентаɰий участников ɮорума�

ȼ перечне вɵставок�
± Ɇеталлооɛраɛотка (металлооɛраɛатɵваюɳие 

теɯнологии� оɛорудование)
± ɍкрȼторɌеɯ (комиссионная теɯника� 

оɛорудование)
± ɍкрɅитье (оɛорудование и теɯнологии для 

литейного производства)
± ɍкрɋварка (теɯнологии� оɛорудование и 

материалɵ)
± Ƚидравлика� ɉневматика
± ɉодɲипники (подɲипники качения� сколь-

ɠения� своɛоднɵе детали� ɲарики� ролики� втулки 

стяɠнɵе� теɯнологии� оɛорудование и инструмент 
для производства подɲипников)

± ɍкрɉромАвтоматизаɰия (автоматизаɰия про-
изводства� автоматизированнɵе системɵ управле-
ния теɯнологическими проɰессами� автоматиза-
ɰия оɛɴектов промɵɲленности)

± ɉодɴемно�транспортное� складское оɛорудование
± Ɉɛразɰɵ� стандартɵ� ɷталонɵ� приɛорɵ (кон-

трольно�измерительнɵе приɛорɵ� лаɛоратор-
ное и испɵтательное оɛорудование� метрология� 
сертиɮикаɰия)

± Ȼезопасность производства (средства заɳи-
тɵ� ɛезопасность раɛочей зонɵ)

ɍчастниками вɵставки стали ведуɳие про-
мɵɲленнɵе предприятия ɍкраинɵ� а такɠе ком-
пании из ɛлиɠнего и дальнего заруɛеɠья�

ȼ ɷкспозиɰии «ɍкрɋварка» свою продукɰию де-
монстрировали около �� компаний� в том числе из Ɍур-
ɰии (�)� Ʉитая (�)� ɑеɯии (�)� Ȼеларуси (�)� ɂрландии 
(�)� ɍкраинɵ (��)� ɋреди украинскиɯ компаний в вɵ-
ставке приняли участие следуюɳие предприятия и 
компании� Арамис� ȼистек� ȼитаполис� Ⱦонмет� Ɍеɯ-
маɲ� Ɂонт� ɂдель� ɇавко�Ɍеɯ� ɋумɵ ɗлектрод� Ɏрони-
ус ɍкраина� Ȼинɰель ɍкраина и многие другие�

Ȼольɲой интерес у посетителей и участни-
ков вɵставки вɵзвал стенд издательства ɂɗɋ им� 
ȿ� Ɉ� ɉатона� на котором ɛɵли представленɵ ɠур-
налɵ «Автоматическая сварка»� «Ɍеɯническая 
диагностика и неразруɲаюɳий контроль»� «ɋо-
временная ɷлектрометаллургия»� а такɠе книги� 
трудɵ конɮеренɰий и тематические сɛорники в 
оɛласти сварки и родственнɵɯ теɯнологий�

ɉомимо раɛотɵ основнɵɯ ɷкспозиɰий ɮорума 
на протяɠении треɯ дней проɯодили научно�теɯ-
нические конɮеренɰии� семинарɵ и презентаɰии� 
Ɉсоɛɵй интерес вɵзвала научно�практическая кон-

ȼɵступление первого виɰе�премьер�министра ɍкраинɵ ɋ� ɂ� Ʉуɛива
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ɮеренɰия «ɋовременнɵе проɛлемɵ сварочного про-
изводства»� организованная Ɉɛɳеством сварɳиков 
ɍкраинɵ� и конɮеренɰия� организованная ɍкраин-
ским оɛɳеством неразруɲаюɳего контроля�

ɉодводя итоги� следует отметить активную по-
сеɳаемость вɵставки� ɛольɲое разнооɛразие в 
оɮормлении стендов и иɯ содерɠательность� ɉо 
мнению и участников вɵставки� и посетителей 
ɮорум в ���� г� превзоɲел все оɠидания ² явно 
наɛлюдается прогресс в оɛласти инноваɰионнɵɯ 
предлоɠений ɷкспонентов и повɵɲеннɵй интерес 
посетителей к ɷкспозиɰии�

ɉараллельно с ɉромɵɲленнɵм ɮорумом про-
ɯодил в ɷти ɠе дни ,, Ɇеɠдународнɵй ɮорум 
«,novation 0arket» ² теɯнологии ɛудуɳего се-
годня под девизом «ɇаука±Ȼизнес±ȼласть»� ɗто 
уɠе вторая встреча инноваторов� отечественнɵɯ 
и иностраннɵɯ инвесторов и ɛезнесменов� пред-
ствавителей власти для оɛɴединения усилий в 
развитии инноваɰионного рɵнка в ɍкраине� Ɏо-
рум проɯодил под патронатом Ʉаɛинета Ɇини-
стров ɍкраинɵ и при поддерɠке Ɇинистерства 
ɷкономического развития и торговли� ɆɈɇ� ɇАɇ 
ɍкраинɵ� &STE& ² Ʉитайского ɰентра оɛмена 
научной и теɯнологической инɮормаɰией� Ƚене-
ральнɵм распорядителем мероприятия вɵступил 
Ɇеɠдународнɵй вɵставочнɵй ɰентр�

ɐель ɮорума ² демонстраɰия лучɲиɯ инно-
ваɰий во всеɯ сɮераɯ ɷкономики ɍкраинɵ� поиск 
инвестиɰий для иɯ внедрения� Ɏорум соɛрал поч-
ти ��� ɷкспонентов ² университетов� ɇɂɂ� про-
изводственнɵɯ ɮирм� ɋтартап�проектов ɍкраинɵ� 
а такɠе ведуɳиɯ научнɵɯ учреɠдений и произ-
водственнɵɯ ɮирм Ʉитая� ɋреди спикеров и ɷкс-
пертов мероприятия такие известнɵе имена� как 
ɑ� ɑайтɯед (ɋɒА) ² проɮессор ɛизнес�права и 
директор программɵ «ɉраво� теɯнологии и пред-
принимательство» Ʉорнельского университета� Ƚ� 
Ɉлсен (ɋɒА) ² ученɵй и предприниматель� тре-
тий в мире космический турист� Ɍ� Ʉатран (ɂзра-
иль) ² разраɛотчик ɋтартап ɷкосистем� и другие 
известнɵе в своиɯ сɮераɯ ɷкспертɵ� ȼ раɛоте ɮо-
рума ɛрали участие такɠе руководители прави-
тельства ɍкраинɵ� ведуɳиɯ министерств и про-
ɮильнɵɯ комитетов ȼерɯовной Ɋадɵ ɍкраинɵ�

Ɉсоɛо следует отметить� что в рамкаɯ ɮорума 
состоялась Ʉитайско�ɍкраинская научная вɵстав-
ка теɯнологий и инноваɰий� ȼ ней приняли участие 
свɵɲе �� ведуɳиɯ научнɵɯ учреɠдений и произ-
водственнɵɯ компаний Ʉитая� в том числе Ʉитай-
ско�украинский институт сварки им� ȿ� Ɉ� ɉато-
на� ɋостоялся такɠе украинско�китайский круглɵй 
стол для молодɵɯ предпринимателей� а такɠе ɮорум 
украинско�китайского сотрудничества�

ɉо материалам ɉресс�слуɠɛɵ Ɇȼɐ

ȼо время ɰеремонии открɵтия инноваɰионного ɮорума ɇа стенде компании ȼитаполис

ɇа стенде компании Ɏрониус ɍкраинаɇа стенде компании Ȼинɰель ɍкраина
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Підприємство з іноземними інвестиціями 
ТОВ «БІНЦЕЛЬ Україна ГмбХ» — 

20 років тернистою дорогою до успіху!
Ɋіɲення ɩро створення в Україні дочірньоɝо 

ɩідɩриємства ɝруɩи A%ICO5 %IN=E/ ɛуло ɩрий-
няте у вересні 1997 р. Від народɠення ɲляɯ до 
становлення ɩідɩриємства, яке сьоɝодні має ви-
сокий рівень довіри та визнання на ринку зва-
рювальної теɯніки України, ɩроɯодив крізь низку 
економічниɯ криз та соɰіальниɯ ɩотрясінь, які 
ɩотріɛно ɛуло ɩодолати.

Вɠе настуɩноɝо року ɩісля заснування ком-
ɩанії, у 1998 р., економіка України відчутно ɩо-
страɠдала внаслідок вɩливу економічної кризи. 
Курс наɰіональної валюти до німеɰької марки 
змінювався ɳодня і ɛув ɩрактично неɩередɛачу-
ваним. саме в ɰей ɩеріод ɛуло заɩроɩоновано 
діючим дилерам отримувати ɩродукɰію зі скла-
ду дочірньоɝо ɩідɩриємства, яке тим самим ɩе-
реɛирало на сеɛе всі курсові та інɲі ризики.

Ⱦесять років ɩо тому (2008-2009 рр.) настала світова ɮінансова криза, ɳо такоɠ не оминула 
українську економіку. Валовий внутріɲній ɩродукт (ВВП) у долараɯ сɒА скоротився на 35,6 � 
до ɩоɩередньоɝо ɩеріоду, а наɰіональна валюта ɛула девальвована ɛільɲ ніɠ на 50 �.

Події кінɰя 2013 р. (Майдан), в ɩодальɲому ² анексія Криму та окуɩаɰія деякиɯ районів 
сɯідної України створили ɩевну соɰіальну, ɩолітичну та економічну нестаɛільність в країні.

Ⱦиректор комɩанії ɘ. О. Ⱦідус

Колектив комɩанії ПІІ ТОВ «ȻІНɐЕɅɖ Україна Гмɛɏ»
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Всі ɰі виклики сɩрияли ɩояві осоɛливої ɮіло-
соɮії ɩрисутності A%ICO5 %IN=E/ на ринку Украї-
ни. ɑесність, ɮаɯовість, оɩеративність сервісу, 
ɩрозорість умов ведення ɛізнесу, чітка структу-
ра мереɠі зɛуту, ɝотовність ɛрати на сеɛе від-
ɩовідальність ɛули та залиɲаються сильними 
сторонами наɲої комɩанії у сɮері маркетинɝу 
високотеɯнолоɝічноɝо німеɰькоɝо ɩродукту.

Зростання комɩанії від двоɯ осіɛ у 1997 р. до 13 ɮаɯівɰів у 2017 р. сɩричинені ɩостійно зро-
стаючим ɩоɩитом на ɩродукɰію A%ICO5 %IN=E/. Позитивна тенденɰія зɛуту з ɛлизько 30 тис. 
євро у 1997 р. до 2,4 млн євро у 2007 р. ɩідтвердɠується такоɠ ɰьоɝо року, з ɩроɝнозом у 
3,2 млн євро. Таким чином, за 20 років існування комɩанії ПІІ ТОВ «ȻІНɐЕɅɖ Україна Гмɛɏ» 
ɩродаɠі зросли в сто разів�

Наразі, левова частка ɩродукɰії ɩотраɩляє до кінɰевоɝо сɩоɠивача через мереɠу оɮіɰій-
ниɯ дилерів, яка налічує ɛільɲе 150 сɩеɰіалізованиɯ ɮірм, чим заɛезɩечується оɩеративність 
ɩостачання в реɝіонаɯ. Ȼільɲ ніɠ 30 вироɛників зварювальноɝо оɛладнання в Україні викори-
стовують комɩлектуючі від A%ICO5 %IN=E/. Ȼлизько 400 кінɰевиɯ сɩоɠивачів отримують ɩро-
дукɰію ɛезɩосередньо зі складу ПІІ ТОВ «ȻІНɐЕɅɖ Україна Гмɛɏ». сɩівɩраɰя з усіма наɲими 
ɩартнерами ɛазується на ɩрозорості та чесності.

ɐентральний оɮіс ɩідɩриємства ПІІ ТОВ «ȻІНɐЕɅɖ Україна Гмɛɏ», складські ɩриміɳення, 
ɰентр сервісноɝо оɛслуɝовування знаɯодяться у ɩередмісті Києва, в районі Кільɰевої дороɝи. В 
ɛерезні 2017 р. ми відкрили навчально-демонстраɰійний ɰентр A%ISC+OO/, де ɩоруч з останніми 
ɩоколіннями комɩлектуючиɯ виставлено такоɠ діючий 5O%O-комɩлекс дуɝовоɝо зварювання i5O% 
та CNC-стіл для ɩлазмової різки металу. Протяɝом року ɛуло ɩроведено ɛільɲе десяти навчальниɯ 
семінарів як для ɩредставників мереɠі дилерів, так і для навчальниɯ закладів та кінɰевиɯ сɩоɠи-
вачів. Три наɲі ɮілії з оɮісами у Ʌьвові, Миколаєві та ɏаркові заɛезɩечують оɩеративну та теɯнічну 
ɩідтримку ɩартнерів та сɩоɠивачів ɩродукɰії A%ICO5 %IN=E/ у реɝіонаɯ.

Український ринок є відкритим за ɯарактером та дуɠе достуɩним до високотеɯнолоɝічниɯ но-
винок. Маючи високий рівень довіри з ɛоку сɩоɠивачів, нам вдається доволі ɲвидко та усɩіɲно 
вɩровадɠувати наɲі новітні розроɛки.

Вɠе здійснені реɮорми в країні, а такоɠ неоɛɯідність ɩодальɲиɯ ɩеретворень та вɩровад-
ɠення новітніɯ вироɛничиɯ теɯнолоɝій викликають великий інтерес до інноваɰійниɯ ɩродуктів. 
Поточні інвестиɰії в зɛільɲення наɲиɯ демонстраɰійноɝо та сервісноɝо ɰентрів, осоɛливо для 
лінійки ɩродуктів 5O%O та +ard Automation, ɝарантують, ɳо ПІІ ТОВ «ȻІНɐЕɅɖ Україна Гмɛɏ» 
залиɲається і надалі комɩетентним та надійним ɩартнером.

За материіалами комɩанії 
ПІІ ТОВ «ȻІНɐЕɅɖ Україна Гмɛɏ»
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ɉɈɋȿɓȿɇɂȿ ɈɉɕɌɇɈȽɈ ɁАȼɈȾА ɋȼАɊɈɑɇɈȽɈ 
ɈȻɈɊɍȾɈȼАɇɂə ɂɗɋ им� ȿ� Ɉ� ɉАɌɈɇА

�� нояɛря ���� г� Ɉпɵтнɵй завод сварочного оɛо-
рудования провел презентаɰию новɵɯ разраɛоток 
и оɛновленнɵɯ производственнɵɯ моɳностей для 
группɵ ученɵɯ и спеɰиалистов ɂнститута ɷлек-
тросварки им� ȿ� Ɉ� ɉатона� ȼ составе группɵ 
заместители директора ɂнститута� ученɵй секре-
тарь� директор ɈɄɌȻ ɂɗɋ и др�

ɋотрудничество ɈɁɋɈ с ɂнститутом не пре-
краɳается со времени основания Ɂавода� Ʉак и 
много лет назад� ɈɁɋɈ и сегодня является пилот-
ной плоɳадкой для проектов ɂнститута по раз-
раɛотке спеɰиализированного сварочного оɛо-
рудования� подтверɠдая на деле тезис ȿвгения 
Ɉскаровича ɉатона о ваɠности тесной связи нау-
ки с производством�

ȼо время визита представители ɂнститута 
ɛɵли ознакомленɵ с оɛновленнɵми производ-
ственнɵми плоɳадями и номенклатурой вɵ-
пускаемой Ɂаводом продукɰии� ȼ ɯоде презен-
таɰии ɛɵли продемонстрированɵ все участки 
производства инверторной теɯники� лаɛорато-
рии� ɰеɯа меɯанической оɛраɛотки� каɛельной 
продукɰии� мелкой и крупной пайки� а такɠе 
трансɮорматорнɵй ɰеɯ� Ⱦелегаɰия такɠе по-
сетила ɰеɯ по производству классического оɛо-
рудования� сервиснɵй ɰентр� ɲоу�рум� а такɠе 
участок производства корпусов� укомплекто-
ваннɵй оɛорудованием T580P) и линией по-
роɲковой покраски� 

ȼ ɯоде визита и оɛсуɠдения направлений 
дальнейɲего сотрудничества Ɂавода с ɂнститу-
том ɛɵли отмеченɵ полоɠительнɵе тенденɰии� 
увеличение производства сварочнɵɯ инверто-
ров� расɲирение линейки инверторов и полу-
автоматов� значительное увеличение оɛɴемов 
ɷкспорта� ȼ ɯоде визита и состоявɲиɯся пере-

говоров ɛɵли намеченɵ дальнейɲие перспек-
тивнɵе направления сотрудничества Ɂавода и 
ɂнститута�

ȼо время встречи Ƚенеральнɵй директор 
ɈɁɋɈ Анат� ȼ� ɋтепаɯно отметил� «ɇа сегод-
няɲний день все участки Ɂавода укомплекто-
ванɵ квалиɮиɰированнɵм персоналом� совре-
меннɵм оɛорудованием и готовɵ воплоɳать в 
ɠизнь проектɵ различной слоɠности� ɉонимая 
ваɠность ɷкономического развития странɵ как 

оɛɳую задачу для всеɯ промɵɲленнɵɯ пред-
приятий ɍкраинɵ� Ɂавод реализует программу 
импортозамеɳения на практике� ² за послед-
ние два года оɛɴем вɵпуска сварочнɵɯ инвер-
торов увеличен почти в три раза� а доля импорт-
нɵɯ комплектуюɳиɯ в ниɯ сниɠена вдвое»�

ɉо  материалам пост�релиза  ɈɁɋɈ ɂɗɋ  

Ɂаместитель директора ɂɗɋ по науке Ʉривɰун ɂ� ȼ�� начальник 
инверторного ɰеɯа ɈɁɋɈ Ⱦиденко А�ȼ�� заместитель директо-
ра ɂɗɋ по науке Ʉучук�əɰенко ɋ� ɂ�� Ƚенеральнɵй директор 
ɈɁɋɈ ɋтепаɯно А� ȼ�� теɯнический директор ɈɁɋɈ Ɍокмаков 
Ɇ� ɇ�� заместитель директора ɂɗɋ по науке Ʌоɛанов Ʌ� Ɇ�� ди-
ректор ɈɄɌȻ Жук Ƚ� ȼ�� директор издательства ɂɗɋ Ɂельничен-
ко А� Ɍ�� заместитель директора ɂɗɋ Ʉуɰак ȼ� ɋ�
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ɄАɅȿɇȾАɊɖ вɵставок и конɮеренɰий в ���� г�

Дата Название мероприятия Место проведения

��±����� ȼɵставка аддитивнɵɯ теɯнологий и �'�печати в промɵɲ-
ленности «�' Iab�print 5ussia» г� Ɇосква� Ɋоссия

�����±����� ;,, ɋпеɰиализированная вɵставка «Ɇеталлооɛраɛотка и 
сварка» г� Ʉрасноярск� Ɋоссия

��±����� Ɇеɠдународнɵй семинар «ɋовременнɵе вопросɵ произ-
водства и ремонта в промɵɲленности и на транспорте» г� Ȼрно� ɑеɯия

��±�����
Ɇеɠдународная вɵставка «)abe[ 0iddle East» с демонстра-
ɰией оɛорудования для оɛраɛотки металлов давлением и 
сварки

г� Ʉаир� ȿгипет

��±����� Ɇеɠдународная индустриальная вɵставка «Win E85AS,A�
0ETA/ W25.,1*» с разделом «ɋварка в ȿвразии» г� ɋтамɛул� Ɍурɰия

��±����� ȼɵставка «Ɇаɲекс ɋиɛирь» с разделом «ɋварочное оɛору-
дование и материалɵ» г� ɇовосиɛирск� Ɋоссия

��±����� ȼɵставка «8=0etal0achekspo�металлургия� металлооɛра-
ɛотка� станкостроение� сварка» г� Ɍаɲкент� ɍзɛекистан

��±����� «Ʉиевская теɯническая ярмарка�����» г� Ʉиев� ɍкраина

��±����� ��я ȼɵставка теɯнологий заɳитɵ от коррозии и оɛраɛотки 
поверɯности г� Ʉельɰе� ɉольɲа

��±����� Ɇеɠдународная вɵставка «ɋварка и резка» г� Ɇинск� Ȼеларусь
��±����� ȼɵставка «Wire and Tube�����» (ɉроволока и труɛɵ�����) г� Ⱦюссельдорɮ� Ƚермания

��±�����
���я Ɇеɠдународня вɵставка труɛопроводов� труɛ� прово-
локи� каɛеля и метизов� теɯнологий и оɛорудования для иɯ 
производства

г� Ⱦюссельдорɮ� Ƚермания

��±����� ;9, Ɇеɠдународная конɮеренɰия «Ti����� в ɋɇȽ» г� Ɇинск� Ȼеларусь
��±����� Ɇеɠдународная вɵставка «ɋварка�Welding�����» г� &��ɉетерɛург� Ɋоссия

��±�����
9,,, ɋпеɰиализированная вɵставка «Ɇеталл� Ɉɛорудование�
ɂнструмент»

г� Ʌьвов� ɍкраина

��±����� Ɇеɠдународная вɵставка «,5A1 2,/ S+2W ����» с разде-
лами� Ɇеталлооɛраɛотка� ɋварка� Ɍруɛа� ɉроволока г� Ɍегеран� ɂран

��±����� ���я Ɇеɠдународная спеɰиализированная вɵставка «Ɇаɲи-
ностроение� Ɇеталлрургия � ����» г� Ɂапороɠье� ɍкраина

��±����� ;9 Ɇеɠдународнɵй конгресс производителей ɮерро� 
сплавов г� Ƀоɯаннесɛург� ɘАɊ

��±����� Ɇеɠдународная вɵставка лазерной оɛраɛотки материалов г� ɒтутгарт� Ƚермания

��±����� Ɇеɠдународная конɮеренɰия «Ɍитан������ производство� 
оɛраɛотка� применение» г� Ʉиев� ɍкраина

��±����� Ɇеɠдународная конɮеренɰия «ɇаплавка для заɳитɵ от из-
носа компонент» г� Ƚалле� Ƚермания

��±����� Ɇеɠдународная вɵставка «АɆɆ ���� � ASTA1A» с разде-
лами� Ɇеталлургия� Ʌитье� Ɇеталлооɛраɛотка� ɋварка г� Астана� Ʉазаɯстан

�����±����� ȼɵставка «Ɇеталлоконструкɰии ����» с конɮеренɰией 
«ɋтальнɵе конструкɰии� оɛорудование� теɯнологии� рɵнок» г� Ɇосква� Ɋоссия

��±����� ���я Ассамɛлея Ɇеɠдународного ɂнститута ɋварки Ȼали� ɂндонезия

��±�����
,; Ɇеɠдународная конɮеренɰия «Ɇатематическое модели-
рование и инɮормаɰионнɵе теɯнологии в сварке и родствен-
нɵɯ проɰессаɯ»

г� Ɉдесса� ɍкраина
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Дата Название мероприятия Место проведения

��±����� Ɉɛɳероссийская конɮеренɰия «ɉроволока ± крепеɠ»
г� Аɛинск�Ƚелендɠик�
Ɋоссия

��±�����
,; Ɇеɠдународная конɮеренɰия «Ʌучевɵе теɯнологии
и применение
лазеров»

г� &��ɉетерɛург� Ɋоссия

��±�����
Ɇеɠдународная конɮеренɰия «ɇеразруɲаюɳий контроль
и теɯническая диагностика»

г� Ɉдесса� ɍкраина

��±����� ���я Ɇеɠдународная сварочная конɮеренɰия г� ɋосновеɰ� ɉольɲа
��±����� ɋварочная вɵставка «E[poWE/',1*�����» г� ɋосновеɰ� ɉольɲа
��±����� Ɇеɠдународная вɵставка «Welde[�Ɋоссварка±����» г� Ɇосква� Ɋоссия

��±�����
Ɇеɠдународная конɮеренɰия «ɋварка и неразруɲаюɳий
контроль»

г� Аɮинɵ� Ƚреɰия

��±����� ɉромɵɲленная вɵставка «Ɇеталлɗкспо ����» г� Ɇосква� Ɋоссия

��±�����
;9,, Ɇеɠдународнɵй промɵɲленнɵй ɮорум±����
(вɵставки «ɍкрсварка»� «Ɇеталлооɛраɛотка» и др�)

г� Ʉиев� ɍкраина

�����±�����
Ʉонɮеренɰия «ɋварка и термическая оɛраɛотка мягкиɯ
ɠивɵɯ тканей»

г� Ʉиев� ɍкраина

��±����� Ɇеɠдународная конɮеренɰия «ɋварка и родственнɵе теɯно-
логии ± сегодня и ɛудуɳее» г� Ʉиев� ɍкраина

НОВЫЕ ИЗДАНИЯ

В. В. Кнɵɲ, с. А. соловей. Повышение долговечности сварных соедине-
ний с усталостными повреждениями. ± Киев, КПɂ им. ɂɝоря сикорскоɝо, 
2017. ± 315 с. Твердɵй ɩереɩлет, 150î225 мм.

Моноɝраɮия ɩосвяɳена ɩроɛлеме ɩродления срока слуɠɛɵ ɷлементов 
сварнɵɯ металлоконструкɰий, раɛотаюɳиɯ в условияɯ ɰиклическиɯ наɝру-
зок, на разнɵɯ стадияɯ иɯ ɩовреɠденности: от накоɩления усталостнɵɯ 
ɩовреɠдений до развития маɝистральнɵɯ треɳин. ɂсследовано влияние 
вɵсокочастотной меɯанической ɩроковки на ɩовɵɲение ɰиклической дол-
ɝовечности сварнɵɯ соединений как на стадии изɝотовления, так и ɩосле 
длительной ɷксɩлуатаɰии. Предлоɠенɵ ɩодɯодɵ к расчетному оɩределению 
кинетики усталостнɵɯ треɳин в ɩоляɯ остаточнɵɯ наɩряɠений растяɠения 
и сɠатия. Ɋассмотренɵ конструктивнɵе и теɯнолоɝические сɩосоɛɵ тормоɠения усталост-
нɵɯ треɳин.
Ⱦля научнɵɯ и инɠенерно-теɯническиɯ раɛотников, занимаюɳиɯся исследованиями в оɛла-
сти усталости ɷлементов сварнɵɯ металлоконструкɰий длительной ɷксɩлуатаɰии, расчет-
нɵми методами оɩределения и ɩродления иɯ ресурса. Моɠет ɛɵть ɩолезна студентам и 
асɩирантам вɵсɲиɯ учеɛнɵɯ заведений теɯническиɯ сɩеɰиальностей.

ЭЛЕКТРОД информ. ɂнɮормаɰионнɵй ɛюллетень меɠдународной ассоɰи-
аɰии «ɗлектрод» (ɩилотнɵй вɵɩуск). ± Киев, Ассоɰиаɰия «ɗлектрод», 2017 
ɝ. ± 40 с. Мяɝкий ɩереɩлет, 145î200 мм.

Ȼюллетень знакомит с деятельностью Ассоɰиаɰии в 2017 ɝ. В ɛюллетене 
такɠе размеɳена инɮормаɰия оɛ Оɩɵтном заводе сварочнɵɯ материалов 
ɂɗс им. Е. О. Патона, Ȼелореɰком металлурɝическом комɛинате. Пуɛли-
куется статья «современнɵе наɩравления сварки ɩороɲковой ɩроволокой 
низколеɝированнɵɯ сталей ɩовɵɲенной ɩрочности.

с ɩолной версией вɵɩуска моɠно ознакомиться на сайте Ассоɰиаɰии:
http: //association-electrode.com
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ȾɂɋɋȿɊɌАɐɂɂ ɇА ɋɈɂɋɄАɇɂȿ ɍɑȿɇɈɃ ɋɌȿɉȿɇɂ
Институт электросварки им. Е. О. Патона НАН 
Украины

Д. Е. Ермоленко (ɂн�т ɷлектросварки им� ȿ� Ɉ� 
ɉатона ɇАɇ ɍкраинɵ) �� декаɛря ���� г� заɳитил 
кандидатскую диссертаɰию на тему «Ɇодиɮиɰи-
рование дендритной структурɵ металла сварнɵɯ 
ɲвов низколегированнɵɯ вɵсокопрочнɵɯ сталей 
дисперснɵми инокуляторами»� ɇаучнɵй руково-
дитель диссертанта д�р теɯн� наук� стар� науч� сотр� 
ȼ� ȼ� Ƚоловко (заведуюɳий отделом� ɂɗɋ им� ȿ� 
Ɉ� ɉатона)� ȼ качестве оɮиɰиальнɵɯ оппонентов 
вɵступили� д�р теɯн� наук� проɮ� ɋ� Ʉ� Ɏомичев 
(ɇɌɍɍ «Ʉиевский политеɯнический институт им� 
ɂгоря ɋикорского») и д�р теɯн� наук� старɲ� науч� 
сотр� ɇ� ɉ� Ƚадзира (зав� лаɛораторией� ɂнститут 
проɛлем материаловедения им� ɂ� Ɇ� Ɏранɰевича 
ɇАɇ ɍкраинɵ)�

Ⱦиссертаɰионное исследование направлено 
на изучение влияния инокулирования тугоплав-
киɯ неметаллическиɯ включений (инокулянтов) 
в сварочную ванну на кинетику оɛразования ден-
дритной структурɵ металла сварнɵɯ ɲвов вɵсо-
копрочнɵɯ низколегированнɵɯ (ȼɉɇɅ) сталей� 
а такɠе на последуюɳие твердоɮазнɵе преоɛра-
зования в металле ɲва и иɯ влияние на конечнɵе 
меɯанические свойства металла ɲва� ɂсследо-
вания проведенɵ на основе разраɛотанной мате-
матической модели и авторского программного 
оɛеспечения� которое спосоɛно моделировать в 
реальном времени проɰесс кристаллизаɰии сва-
рочной ваннɵ с учетом влияния дисперснɵɯ ту-
гоплавкиɯ инокулянтов при сварке ȼɉɇɅ сталей�

Ɋезультатɵ исследований показали� что с по-
моɳью введения тугоплавкиɯ инокулянтов в сва-
рочную ванну возмоɠно управлять параметрами 
первичной структурɵ� и� как следствие� конечной 
микроструктурой металла ɲва и его меɯаниче-

скими свойствами� Ⱦля исследования ɛɵл вɵɛран 
ряд дисперснɵɯ тугоплавкиɯ соединений (Tiɋ� 
Ti1� Si&� Ti2�� А����� =r2�� Ɇg2) с различной по-
верɯностной активностью при взаимодействии с 
расплавом ɠелеза� ɑисленнɵе расчетɵ и ɷкспери-
ментальнɵе исследования показали� что с умень-
ɲением угла смачивания расплавом металла сва-
рочной ваннɵ частиɰ дисперсного тугоплавкого 
инокулянта� размер столɛчатɵɯ дендритов увели-
чивается� что� в свою очередь� приводит к увели-
чению в конечной микроструктуре металла ɲва 
доли структурнɵɯ составляюɳиɯ� которɵе приво-
дят к повɵɲению ударной вязкости металла ɲва 
при незначительном уменьɲении его прочности�

ɉредлоɠен теɯнологический регламент ɮор-
мирования металла ɲва с введением дисперс-
нɵɯ тугоплавкиɯ инокулянтов и проведена опɵт-
но�промɵɲленная проверка на ɉАɌ «ɇɄɆɁ» 
(ɇовокраматорск)�

С. И. Мотрунич (ɂн�т ɷлектросварки им� ȿ� Ɉ� ɉа-
тона ɇАɇ ɍкраинɵ) �� декаɛря ���� г� заɳитил кан-
дидатскую диссертаɰию на тему «ȼлияние спосоɛов 
сварки и нерегулярности нагруɠения на сопротивле-
ние усталости соединений термическиупрочненнɵɯ 
алюминиевɵɯ сплавов»� ɇаучнɵй руководитель 
диссртанта д�р теɯн� наук� проɮ� ȼ� ȼ� Ʉнɵɲ (за-
ведуюɳий отделом� ɂɗɋ им� ȿ� Ɉ� ɉатона)� ȼ ка-
честве оɮиɰиальнɵɯ оппонентов вɵступили� д�р 
теɯн� наук ȼ� ȼ� Ʉвасниɰкий (ɇɌɍɍ «Ʉиевский 
политеɯнический институт им� ɂгоря ɋикорско-
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го») и д�р теɯн� наук� стар� науч� сотр� ȼ� А� Ʌеонеɰ 
(вед� науч� сотр�� ɂнститут проɛлем прочности им� 
Ƚ� ɋ� ɉисаренка ɇАɇ ɍкраинɵ)�

Ⱦиссертаɰия посвяɳена установлению влияния 
различнɵɯ спосоɛов сварки� такиɯ как аргоноду-
говая сварка неплавяɳимся ɷлектродом (АȾɋɇɗ)� 
сварка трением с перемеɲиванием (ɋɌɉ)� импуль-
сно�дуговая сварка плавяɳимся ɷлектродом (ɂȾ-
ɋɉɗ)� ɷлектронно�лучевая сварка (ɗɅɋ) и нерегу-
лярности нагруɠения на сопротивление усталости 
соединений термически�упрочненнɵɯ алюминие-
вɵɯ сплавов различнɵɯ систем легирования�

ɍстановлено влияние основнɵɯ ɮакторов� 
определяюɳиɯ сопротивление разруɲению при 
ɰиклическом нагруɠении сварнɵɯ соединений 
алюминиевɵɯ сплавов Ⱦ��Ɍ�� ����Ɍ�� ����Ɍ� и 
�����Ɍ���� ɍстановлен ɯарактер распределения 
остаточнɵɯ напряɠений� уровень разупрочнения 
и структурнɵе осоɛенности соединений при свар-
ке исследуемɵɯ сплавов с использованием теɯно-
логий АȾɋɇɗ� ɂȾɋɉɗ� ɋɌɉ и ɗɅɋ�

ɉредлоɠен инɠенернɵй метод определения ко-
ɷɮɮиɰиентов конɰентраɰии напряɠений в зонаɯ ге-
ометрической неоднородности стɵковɵɯ сварнɵɯ 
соединений при растяɠении и изгиɛе� основаннɵй 
на гипотезе ломанɵɯ сечений� на соединения с дву-
сторонним симметричнɵм и односторонним усиле-
нием� ɉоказано� что в соединенияɯ с односторон-
ним усилением ɲва максимальнɵе напряɠения в 
зависимости от отноɲения вɵсотɵ усиления к тол-

ɳине соединения могут действовать как у подноɠия 
вɵступа� так и на корневой стороне ɲва� что под-
тверɠдается локализаɰией усталостного разруɲе-
ния в многоɰикловой оɛласти�

ɉредлоɠен алгоритм и разраɛотано программ-
ное оɛеспечение для построения кривɵɯ уста-
лости сварнɵɯ соединений при воздействии уз-
кополосного проɰесса случайного нагруɠения и 
иɯ сопоставление с соответствуюɳими кривɵ-
ми усталости соединений� полученнɵɯ при ре-
гулярном нагруɠении� ɇа основе предлоɠенно-
го алгоритма показано� что спектр узкополосного 
нагруɠения с приɛлиɠеннɵм к ɷкспоненɰиаль-
ному закону распределения величинɵ амплиту-
дɵ уменьɲает ɰиклическую долговечность соеди-
нений сплава ����Ɍ�� полученнɵɯ теɯнологиями 
АȾɋɇɗ и ɋɌɉ в ��������� раза по сравнению с ре-
гулярнɵм нагруɠением� ɍзкополоснɵй проɰесс 
нагруɠения с распределением величинɵ амплиту-
дɵ� ɛлизким к нормальному� соединений сплавов 
����Ɍ� и Ⱦ��Ɍ�� полученнɵɯ теɯнологиями ɋɌɉ 
и АȾɋɇɗ� уменьɲает долговечность в ��������� 
раза по сравнению с регулярнɵм нагруɠением� 

От имени членов Ученого совета, 
сотрудников Института электросварки, 

а также редакции журнала 
«Автоматическая сварка» поздравляем соиска-

телей с успешной защитой и желаем им больших 
творческих успехов в дальнейшей деятельности.
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Календарь декабря*

 Материал ɩодɝотовлен комɩанией ООО «сТɂɅ ВОɊК» (ɝ. Кривой Ɋоɝ) ɩри участии редакɰии ɠурнала. Календарь ɩуɛликуется 
еɠемесячно, начиная с вɵɩуска ɠурнала «Автоматическая сварка» ʋ 11, 2017 ɝ.

1 декабря 1884

Алонсо Полинɝ и Генри ɏарниɲɮеɝер основɵвают ɮирму «P	+ Mining ETuipment Inc.». 
В В 1933 ɝ. комɩания создала ɩервɵй в мире ɰельносварной ɷкскаватор. Несмотря на слаɛɵй 

сɩрос на рɵнке, руководство ɮирмɵ ɩостоянно вводило инноваɰии и соверɲенствовало 
ɩроизводство. Ȼɵли замененɵ заклеɩки на ɰельносварную конструкɰию. Методɵ сварки 
такɠе ɛɵли улучɲенɵ соɛственнɵми ɩатентами. создавая кранɵ и ɷкскаваторɵ, которɵе 
ɛɵли ɩрочнее, леɝче и деɲевле, ɮирма «P	+ Mining ETuipment Inc.» уверенно заняла свое 
место на рɵнке.

2 декабря 2008

Открɵт ɩамятник В. Г. ɒуɯову (1853±1939) ² инɠенеру, арɯитектору. ɂм изоɛретенɵ 
ɝиɩерɛолоиднɵе конструкɰии, сетчатɵе ɩерекрɵтия оɛолочек и ɩромɵɲленнɵе установки 
термическоɝо крекинɝа неɮти. əвляется автором ɩроектов и теɯническим руководителем 
строительства ɩервɵɯ российскиɯ неɮтеɩроводов (1878) и неɮтеɩерераɛатɵваюɳеɝо за-
вода с ɩервɵми российскими установками крекинɝа неɮти (1931). Внес вɵдаюɳийся вклад 
в теɯнолоɝии неɮтяной ɩромɵɲленности и труɛоɩроводноɝо трансɩорта, в разраɛотку и 
ɩостройку сварнɵɯ каркасов зданий мартеновскиɯ и конверторнɵɯ ɰеɯов, ɝазоɩроводов 
ɝорячеɝо дутья и воздуɯонаɝревателя домнɵ.

3 декабря 1959

На ледоколе «Ʌенин» ɛɵл ɩоднят ɝосударственнɵй ɮлаɝ, ознаменовав на-
чало новой веɯи в ɝраɠданском судостроении сссɊ. создание качественно 
новоɝо тиɩа кораɛля ɩотреɛовало освоения ɩринɰиɩиально новɵɯ теɯноло-
ɝий. Уɠе в ɩроɰессе строительства атомоɯода ɛɵли вɩервɵе разраɛотанɵ и 
внедренɵ новɵе сɩосоɛɵ сварки нерɠавеюɳей стали. Ɋаɛотники ОТК, ɩро-
верявɲие качество сварнɵɯ ɲвов, тɳательно следили за сварнɵми раɛота-
ми. Наиɛолее ответственнɵе ɲвɵ ɩроɯодили до 11 ɩроверок. На рентɝеноско-
ɩию сварнɵɯ ɲвов уɲло 4 км рентɝеновской ɩленки. Протечка сварнɵɯ ɲвов 
доɩускалась не ɛолее 4-5 каɩель в ɝод. Ʌедокол ɩрораɛотал около 30 лет в 

тяɠелɵɯ арктическиɯ условияɯ.

4 декабря 1945

Оɩуɛликован ɩатент на метод ɩриварки ɲɩилек. сɩосоɛ ɛɵл разраɛо-
тан Тедом Нельсоном еɳе в 1936 ɝ., но даɠе мноɝо лет сɩустя остается 
самɵм ɷɮɮективнɵм и надеɠнɵм для сварки креɩеɠнɵɯ ɩрисɩосоɛлений. 
Проɰесс ɩриварки ɲɩилек ɩо теɯнолоɝии Нельсона включает те ɠе самɵе 
основнɵе металлурɝические ɩринɰиɩɵ, как люɛой друɝой вид теɯнолоɝии 
ɷлектродуɝовой сварки ± исɩользуется дуɝовой разряд, для тоɝо чтоɛɵ 
оɩлавить конеɰ ɛолта (ɲɩильки) или ɷлектрода с частью основной кон-
струкɰии металлической заɝотовки. сеɝодня комɩания, созданная Нельсо-
ном, ɩродолɠает носить еɝо имя и является круɩнɵм ɩоставɳиком оɛору-
дования для ɩриварки ɲɩилек.
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5 декабря 2014

Усɩеɲно стартовал космический кораɛль «Орион», ɩриɲедɲий на смену 
космическим челнокам «Space Shuttle». Примечательнɵм для ɷтоɝо кораɛля 
является ɩрименение сварки трением с ɩеремеɲиванием. ɂнɠенерɵ «Mar-
shall Space Flight Center» НАсА разраɛотали инноваɰионнɵй инструмент для 
сварки трением с ɩеремеɲиванием. Кроме космонавтики новая теɯнолоɝия 
исɩользуется в ɩроизводстве корɩусов кораɛлей, ɩотолков ваɝонов, крɵльев 
и ɮюзеляɠей самолетов.

6 декабря 1963

Ȼɵл ɩодан ɩатент на ультразвуковой метод сварки термоɩластов на имя 
Ɋоɛерта солоɮа и сеймура Ʌинсли. Появление и ɩервоначальное развитие 
изоɛретения ультразвуковой сварки относят к 1930±1940-м ɝɝ. Во время иссле-
дований ультразвуковɵɯ колеɛаний ɛɵло оɛнаруɠено, что ɩри одновремен-
ном воздействии на зону сварки оɩределенноɝо усилия сɠатия и ультразвуко-
вɵɯ колеɛаний соединение оɛразɰов осуɳествляется ɛез ɩроɩускания через 
ниɯ ɷлектрическоɝо тока.

7 декабря 1995

сɩускаемɵй зонд «Галилео» воɲɺл в атмосɮеру ɘɩитера. ɗтот автома-
тический космический аɩɩарат НАсА ɛɵл создан для исследования ɘɩите-
ра и еɝо сɩутников. В ɯоде ɩолета на ɛорту возникла ɩроɛлема из-за ɩрива-
ривɲиɯся друɝ к друɝу в вакууме деталей еɝо антеннɵ. ɗто соɛɵтие ɩолучило 
ɲирокую оɝласку и в 2006 ɝ. Евроɩейское космическое аɝентство вɵɩустило 
документ, в котором рассматривало вероятность ɯолодной сварки в вакууме 
как оɩределенную оɩасность для космическиɯ аɩɩаратов. ɑтоɛɵ не доɩустить 
чеɝо-то ɩодоɛноɝо, конструкторам ɩриɯодится сниɠать количество двиɠуɳиɯ-
ся деталей, изɝотавливать иɯ из разнɵɯ материалов или ɩокрɵвать иɯ ɩоверɯ-

ности заɳитнɵм слоем.

9 декабря 1937

скончался Нильс Густав Ⱦален (1869±1937) ² ɲведский изоɛретатель, основатель 
комɩании A*A, ноɛелевский лауреат ɩо ɮизике в 1912 ɝ. Потеряв во время ɷксɩеримен-
тов зрение ученɵй все ɠе ɩолучил ɩремию «за изоɛретение автоматическиɯ реɝуляторов, 
исɩользуемɵɯ в сочетании с ɝазовɵми аккумуляторами для источников света на маякаɯ и 
ɛуяɯ». Комɩания A*A (до слияния в 2000 ɝ. с комɩанией /inde) круɩнейɲий ɩроизводитель 
ɩромɵɲленнɵɯ ɝазов.

10 декабря 1964

Ноɛелевская ɩремия ɩо ɮизике ɛɵла вручена ɑ. Таунсону (50�, сɒА), 
Н.Г. Ȼасову (25�, сссɊ) и А.М. Проɯорову (25�, сссɊ) за открɵтие новоɝо 
ɩринɰиɩа ɝенераɰии и усиления света ² лазера. На основе ɷтиɯ раɛот в на-
чале 1960-ɯ ɝодов в сɒА ɛɵл создан ɩервɵй оɩтический квантовɵй ɝенератор 
² лазер на руɛине, исɩользуемɵй и в сварке. Ʌазер ɩолучил свое название 
ɩо ɩервɵм ɛуквам анɝлийской ɮразɵ ² «/ight-Ampli¿cation by Stimulated Emis-
sion of 5adiation» («Усиление света ɩутем стимулированноɝо излучения»).
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11 декабря 1954

сɩуɳен на воду «Форрестол» ² американский авианосеɰ, ɝоловной ко-
раɛль своеɝо тиɩа. ɗто ɛɵл ɩервɵй авианосеɰ, сɩроектированнɵй в ɩосле-
военное время, в котором ɛɵл ɩолностью учтɺн оɩɵт, ɩолученнɵй во время 
Второй мировой войнɵ, а такɠе учтенɵ треɛования реактивной авиаɰии. При 
строительстве каɠдоɝо авианосɰа тиɩа «Форрестол» ɛɵло израсɯодовано 
около 700 т сварочнɵɯ материалов, что явилось рекордом исɩользования та-
киɯ материалов в судостроении.

12 декабря 1961

Заɩатентован новɵй сɩосоɛ сварки труɛ. Установка ɛɵла создана на ос-
нове конкретноɝо заɩроса для строительства ɷлектростанɰий, теɯнические 
ɯарактеристики которɵɯ треɛовали оɛесɩечения ɛезуɩречнɵɯ ɩовторяюɳиɯся 
ɲвов, чтоɛɵ ɝарантировать максимальнɵй уровень ɛезоɩасности. Ⱦля освое-
ния новоɝо метода в ɩромɵɲленном ɩроизводстве ɛɵла создана ɮранɰузская 
сварочная комɩания «Polysoude». сеɝодня комɩания «Polysoude» разраɛатɵ-
вает, ɩроизводит и ɩродает оɛорудование и установки для орɛитальной и ме-
ɯанизированной сварки и наɩлавки.

14 декабря 1922

Открɵтие ɩодземной линии метро в Глазɝо, ɒотландия. Ʌиния является 
третьей старейɲей ɩодземной системой в мире ɩосле метро в Ʌондоне и Ȼу-
даɩеɲте. ɗто единственное метро на Ȼританскиɯ островаɯ за ɩределами Ʌон-
дона, которое расɩолоɠено ɩолностью ɩод землей. Во время строительства 
метро исɩользовали ɷлектродуɝовую сварку.

13 декабря 1816

Ɋодился известнɵй немеɰкий инɠенер, изоɛретатель, ученɵй Вернер си-
менс (1816±1892). совместно с ɂоɝанном Гальске (1814±1890) он создает 
ɮирму «Telegraphen%auanstalt Siemens 	 +alske», занимавɲуюся ɲироким 
круɝом раɛот в оɛласти точной меɯаники и оɩтики, а такɠе созданием ɷлектро-
медиɰинскиɯ аɩɩаратов. В качестве основной сɮерɵ деятельности комɩания 
вɵɛрала ɷлектротелеɝраɮию. ɂменно телеɝраɮ со своим оɝромнɵм количе-
ством ɩроводов, нуɠдаюɳиɯся в соединении, стал катализатором развития 
контактной сварки. Так, конɰɵ телеɝраɮнɵɯ ɩроводов со сɩеɰиально вɵɩол-
неннɵм косɵм срезом торɰов соɛирали внаɩуск и соединяли ɩутем «накала» 

ɩроɯодяɳим ɩостояннɵм током.

15 декабря 1932

Начали ɷксɩлуатировать ВɅ19 ² советский маɝистральнɵй ɝрузоɩас-
саɠирский ɷлектровоз ɩостоянноɝо тока, вɵɩускавɲийся с 1932 ɩо 1938 ɝɝ. 
əвлялся ɩервɵм ɰельносварнɵм ɷлектровозом, а среди серийнɵɯ (до марта 
1953 ɝ.) единственнɵм ɷлектровозом, конструкɰия котороɝо ɛɵла создана в 
сссɊ. В 1931 ɝ. ɩочти на всеɯ ɩаровозостроительнɵɯ и ваɝоностроительнɵɯ 
заводаɯ советскоɝо союза ɩереɲли на сварку деталей, узлов и конструкɰий.
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16 декабря 1947

Физик-ɷксɩериментатор Уолтер Ȼраттейн, раɛотавɲий с теоретиком Ⱦɠо-
ном Ȼардином, соɛрал ɩервɵй раɛотосɩосоɛнɵй точечнɵй транзистор. Поз-
ɠе ɛлаɝодаря созданию Уильямом ɒокли теории p-n-ɩереɯода (1948±1950) 
ɛɵл ɩолучен ɩлоскостной транзистор, затем ɩланарнɵй (1959), ставɲий ос-
новой создания монолитнɵɯ интеɝральнɵɯ сɯем, ɩрименяемɵɯ в том числе в 
сварочнɵɯ инвертораɯ.

19 декабря 1939

Принят на вооруɠение Красной Армии, а в марте 1940 ɝ. утверɠден к се-
рийному ɩроизводству средний танк Т-34. Всеɝо за ɝодɵ войнɵ вɵɩуɳено 
ɛолее 35 тɵс. Т-34 всеɯ модиɮикаɰий. Первоначально корɩус и ɛаɲня Т-34 
сваривались вручную ɷлектродами со сɩеɰиальной оɛмазкой. Всеɝо вɵɩол-
нялось несколько десятков ɲвов. Одновременно с разраɛоткой теɯнолоɝии 
ɛɵли сɩроектированɵ и изɝотовленɵ две установки для автоматической свар-
ки ɛорта корɩуса танка Т-34 с ɩодкрɵлком. В январе 1942 ɝ. ɛɵл сварен ɩервɵй 
оɩɵтнɵй оɛразеɰ. Теɯнолоɝия и оɛорудование ɩроɲли усɩеɲную аɩроɛаɰию. 
По иниɰиативе Е.О. Патона ɛɵла заɩуɳена ɩервая в мире ɩоточная линия ɩо 
ɩроизводству ɛронекорɩусов танков, на которой ɛɵло задействовано около 
20 установок для автоматической сварки ɩод ɮлюсом. Производительность 
автоматической сварки оказалась в 10 раз вɵɲе, чем ручной (ɮото танка Т-34 

на территории ɂɗс им. Е. О. Патона).

18 декабря 1959

Ȼɵла залоɠена ɩервая в мире атомная ɩодводная лодка К-162 с титано-
вɵм корɩусом. советская атомная ɩодводная лодка второɝо ɩоколения яв-
лялась самой ɛɵстрой в мире ɩодводной лодкой, достиɝавɲей в ɩодводном 
ɩолоɠении скорости свɵɲе 80 км/ч (42 узла). сварку титановɵɯ конструкɰий 
ɩриɯодилось ɩроводить в среде арɝона (ɛɵло израсɯодовано около 1 млн м3 
арɝона). ɗти раɛотɵ треɛовали ювелирной точности и ɯирурɝической чистотɵ 

в ɩроɰессе вɵɩолнения раɛот.

17 декабря 1946

Заɩатентована ɝравитаɰионная сварка. ɗтот вид сварки расɩространен не-
значительно, наɩример, в судостроении ɩри сварке ɩолотниɳ, но в некоторɵɯ 
случаяɯ является удоɛнɵм и неоɛɯодимɵм. При сварке труднодостуɩнɵɯ мест 
ɩрименяется сварка леɠачим ɷлектродом. Ее ɩреимуɳество заключается в том, 
что ɛлаɝодаря неслоɠной меɯанизаɰии ɩроɰесс становится леɝко уɩравляемɵм, 
один раɛочий оɛслуɠивает сразу несколько установок. сильное световое излу-
чение дуɝи ɩри заɠиɝании ɷлектродов неɛлаɝоɩриятно воздействует на сварɳи-
ка и раɛотаюɳиɯ рядом. Автоматизаɰия как ɩроɰесса заɠиɝания дуɝи (от ɩульта 
уɩравления), так и всеɝо ɩроɰесса ɝравитаɰионной сварки ɩозволяет вɵвести 
сварɳика из зонɵ световоɝо излучения и вреднɵɯ ɩɵлевɵɯ вɵделений. 

20 декабря 1898

Оɩуɛликован ɩатент О. Кляйнɲмидта на одну из разраɛоток точечной сварки. 
Кляйнɲмидт заменил уɝольнɵе ɷлектродɵ в «ɩриɛораɯ» Ȼенардоса меднɵми 
ɷлектродами. Такɠе Кляйнɲмидт ɩридумал усоверɲенствованное устройство 
для сварки, вмонтировав трансɮорматор неɩосредственно в клеɳи. с ɷтоɝо вре-
мени точечная сварка вɵɲла из стадии лаɛораторнɵɯ ɷксɩериментов и началась 
раɛота над ɩовɵɲением ɩроизводительности ɩроɰесса.
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25 декабря 1901

В роɠдественскую ночь 1901 ɝ. ɛɵло соверɲено наɩадение на земельнɵй ɛанк 
в Ганновере. Поɩɵтка оɝраɛления не удалась, и о ней не стоило ɛɵ и всɩоминать, 
если ɛɵ не одно оɛстоятельство: здесь вɩервɵе для вскрɵтия сейɮа ɩрестуɩни-
ки восɩользовались «ɝазовɵм резаком» ± автоɝенной ɝорелкой. Неизвестнɵе ɝра-
ɛители, которɵɯ моɠно назвать «теɯнически неɝрамотнɵми», ɩотерɩели ɮиаско. 
Ⱦело в том, что для ɝорения ɠелеза неоɛɯодимо ɛольɲое количество кислорода, 
они ɠе смоɝли ɩреодолеть лиɲь наруɠную восьмимиллиметровую оɛɲивку сей-
ɮа, изɝотовленноɝо из ɩростой листовой стали.

22 декабря 2007

Франɰузская ракета-носитель «Ariane 5» вɵвела на орɛиту ɩервɵй в исто-
рии аɮриканский сɩутник. Ⱦля создания «Ariane 5» инɠенерɵ, курируюɳие 
сварку тоɩливноɝо ɛака для ракетɵ, изɝотовили еɝо из алюминия толɳиной 
3 мм. сварочнɵй аɩɩарат враɳался внутри ɛака, что ɩозволяло оɛесɩечивать 
ɩроɰесс ɛесɲовной сварки. ɐелостность ɲва имеет реɲаюɳее значение, так 
как криоɝеннɵе резервуарɵ оɛразуют несуɳую конструкɰию ɩервой стуɩени 
ракетɵ-носителя. Кроме ɷтоɝо, для создания ракетɵ исɩользовались свароч-
нɵе роɛотɵ «KUKA», которɵе такɠе оɛесɩечивали ɛесɲовную сварку.

21 декабря 1928

Президент сɒА Ⱦɠон Калвин Кулидɠ (1872±1933) ɩодɩисал ɛилль, одо-
ɛряюɳий осуɳествление ɩроекта строительства ɝравитаɰионной ɩлотинɵ на 
реке Колорадо. Первое ɷлектричество ɛɵло вɵраɛотано ɝенераторами стан-
ɰии уɠе через восемь лет. Плотина Гувера ² уникальное ɝидротеɯническое 
сооруɠение в сɒА, ɩредставляюɳее соɛой ɛетонное арочно-ɝравитаɰион-
ное сооруɠение вɵсотой 221 м и ɝидроɷлектростанɰию, расɩолоɠеннɵе в 
ниɠнем течении реки Колорадо. Вода к турɛинам ɩостуɩает с вɵсотɵ 100 м 
через стальнɵе ɰилиндрические колодɰɵ, соɛраннɵе из сварнɵɯ сеɝментов.

24 декабря 1818

Ɋодился Ⱦɠеймс Ⱦɠоуль (1818±1889) ² анɝлийский ɮизик, внесɲий значительнɵй 
вклад в становление термодинамики. В 1853±1854 ɝɝ. совместно с анɝлийским ɮизиком 
У. Томсоном он открɵл явление оɯлаɠдения ɝаза ɩри еɝо медленном ɩротекании через ɩо-
ристую ɩереɝородку. Во время исследований ɷлектричества сɩлавлялись ɩучки ɩроводов в 
короɛке с уɝлем, ɛлаɝодаря ɩроɩусканию ɩо ɩроводам ɷлектрическоɝо тока, т. е. в ɩринɰиɩе 
осуɳествлялась сварка соɩротивлением.

26 декабря 1922

Pоɛерт Ноɛель из комɩании «*eneral Electric» разраɛотал автоматическую 
сварку с ɩомоɳью ɩостоянноɝо тока, исɩользуя наɩряɠение дуɝи, которɵм 
реɝулировалась скорость ɩодачи. В основном ɷтот метод исɩользовался для 
ремонта изноɲеннɵɯ валов двиɝателей и колес кранов. ɗтот ɩроɰесс исɩоль-
зовал ɝолую ɷлектродную ɩроволоку, скорость ɩодачи которой зависела от на-
ɩряɠения дуɝи.
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27 декабря 1968

Заверɲил ɩолет «Аɩоллон-8» ² второй ɩилотируемɵй космический ко-
раɛль в рамкаɯ американской космической ɩроɝраммɵ «Аɩоллон», в ɯоде ко-
тороɝо люди вɩервɵе достиɝли друɝоɝо неɛесноɝо тела, Ʌунɵ. ɗто ɛɵл ɩервɵй 
ɩилотируемɵй старт ракетɵ «сатурн-5». Ɋакета «сатурн-5» остается самой 
ɝрузоɩодɴемной, наиɛолее моɳной, самой тяɠелой и самой ɛольɲой из соз-
даннɵɯ на даннɵй момент ракет, вɵводивɲиɯ ɩолезную наɝрузку на орɛиту. 
Ⱦля сварки алюминиевɵɯ ɛаков ракетɵ исɩользовалась ɷлектронно-лучевая, 
лазерная и ɩлазменно-дуɝовая сварка.

28 декабря 1927

Оɩуɛликован один из ɩатентов Ⱦ. А. Ⱦульчевскоɝо (1879±1961) ² совет-
скоɝо изоɛретателя в оɛласти ɷлектросварки. Ученɵй-изоɛретатель создал 
автомат ориɝинальной конструкɰии, ɩо ɩринɰиɩу действия являюɳийся ɩере-
ɯоднɵм от автоматов ɩрерɵвистоɝо действия к автоматам неɩрерɵвноɝо дей-
ствия. ɗтот автомат наɲел ɩрактическое ɩрименение на ɠелезнодороɠном 
трансɩорте, ɝлавнɵм оɛразом для вɵɩолнения наɩлавочнɵɯ раɛот. с 1940 ɝ. 
ɷтот сɩосоɛ стал активно внедряться в ɩромɵɲленность и строительство.

30 декабря 1957

Ⱦɠеймс Ȼайрон ɩатентует аɩɩарат для ультразвуковой сварки. В свароч-
ной теɯнике ультразвук моɠет ɛɵть исɩользован в различнɵɯ ɰеляɯ. Воз-
действуя им на сварочную ванну в ɩроɰессе кристаллизаɰии, моɠно улуч-
ɲить меɯанические свойства сварноɝо соединения ɛлаɝодаря измельчению 
структурɵ металла ɲва и лучɲему удалению ɝазов. Ультразвук моɠет ɛɵть 
источником ɷнерɝии для создания точечнɵɯ и ɲовнɵɯ соединений. сварка 
металлов ультразвуком наɯодит все ɛолее ɲирокое ɩрименение, так как ɷтот 
сɩосоɛ имеет ряд ɩреимуɳеств и осоɛенностей ɩо сравнению с контактной и 
ɯолодной сваркой. Осоɛенно ɩерсɩективна ультразвуковая сварка ɩримени-

тельно к изделиям микроɷлектроники.

29 декабря 1920

Плавучая мастерская для сɛорки «ESA% I9» ɛɵла ɩринята в реɝистр Ʌлой-
да. На кораɛле стояли два сварочнɵɯ ɩоста с ɝенератором ɩостоянноɝо тока. 
Фирма «ESA%» смоɝла вɵɩолнять ремонтно-сварочнɵе раɛотɵ «на ɩлаву». 
Во мноɝиɯ случаяɯ ɩодоɛная теɯника ремонтнɵɯ раɛот оказалась незамени-
мой. Кораɛль «ESA% I9» ɮункɰионировал около 60 лет.

31 декабря 1886

Николай Николаевич Ȼенардос (1842±1905) ɩолучил ɩатент на точечную контактную свар-
ку. Неизвестно, коɝда и ɩри какиɯ оɛстоятельстваɯ ɩриɲел Н. Н. Ȼенардос к ɩринɰиɩу точеч-
ной контактной сварки. Первɵй в мире ɩатент на ɷтот сɩосоɛ (и «ɩриɛор» для еɝо реализа-
ɰии) ɛɵл вɵдан на еɝо имя в Германии. В качестве ɷлектродов в нем слуɠили ɝраɮитовɵе 
ɛруски, вставляемɵе в клеɳи, которɵе сɠимали вручную.



 
Межотраслевой учебно-аттестационный центр 

Института электросварки им. Е.О. Патона НАН Украины 

Программы профессиональной подготовки на 2018 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 
Координация сварочных работ согласно ДСТУ ISO 14731 

подготовка и аттестация 3 недели (112 ч) февраль, апрель, 
июнь, октябрь 

102 переаттестация 18 ч по мере комплектования
групп 

103 Расширение области аттестации координаторов (руководителей) сварочных работ 6 ч апрель, ноябрь
106 Техническое руководство сварочными работами при ремонте дей-

ствующих трубопроводов (под давлением) 
подготовка и аттестация 2 недели (72 ч) по мере комплектования 

групп 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) январь, декабрь 

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

113 
Подготовка и аттестация 
членов комиссий по атте-
стации сварщиков: 

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

по мере комплектования 
групп114 

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

2 недели (74 ч) 

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

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

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

32 ч январь, октябрь

118 20 ч январь - март, май, июль, 
сентябрь - декабрь 

119 

Подтверждение полномочий
(переаттестация) членов
комиссий по аттестации
сварщиков: 

специалистов технологических служб по сварке 
32 ч январь, октябрь, декабрь

120 20 ч февраль, март, май, июнь,
сентябрь, октябрь 

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

октябрь122 специалистов по техническому контролю (включая спец. подготовку 
к аттестации по визуально-оптическому методу контроля) 36 ч 

123 специалистов по охране труда 16 ч 
130 

Переподготовка специали-
стов сварочного производ-
ства по программам Между-
народного института сварки 
(МИС) с присвоением ква-
лификации: 

Международный инженер по сварке 453 / 126 ч1 

апрель, октябрь 
132 Международный технолог по сварке 372 / 91 ч1 
134 Международный специалист по сварке 248 / 60 ч1 
135 Международный практик по сварке 114 ч 
136 Международный дизайнер (конструктор) по сварке 40 ч по согласованию с МИС
137 

Международный  
инспектор по 

сварке 

полного уровня 230 ч 

июль или сентябрь 
(по мере комплектования

групп) 

140 стандартного уровня 170 ч 
139 базового уровня 115 ч 

149 
специалистов, которые имеют квалификацию 
«Международный инженер / технолог по 
сварке» 

76 / 78 ч 

141 Металлографические исследования металлов и свар-
ных соединений 

специальная подготовка и аттестация 2 недели (72 ч) февраль
142 переаттестация 22 ч июль
143 Физико-механические испытания материалов и свар-

ных соединений 
специальная подготовка и аттестация 2 недели (72 ч) 

по мере комплектования
групп 

144 переаттестация 20 ч 
145 Эмиссионный спектральный анализ (стилоскопирова-

ние) металлов и сплавов 
специальная подготовка и аттестация 2 недели (74 ч) 

146 переаттестация 22 ч 
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

153 Технологические процессы и обеспечение качества в авиастроении 76 ч 
 Тематические семинары (возможно проведение на территории заказчика)  

161 Нормативно-техническая документация в сварочном производстве, состояние 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 Изготовление конструкций из стали согласно требований ДСТУ EN 1090 32 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 «Между-
народный 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 национальной и международной квалификационными системами) 

  Курсовая подготовка СВАРЩИКОВ:  

301 ручной дуговой сварки покрытыми электродами (c присвоением национальной и международной 
квалификации) 9 недель (356 ч)

постоянно,  
(индивидуальная 
подготовка по 

модульной технологии) 

302 ручной дуговой сварки неплавящимся металлическим электродом в инертных газах (TIG) 
(c присвоением национальной и международной квалификации) 5 недель (192 ч)

303 газовой сварки (c присвоением национальной и международной квалификации) 3 недели (116 ч)

304 механизированной дуговой сварки плавящимся электродом в защитных газах (MIG/MAG) 
(c присвоением национальной и международной квалификации) 7 недели (276 ч)

306 автоматической дуговой сварки под флюсом / в защитных газах 3 недели (112 ч)
307 электрошлаковой сварки 3 недели (112 ч)
308 контактной (прессовой) сварки (рельсов, промышленных трубопроводов) 3 недели (112 ч)

309 пластмасс (сварка трубопроводов из полиэтиленовых труб) с аттестацией в соответствии с 
ДСТУ EN 13067 5 недель (196 ч)

 Подготовка сварщиков по программам Международного института сварки с присвоением 
квалификации:  

310 Международный сварщик угловых швов (IFW) с аттестацией по ДСТУ 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»: (IFW, IPW, ITW)  

321 
переподготовка сварщиков ручной дуговой сварки покрытыми электродами (ММА) с аттестацией 
по  
ДСТУ EN ISO 9606-1 

74 - 112 ч2 
постоянно,  

(индивидуальная 
подготовка по 

модульной технологии) 
322 переподготовка сварщиков механизированной дуговой сварки плавящимся электродом в защит-

ных газах (MIG/MAG) с аттестацией по ДСТУ EN ISO 9606-1 76 - 118 ч2 

323 переподготовка сварщиков ручной дуговой сварки неплавящимся металлическим электродом в 
инертных газах (TIG)с аттестацией по ДСТУ EN ISO 9606-1 74 - 78 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 контролеров неразрушающего контроля: 

343 Специализация - визуально оптический контроль 72/196 ч3

индивидуальная 
подготовка 

по согласованию 
 с заказчиком 

344 Специализация – радиографический контроль 72/196 ч3

345 Специализация – ультразвуковой контроль 72/196 ч3

346 Специализация – магнитопорошковый контроль 72/196 ч3

347 Специализация – капиллярный контроль 72/196 ч3

 Целевая подготовка и подтверждение квалификации:  
362 

Персонала, занимающегося 
нанесением защитных покрытий 

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 по поверхностной закалке колесных пар на установке высокотемпературной закалки 
УВПЗ - 2М» 72 ч 

367 
сварщиков механизированной дуговой сварки плавящимся электродом в защитных газах выпол-
няющих наплавку остряков, крестовин стрелочных переходов железнодорожных путей с аттеста-
цией согласно СОУ 35.2-00017584-030-1:2009 

5 недель (194 часа) по согласованию 
 с заказчиком 



 

4. Аттестация персонала сварочного производства 

400 Аттестация координаторов (руководителей) 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 НПАОП 0.00-1.16-
96 и стандартами ДСТУ EN 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 EN ISO 9606-1,2,3,4,5 32 ч 

405 Специальная подготовка и аттестация сварщиков авиационной промышленности в соответствии с 
ДСТУ ISO 24394 72 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 
действующих магистральных трубопроводов (под давлением) 32 ч 

413 Специальная подготовка и аттестация операторов-сварщиков контактно-стыковой сварки рельсов 
в соответствии с ДСТУ ISO 14732 и СОУ 35.2-00017584-030-1:2009 2 недели (72 ч) проводится по окончанию 

курса 308 

414 Аттестация сварщиков пластмасс в соответствии с ДСТУ EN 13067 (сварка трубопроводов из 
полиэтиленовых труб)  проводится по окончании 

курса 309 

415 Периодическая аттестация сварщиков пластмасс (сварка трубопроводов из полиэтиленовых труб) 
в соответствии с ДСТУ EN 13067 32 ч ежеквартально 

421 

Специальная подготовка  
дефектоскопистов  
к сертификации согласно 
ДСТУ EN 9712 

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 

448 Переаттестация сварщиков контактной стыковой сварки железнодорожных рельсов согласно 
требованиям ДСТУ ISO 14732 и СОУ 35.2-00017584-030-1:2009 32 ч февраль 

 5. Тренинги, тестирование и подтверждение квалификации   

501 Профессиональное тестирование и подтверждение квалификации сварщиков механизированной
дуговой сварки плавящимся электродом в защитных газах (MIG/MAG 4 – 12 ч 5

по согласованию
 с заказчиком 

502 Профессиональное тестирование и подтверждение квалификации сварщиков ручной дуговой 
сварки неплавящимся металлическим электродом в инертных газах (TIG) 4 – 12 ч 5 

503 Профессиональное тестирование и подтверждение квалификации сварщиков ручной дуговой 
сварки покрытыми электродами (ММА) 4 – 16 ч 5 

512 Практические тренинги по различным способам сварки 8 – 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 согласованию с Заказчиками возможно проведение обучения по другим программам, не вошедшим в данный перечень.  
 На период обучения слушателям 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 рекви-

зитов предприятия. 

Украина, 03150, г. Киев, ул. Антоновича, 56 Тел. (044) 456-63-30, 456-10-74, 200-82-80, 200-81-09,  
Факс (044) 456-48-94; E-mail: paton_muac@ukr.net, http://muac.kpi.ua 
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Ƈ Ответственность за содерɠание рекламнɵɯ материалов 
несет рекламодатель


