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ОКТБ ИЭС им. Е.О. Патона — 60!
Создавая в 1929 г. сварочную лабораторию в Киеве, Евгений Оскарович Патон считал 

своей основной задачей доказать с научной точки зрения возможность и необходимость 
использования электросварки в самых различных областях.

И только весной 1934 г. Институт, разбросанный до этого в различных помещениях, 
собрался под крышей здания на улице Горького и начал свою работу. Два направления 
деятельности Института в области испытания и проектирования сварных конструк-
ций для механизации и автоматизации дуговой сварки, организационно оформились в 
виде отделов.

Работы по усовершенствованию дуговых автоматов Евгений Оскарович связывал с ра-
ботой нового проектно-конструкторского отдела и весной 1937 г. на должность руково-
дителя отдела был принят Платон Иванович Севбо. Он обладал достаточным опытом 
конструирования уникального оборудования для механизации процессов, к тому же взял на 
себя функции главного конструктора Института.

Дееспособность такой структуры была проверена самой жизнью.
Проектно-конструкторское бюро в 1939–1941 гг. продолжило работы по конструированию 

разнообразного оборудования для автоматизации сварки открытой дугой и под слоем флюса. 
В марте 1941 г. за большой вклад в разработку и внедрение разработанной аппаратуры для 

ɈɄɌȻ сегодня� ɍ макета ɛронетранспортера слева направо� зав� отд� ɈɄɌȻ ȼ�Ƚ� ɉичак� директор ɈɄɌȻ Ƚ�ȼ� Жук� зам� дирек-
тора ɈɄɌȻ ɂ�ȼ� Ƚорячкин
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скоростной автоматической сварки под флюсом Евгению 
Оскаровичу Патону была присуждена Государственная пре-
мия СССР.

К июню этого же года автоматическая сварка была 
освоена на 18 заводах страны.

Большую работу осуществляло проектно-конструк-
торское бюро в военные годы, проектируя установки для 
сварки корпусов и башен танков. В период 1941–1944 гг. 
Институт был эвакуирован в город Нижний Тагил и раз-
мещен на территории Уральского вагоностроительного 
завода.

В течение 1942–1943 гг. конструкторское бюро разра-
ботало более 40 различных установок для сварки узлов 
танков, авиабомб, артиллерийских систем и других ви-
дов вооружения, все разработки были внедрены на обо-
ронных предприятиях Урала.

За выдающиеся успехи в механизации и автоматиза-
ции сварочных работ при изготовлении боевой техники 
2 марта 1943 г. Е.О. Патону было присвоено звание Ге-
роя Социалистического труда, а Б.Е. Патон был награж-
ден орденом Трудового Красного Знамени.

В мае 1944 г. ИЭС возвратился в Киев. Е.О. Патон со-
средоточил работы своих сотрудников на решение про-
блем по восстановлению и развитию народного хозяй-
ства страны.

После смерти Е.О. Патона в 1953 г. Институт возгла-
вил Борис Евгеньевич Патон. Продолжая внедрять идеи 
Е.О. Патона (структура Института по схеме «лабора-
тории — конструкторское бюро — опытное производ-
ство») в жизнь. В 1957 г. Совет Министров УССР издал 
постановление, которым предусматривалась организа-
ция Опытно-конструкторского бюро Института элек-
тросварки им. Е.О. Патона на хозяйственном расчете.

После завершения работ по организации ОКБ и оформ-
ления всей документации, приказом по Институту 
№ 506а от 15 мая 1959 г., небольшой коллектив работ-
ников (100 человек) 16 мая 1959 г. приступил к работе.

В октябре 1978 г. ОКБ реорганизовано в Опытное кон-
структорско-технологическое бюро (ОКТБ).

С момента основания ОКБ возглавил д-р техн. наук 
А.И. Чвертко — опытный конструктор, талантливый 
организатор, бессменно руководивший коллективом в 
течение 27 лет. В дальнейшем коллектив ОКТБ возглав-
ляли В.Ф. Мошкин, С.И. Притула, В.С. Романюк и в насто-
ящее время Г.В. Жук.

В тесном сотрудничестве с учеными и специалиста-
ми ИЭС, коллективом ОЗСО, ведущими предприятиями 
Украины, ОКТБ на протяжении 60 лет создает оборудо-
вание для различных механизированных способов сварки, 
внедряет в производство законченные научно-исследова-
тельские разработки.

Разработки ОКТБ в области оборудования для осу-
ществления многофункциональных сварочных и родственных технологий широко извест-
ны в Украине, странах ближнего зарубежья и в мире.

Сегодня коллектив ОКТБ продолжает творческую работу по созданию новых образцов 
сварочного оборудования, которое находит применение практически во всех областях про-
мышленности, металлургии, строительстве, при подводных работах и даже в медицине.
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Приоритетными направлениями деятельности современного ОКТБ являются:
● разработка оборудования и технологии для автоматической и механизированной ду-

говой MIG/MAG сварки с импульсными алгоритмами работы. Управляемый обратными 
связями по параметрам дугового процесса, дозированный по объему каплеперенос дает 
возможность более эффективно перераспределять погонную энергию нагрева высоко-
температурной и низкотемпературной околошовных зон, что позволяет сохранить ба-
ланс фаз аустенитно-ферритной микроструктуры металла в зоне теплового влияния.

В ОКТБ проводятся работы по оптимизации управления технологическими процессами 
при дуговой автоматической и полуавтоматической MIG/MAG сварке спецсталей:

– аустенитные нержавеющее стали типа AISI 304 (аналоги DIN 1.4301 и 08Х18Н10);
– ферритные нержавеющие стали типа AISI 430 (аналоги DIN 1.4016 и 42Х47);
– дуплексные нержавеющие стали типа AISI 2205 (аналоги EN1.4462 и Х2Cr22Ni5Mo3N).
● Разработка оборудования, технологии и сварочных материалов для дуговой подводной 

сварки и резки «мокрым способом», с помощью которого можно осуществлять:
– ремонт нефте-, газо- и других трубопроводов;
– ремонт корпусов судов на плаву;
– ремонт портовых сооружений;
– восстановление стационарных плавающих платформ и причалов;
– разделке затонувших кораблей, отработанных нефтепроводов при очистке прибреж-

ных акваторий.
Наше оборудование позволяет существенно повысить производительность сварочных 

работ, снизить расход сварочных материалов и потребление электроэнергии при выпол-
нении сварки и резки металлоконструкций во всех пространственных положениях как в 
пресной, так и в морской воде на глубинах до 200 м.

● Разработан комплекс оборудования и технология для автоматической дуговой под-
водной сварки «мокрым способом» внутри вертикальных трубных сооружений, с помощью 
которого можно обеспечить приварку заглушек к внутренней поверхности трубы с мини-
мальным внутренним диаметром 119…130 мм на удалении объекта сварки на расстояние 
более 200 м.

Комплекс прошел производственную апробацию на объектах «GFE», г. Лондон, где обе-
спечил надежную герметизацию труб теплообменника энергосберегающих систем на глу-
бинах до 230 м. Комплекс АДСП-200 является базой для автоматов других назначений, на-
пример, при заглушке (глушении) труб нефтяных и газовых месторождений и обрезке этих 
труб на разных глубинах.

● Разработка оборудования и технологии для дуговой приварки шпилек (болтов, стерж-
ней, штифтов, шипов, упоров и т. д.) при выполнении работ в высотном строительстве 
при возведении стальных конструкций, в монолитном строительстве, в мостостроении, 
энергетике. Разработанные установки обеспечивают приварку шпилек из низкоуглероди-
стых и нержавеющих сталей диаметром от 2,0 до 30,0 мм в среде защитных газов, под 
флюсом, в защитных керамических кольцах, а также без защиты и могут применяться в 
стационарных и монтажных условиях.

● Направление механизации и автоматизации сварки корпусов легкобронированной тех-
ники для Укроборонпрома и заказчиков также является одним из приоритетных для ОКТБ. 
С участием ОКТБ спроектирован, оснащен сварочным и механическим сварочным оборудо-
ванием и запущен в эксплуатацию завод по производству легкобронированной техники на 
территории заказчика в дальнем зарубежье.

Наша история очень богата. Мы сознательно не пытались перечислять выдающиеся 
разработки внедренного оборудования, количество наград и премий, полученных за эти 
годы сотрудниками нашего конструкторского бюро, так как основное достижение ОКТБ 
— это люди, которых судьба связала с нашим предприятием. Тысячи фамилий останутся 
на страницах истории ОКТБ и с уверенностью можно сказать, что результаты их труда 
всегда будут примером верности служения родному Опытному конструкторско-техноло-
гическому бюро Института электросварки им. Е.О. Патона НАН Украины.

ɀук Г.В., Горячкин ɂ.В., Пичак В.Г.
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�' ɉȿɑАɌɖ ȼ ɋɍȾɈɋɌɊɈȿɇɂɂ
Морская индустрия в целом не спешит принимать концепцию 3D печати. Использование непрерывного 
осаждения жидких металлов при программном управлении компьютера создало возможности для произ-
водства изделий сложных форм, таких как, например, поковки и отливки, избегая при этом необходимости 
в дорогой оснастке и временных задержек на изготовление пресс-форм. Несмотря на медленное начало, ра-
боты по разработке 3D технологий в Техническом университете Делфта в 2017 г. привели к производству 
первого в мире гребного винта путем осаждения металла. Большинство опубликованных материалов по 
3D печати были недостаточно подробны, особенно в области медицины. Хотя и они иллюстрируют про-
изводство небольших сложных форм как процесс медленный и дорогой. Меньше публикаций, описывающих 
производство, в которых крупные технические изделия с использованием металлов производятся быстрее 
и с меньшими затратами, чем при использовании традиционных методов, таких как литье и ковка.

Концепция 3D печати� ɇесколько методов 
для треɯмерной печати с использованием метал-
лов в настояɳее время регулярно применяются 
спеɰиализированнɵми организаɰиями� ɉо сути� 
они включают использование ɰелевого источника 
тепла для плавления или спекания металлическиɯ 
сплавов при постепенном построении слоɠной 
треɯмерной ɮормɵ� Ʉомплектуется компьютерная 
система с ɑɉɍ оɛɵчно многооснɵм роɛотом и на-
правляюɳим источником тепла� Ɍвердɵй металл в 
виде проволоки или пороɲка подается и плавится 
от источника тепла�

Ɉдин вариант использует лазер или ɷлек-
троннɵй луч в качестве источника тепла в со-
четании с металлическим пороɲком� ɋпекание 
происɯодит с помоɳью прямого лазера ² 'irect 
0etal /aser Sintering ('0/S) или ɷлектронно-
го луча ² 'irect 0etal Electron %eam Sintering 
('0E%S)� ɗта пороɲковая теɯника наиɛолее 
ɷɮɮективно применяется там� где треɛуется из-
готовить неɛольɲие� деликатнɵе предметɵ� ɉри-
мером является производство имплантатов тела 
>�±�@�

ɉри сварочной версии �' печати «проволока±
дуга» ² Wire and Arc Additive 0anuIacture (WAA0) 
вɵполняется укладкой ɠидкиɯ капель из металла 
(рис� �)� ɗта теɯника ɛольɲе подɯодит для произ-
водства ɛолее крупнɵɯ и тяɠелɵɯ инɠенернɵɯ ком-
понентов� о чем свидетельствует производство мор-
скиɯ изделий и конструкɰии планера >�±�@�

ɉо сравнению с применением проɰессов 
WAA0 и '0/S�'0E%S� сварочная версия наи-
ɛолее подɯодит для производства ɛолее тяɠелɵɯ 
и крупнɵɯ продуктов� в то время как пороɲковая 
альтернатива лучɲе всего применяется там� где 
неоɛɯодимо получение ɛолее мелкиɯ со слоɠной 
ɮормой изделий� Ⱦругими словами� сварка ² ɷто� 
по сути� метод оɛɴемного нараɳивания� а исполь-
зование пороɲка ² ɷто точнɵй и строго контро-
лируемɵй проɰесс�

Примеры производства WAAM� ɇесколько 
достиɠений в оɛласти �' производства ɛɵли по-
лученɵ и уместно проиллюстрировать иɯ дости-

ɠения применительно к морской промɵɲленно-
сти (рис� �±�)�

Движущие силы по развитию WAAM� Ɉс-
новной двиɠуɳей силой развития является потен-
ɰиал в части значительной ɷкономии материалов� 
Ɉдна конкретная оɛласть применения ² произ-
водство планеров� Ɇногие компонентɵ в настоя-
ɳее время вɵполняются путем меɯанической оɛ-
раɛотки из ɰельной заготовки после ковки� при 
ɷтом ɛолее �� � исɯодного материала теряется в 
виде струɠки� Ⱦругая рассматриваемая оɛласть ² 
производство ɲасси� где оɠидаемая ɷкономия ма-
териала составляет �� � при использовании адди-
тивного производства�

Текущая активность� Аддитивное изготовле-
ние изделий определяет несколько преимуɳеств� 
такиɯ как значительное сокраɳение потерь ма-
териала� осоɛенно при производстве многиɯ раз-
нороднɵɯ деталей� и спосоɛность ɛɵстро созда-
вать ɛольɲое разнооɛразие изделий для опɵтнɵɯ 
раɛот�

Ɋис� �� ɂллюстраɰия проɰесса WAA0

Ɋис� �� ȼинт ���î���î��� мм (материал� ������ *�Si�)
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ɋуɳествует такɠе ключевое преимуɳество� за-
ключаюɳееся в том� что проɰесс позволяет рас-
сматривать возмоɠности получения нетрадиɰи-
оннɵɯ конструкɰий� которɵе в противном случае 
невозмоɠно практически изготовить из�за про-
изводственнɵɯ или стоимостнɵɯ ограничений� 
например� из�за слоɠнɵɯ или неоɛɵчнɵɯ геоме-
трий� сопровоɠдаюɳиɯся неоɛɯодимостью реɲе-
ния ряда проɛлем�

Ɋанняя раɛота в 5olls�5oyce в ɍниверситете 
Ʉрɷнɮилд ɛɵла направлена на применение �' 
печати в производстве авиаɰионнɵɯ двигателей� 
ɂсследователями ɛɵл разраɛотан проɰесс осаɠ-
дения «проволока � дуга» для изучения возмоɠ-
ности использования в качестве конструкɰионнɵɯ 
материалов инконеля� титана� алюминия и различ-

нɵɯ никелевɵɯ сплавов� ɋ теɯ пор акɰент сме-
стился на изготовление планеров� ɏотя «лазер � 
� пороɲок» полезнɵ для определеннɵɯ приме-
нений� такиɯ как ɛɵстрое прототипирование или 
для получения очень неɛольɲиɯ и слоɠнɵɯ дета-
лей� ɷта теɯнология ограничена из�за своей низкой 
скорости и ограниченнɵɯ размеров компонентов� 
которɵе моɠно точно изготовить� ɇапротив� про-
ɰессɵ� разраɛатɵваемɵе в Ʉрɷнɮилд� рассчитанɵ 
на вɵсокие скорости осаɠдения� ɐентр Ʉрɷнɮил-
да в настояɳее время наɰелен на уровень осаɠде-
ния �� кг�ч� по сравнению с оɛɵчнɵми ��� кг�ч� 
используя «лазер � пороɲок»� при котором моɠет 
потенɰиально ɛɵть риск того� что материал не ɛу-
дет полностью уплотнен� если не произоɲло спе-
кание меɠду частиɰами пороɲка�

Аддитивнɵе дуговɵе и проволочнɵе системɵ 
такɠе позволяют изготавливать детали размером 
несколько метров и упроɳают проɰесс производ-
ства ɰельнɵɯ линейнɵɯ изделий�

Ƚруппа 'amen Shipyards воɲла в совмест-
нɵй консорɰиум с 5A0/A%� Promarin� Autodesk� 
Ȼюро ȼеритас и разраɛотала первɵй класс 
утверɠденнɵɯ греɛнɵɯ винтов� Ɋанняя раɛота 
по производству первого в мире винта WAA0 в 
���� г� ɛɵла прекраɳена >�@� Ɉна ɛɵла основана 
на дизайне Promarin� оɛɵчно встречаюɳийся на 
ɛуксире 'amen Stan типа ���� (рис� �)�

Стоимость оборудования� Ɍеɯнология по-
роɲкового осаɠдения треɛует организаɰии систе-
мɵ� включаюɳей лазернɵй или ɷлектронно�луче-
вой источник тепла� компьютерное оɛорудование 
для числового управления и устройство дозирова-
ния пороɲка� Ɍипичная стоимость производствен-
ной системɵ составляет ������ дол� ɋистема с 
осаɠдением проволоки со стандартнɵм оɛорудо-
ванием для дуговой сварки в сочетании с ɲарнир-
нɵм роɛотом с � осями� оɛɯодится в ������ дол� 
>�@

Стоимость расходных материалов� ȼ насто-
яɳее время доступно только ограниченное коли-
чество металлическиɯ сплавов для аддитивного 
производства с использованием пороɲков� в ос-
новном ɷто сплав Ti±�Al±�9� некоторɵе нерɠаве-
юɳие стали� ,nconel ������� и Al�Si���0g� ɋто-
имость пороɲков многиɯ нерɠавеюɳиɯ сталей 
наɯодится в районе ��� долл��кг� Ƚораздо меньɲе 
проɛлем� когда дело доɯодит до проɰесса сварки 
плавлением� ɋуɳествует ɲирокий спектр свароч-
нɵɯ проволок� ɛольɲинство из которɵɯ моɠно 
использовать для осаɠдения дугой� ɂз�за ɛоль-
ɲого количества производимɵɯ проволок ее стои-
мость не столь вɵсока� Ʉак правило� присадочная 
проволока из нерɠавеюɳей стали легко доступна 
по ɰене �� дол��кг�

Ɋис� �� Ʉорпус колокола ���î���î��� мм (материал ² алю-
миниевɵй сплав)

Ɋис� �� Ɉсновной конструктивнɵй ɷлемент крɵла самолета

Ɋис� �� Ȼронзовɵй винт ���� мм� ��� кг
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Скорость осаждения� ɋкорость осаɠдения по-
роɲка очень низкая и составляет в среднем ��� кг�ч� 
ɋ развитием теɯнологий она моɠет суɳественно 
увеличиваться� но в настояɳее время ɷто сильно 
ограничивает применение� ȼ проɰессе «проволока � 
� дуга» производительность составляет �� кг�ч для 
ɲирокого спектра металлическиɯ сплавов (таɛлиɰа)�

Ограничения процесса� Ɇногие сплавɵ мо-
гут ɛɵть использованɵ во время проɰесса WAA0 
при использовании в качестве заɳитɵ инертного 
газа сварочной горелки� Ɉднако некоторɵе мате-
риалɵ гораздо ɛолее склоннɵ к взаимодействию 
с остаточнɵм кислородом� и ɷто моɠет привести 
к поверɯностному окислению� Ɍитановɵе сплавɵ 
осоɛенно чувствительнɵ� но нерɠавеюɳая сталь 
и многие низколегированнɵе стали такɠе треɛуют 
дополнительной заɳитɵ инертнɵм газом�

ɉри ɷлектронно�лучевом проɰессе оɛеспечива-
ется заɳита� поскольку операɰии вɵполняются в 
вакууме� Ɍем не менее� ɷто дорогая альтернатива 
дуговой сварке�

Преодоление проблемы загрязнения кисло -
родом� ɉроɛлема адекватной заɳитɵ ɛɵла реɲе-
на путем разраɛотки гиɛкиɯ корпусов� которɵе 
могут продуваться инертнɵм газом� оɛɵчно арго-
ном� Ɉни могут вместить все сварочное оɛорудо-
вание и роɛот и оɛеспечить заɳиту инертного газа 
в течение всего проɰесса осаɠдения�

Гибкая технология корпусов� ɋ момента по-
явления конɰепɰии ɛɵли достигнутɵ значитель-
нɵе успеɯи в разраɛотке корпусов еɳе ɛолее двуɯ 
десятилетий назад� ɇапример� +untingdon )usion 
TechniTues /td >��@ возглавил кампанию по раз-
раɛотке системɵ спеɰиально для сварочной про-
мɵɲленности� ɗти инноваɰионнɵе продуктɵ 
предлагают значительную привлекательность как 
альтернативу вакууму и «перчаточному яɳику»� 
не в последнюю очередь значительно сниɠаюɳе-
му стоимость�

ɋамɵй ɛольɲой оɛɴект на сегодняɲний день 
составляет �� м�� достаточнɵй для размеɳения 
всеɯ заготовок� сварочного оɛорудования и даɠе 
программируемой роɛотизированной системɵ� 
Ʉорпус продувается инертнɵм газом� содерɠание 
кислорода достаточно низкое� чтоɛɵ предотвра-
тить окисление во время сварки и оɯлаɠдения�

Мониторинг содержания кислорода� Ʉон-
троль и мониторинг в реальном времени содер-
ɠания кислорода в продувочном газе имеет реɲа-
юɳее значение� Ɇетодɵ измерения содерɠания 
кислорода ɛɵли доступнɵ в течение десятилетий� 
но только недавно ɛɵли разраɛотанɵ спеɰиаль-
нɵе инструментɵ для сварки� ɉользователи все 
чаɳе треɛуют полного отсутствия изменения ɰве-
та осаɠдаемого металла и потери коррозионной 
стойкости� что подразумевает продувку систем� 
ɋодерɠание кислорода в газе долɠно составлять 
всего �� частей на миллион (����� �)� Ɉчень не-
многие мониторɵ продувки кислородом спосоɛ-
нɵ соответствовать ɷтой чувствительности� но ин-
струментɵ PurgEye (рис� �) удовлетворяют всем 
треɛованиям�

ɋравнение производства «проволока � дуга» (WAA0) и «луч � пороɲок» ('0/S�'0E%S)

ɉрисадочнɵе металлɵ
WAA0 '0/S�'0E%S

ɒирокий вɵɛор� ȼсе стандартнɵе
присадочнɵе проволоки легко доступнɵ

Ɉграничен вɵɛор� ɉороɲки� как правило� 
долɠнɵ ɛɵть спеɰиально изготовленɵ

ɋтоимость присадочнɵɯ
материалов ɇизкая ȼɵсокая

ɋтоимость оɛорудования ɇизкая� ɋтандартное оɛорудование для дуговой 
сварки с газовой заɳитой

ȼɵсокая� ɋпеɰиальное вɵсокоточное оɛору-
дование

ɋкорость осаɠдения ȼɵсокая� �� кг�ч ɇизкая� ��� кг�ч

ɉрименение Ȼольɲие и тяɠелɵе детали массой свɵɲе � кг 
и размером ɛолее ��� мм

Ɇелкие и легкие детали с вɵсокой точно-
стью� протезɵ и компонентɵ аɷрокосмиче-
ской теɯники

ɉрочность Ʉак правило на уровне исɯодного материала Ⱦоступная инɮормаɰия ограничена� но в оɛ-
ɳем ɯороɲая

ɉреимуɳества�недостатки
ɇизкая стоимость
ɉосле нанесения часто неоɛɯодима меɯаниче-
ская оɛраɛотка

ȼɵсокая стоимость�
Ɍочное нанесение позволяет получать почти 
готовɵе детали

Ɋис� �� ɇеɛольɲая гиɛкая система� ɂнтерɮейс роɛот�корпус 
ɷɮɮективно заɳиɳен от утечек� используя адаптируемое за-
мɵкание� ɒкаɮɵ оɛɴемом до �� м� ɛɵли изготовленɵ для 
размеɳения ɛольɲиɯ систем
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Заключение� Ɉсновнɵм преимуɳеством �' 
печати является то� что она открɵвает возмоɠно-
сти для производства изделий со слоɠнɵм дизай-
ном� в противном случае ɷто не моɠет ɛɵть прак-
тичнɵм или ɷкономичнɵм реɲением� ɋ точки 
зрения применений для WAA0 и '0/S�'0E%S 
сварочная версия наиɛолее подɯодит для ɛолее тя-
ɠелɵɯ и крупнɵɯ продуктов� в то время как по-

роɲковая альтернатива лучɲе всего применяется 
там� где изделия неɛольɲие и слоɠнɵе по ɮорме�

Ɇногие сплавɵ долɠнɵ ɛɵть заɳиɳенɵ от 
загрязнения во время операɰии сварки� Ɏорми-
рование оксидов металлов моɠет снизить корро-
зионную стойкость и повлиять на меɯанические 
свойства� ɂспользование ɷɮɮективной ɛескис-
лородной средɵ инертного газа имеет ваɠное 
значение�
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ɇɈȼɕɃ ɉɊɈȿɄɌ ȼ ɈȻɅАɋɌɂ  АȾȾɂɌɂȼɇɕɏ ɌȿɏɇɈɅɈȽɂɃ
ɋ апреля ���� г� ɋанкт�ɉетерɛургский госу-

дарственнɵй морской теɯнический университет 
является головнɵм исполнителем в Ɋоссии круп-
ного комплексного проекта в сɮере аддитивнɵɯ 
теɯнологий ² «ɋоздание производства точнɵɯ 
крупногаɛаритнɵɯ заготовок из вɵсокопрочнɵɯ 
и ɠаростойкиɯ сплавов на основе гиɛриднɵɯ ми-

крометаллургическиɯ проɰессов ɮормооɛразо-
вания для перспективнɵɯ двигателей авиаɰион-
но�космической� наземной и морской теɯники»�

Ⱦля создания вɵсокотеɯнологичного произ-
водства в ɋпɛȽɆɌɍ разраɛатɵвается теɯнологи-
ческий проɰесс прямого лазерного вɵраɳивания 
точнɵɯ титановɵɯ заготовок с размером до ��� м� 

Ɋис� �� ɇеɛольɲая гиɛкая система� ɍсоверɲенствованнɵй 
монитор кислорода включает ɰветной сенсорнɵй ɷкран�кон-
троль� ɉриɛор поддерɠивает регистраɰию даннɵɯ и серти-
ɮикаɰию сварнɵɯ ɲвов� ɉоказания точнɵ до �� промилле
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Ɍакɠе проектом предусмотренɵ� разраɛотка� из-
готовление и ввод в ɷксплуатаɰию на плоɳадке 
предприятия±партнера теɯнологической установ-
ки прямого лазерного вɵраɳивания�

ȼ настояɳее время в ɂнституте лазернɵɯ и 
сварочнɵɯ теɯнологий ɋɉɛȽɆɌɍ изготовлена и 
испɵтɵвается уникальная� не имеюɳая аналогов 
роɛотизированная установка прямого лазерного 
вɵраɳивания крупногаɛаритнɵɯ заготовок� Ⱦвуɯ-
координатнɵй раɛочий стол грузоподɴемностью 
��� тɵс� кг позволяет оɛраɛатɵвать изделия диа-
метром ɛолее � м�

Ɍеɯнологический инструмент перемеɳается 
с помоɳью ɲестиосевого промɵɲленного роɛо-
та�манипулятора� Ⱦля увеличения досягаемости 
роɛот установлен на дополнительную линейную 
ось� Ɍаким оɛразом� кинематическая сɯема уста-
новки имеет девять синɯронно управляемɵɯ осей� 
что оɛеспечивает возмоɠность вɵраɳивания из-
делий слоɠной пространственной конɮигураɰии�

Ƚерметичная камера позволяет создать кон-
тролируемую раɛочую атмосɮеру с содерɠанием 
кислорода менее ��� ppm� ɋистема подачи пороɲ-
ка имеет � колɛɵ оɛɴемом по � л и оɛеспечивает 
расɯод пороɲка до � кг�ч� ɉри ɷтом встроеннɵй 
ɮункɰионал позволяет контролировать количе-
ство пороɲка в колɛе� инɮормировать оператора 
о неоɛɯодимости загрузки пороɲка� а такɠе пере-
ключать подачу пороɲка с колɛɵ на колɛу в авто-
матическом реɠиме по заданному алгоритму� ɇа 
даннɵй момент ɷто самая крупногаɛаритная ма-
ɲина в линейке аддитивнɵɯ установок� разраɛо-
таннɵɯ в ɋɉɛȽɆɌɍ�

ɉосле проведения предварительнɵɯ испɵта-
ний установка ɛудет передана предприятию�за-
казчику� ɉуско�наладочнɵе раɛотɵ на территории 
заказчика запланированɵ на май ���� г� ȼ насто-
яɳее время организовано оɛучение спеɰиалистов 
заказчика�

ɂллюстративнɵм ɮрагментом результатов ɷто-
го проекта является получение заготовки внеɲ-

него кольɰа авиаɰионного двигателя� изготавли-
ваемого из отечественного титанового сплава� 
Ɇаксимальнɵй диаметр заготовки превɵɲает � м� 
масса достигает �� кг�

ȼ ɯоде предварительнɵɯ испɵтаний теɯноло-
гического проɰесса прямого лазерного вɵраɳива-
ния ɛɵл изготовлен первɵй опɵтнɵй оɛразеɰ дан-
ной детали� ɗто� ɛез преувеличения� уникальнɵй 
опɵт (не только российский� но и мировой)�

ɂзготовлению ɷтого оɛразɰа предɲествовали 
полномасɲтаɛнɵе всесторонние теоретические и 
ɷкспериментальнɵе исследования� ɛɵли разраɛо-
танɵ математические модели проɰесса� проведено 
ɛольɲое количество металлограɮическиɯ иссле-
дований� томограɮии и рентгенограɮии оɛразɰов� 
меɯаническиɯ испɵтаний� определенɵ оптималь-
нɵе реɠимɵ и стратегии вɵраɳивания� изготов-
лено несколько макетов�

Ɋазраɛотка теɯнологии ɲла совместно с разра-
ɛоткой теɯнологической установки� Ɍаким оɛра-
зом� теɯнологические осоɛенности учитɵвались 
при проектировании оɛорудования� а теɯнические 
ɯарактеристики оɛорудования учитɵвались при 
разраɛотке теɯнологии�

ȼ ɯоде вɵраɳивания опɵтного оɛразɰа ɛɵло 
применено несколько новɵɯ теɯническиɯ реɲе-
ний� которɵе в настояɳее время наɯодятся в ста-
дии правовой заɳитɵ� ɇапример� вɵраɳивание 
горизонтальнɵм лазернɵм лучом� использование 
«динамической» подлоɠки для ɛорьɛɵ с оɛразо-
ванием треɳин� теɯнологические приемɵ уве-
личения производительности проɰесса� прогно-
зирование термическиɯ деɮормаɰий и иɯ учет в 
теɯнологической модели изделия при генераɰии 
управляюɳей программɵ для оɛеспечения треɛу-
емой точности построения�

ȼнедрение теɯнологии прямого лазерного вɵ-
раɳивания позволяет значительно снизить произ-
водственную сеɛестоимость изготовления деталей 
такого класса за счет сниɠения временнɵɯ затрат 
(вɵраɳивание заняло чуть ɛольɲе ��� ч)� повɵ-
ɲения коɷɮɮиɰиента использования материала� 
сниɠения затрат на последуюɳую меɯаническую 
оɛраɛотку�

ɉри ɷтом меɯанические свойства вɵраɳенного 
материала не уступают металлопрокату и значи-
тельно превосɯодят свойства литья� что подтверɠ-
дено результатами меɯаническиɯ испɵтаний� про-
водимɵɯ как в лаɛораторияɯ университета� так и 
в лаɛораторияɯ организаɰий�партнеров� а такɠе 
в независимɵɯ лаɛораторияɯ� включая ɐентраль-
ную заводскую лаɛораторию�

Ɋеализаɰия проекта рассчитана на срок до де-
каɛря ���� г�

А� Ȼутенин� пресс�секретарь ɋɉɛȽɆɌɍ
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ɄɂȿȼɋɄАə ɌȿɏɇɂɑȿɋɄАə əɊɆАɊɄА ± ����
�±� апреля в Ʉиеве на территории Ɇеɠдународно-
го вɵставочного ɰентра состоялась ;, Ɇеɠдуна-
родная спеɰиализированная вɵставка «Ʉиевская 
Ɍеɯническая əрмарка ± ����»� Ɉрганизатором 
вɵставки является ɈɈɈ «Ɇеɠдународнɵй вɵста-
вочнɵй ɰентр»� Ƚлавная ɰель вɵставки ² ɷто де-
монстраɰия лучɲиɯ достиɠений науки� теɯники 
и теɯнологий� неоɛɯодимɵɯ для инноваɰионного 
развития ɷкономики ɍкраинɵ� а такɠе содействие 
в установлении деловɵɯ� ɷкономическиɯ и торго-
вɵɯ связей меɠду отечественнɵми предприяти-
ями и странами ɛлиɠнего и дальнего заруɛеɠья� 
ɋпеɰиализированная вɵставка позволяет пред-
приятиям ознакомиться с мировɵми новинками в 
своей оɛласти и продемонстрировать соɛственнɵе 
разраɛотки� вɵверить конкурентоспосоɛность 
своей продукɰии� Ʉиевская теɯническая ярмарка 
² ɷто логическое продолɠение Ɇеɠдународного 
промɵɲленного ɮорума� крупнейɲей отраслевой 
вɵставки ɍкраинɵ� которую Ɇеɠдународнɵй вɵ-
ставочнɵй ɰентр ɛолее �� лет подряд проводит в 
последнюю неделю нояɛря�

Ɍематика вɵставки включала демонстраɰию 
достиɠений в оɛласти маɲиностроения� метал-
лургии� сварки� резки� �' теɯнологий� металло-
оɛраɛотки� диагностики и автоматизаɰии управ-
ления� оɛраɛотки поверɯности� производства 
инструментов� двигателей� литейного оɛорудова-
ния� насосного оɛорудования� неметаллическиɯ 
материалов в промɵɲленности� которɵе предста-
вили ɮирмɵ из �� стран�

ɉосетитель получил возмоɠность ознакомить-
ся с ɲироким спектром продукɰии разнооɛразнɵɯ 
предприятий в условияɯ здоровой и честной кон-
куренɰии� возмоɠность получить консультаɰию 
непосредственно от производителя и задать все 
интересуюɳие вопросɵ�

Ʉаɠдɵй день ɛɵл ярким и насɵɳеннɵм� ɉо-
мимо новейɲиɯ теɯнологическиɯ разраɛоток по-
сетителям такɠе запомнились оɛразовательнɵе 
семинарɵ и конɮеренɰии� которɵе проɯодили 
на открɵтɵɯ конɮеренɰ�плоɳадкаɯ и в конɮе-
ренɰ�залаɯ� ɋпеɰиалистɵ ведуɳиɯ компаний от-
расли поделились своим опɵтом с коллегами� рас-
сказали оɛ осоɛенностяɯ и перспективаɯ развития 
ɍкраинɵ на мировом рɵнке� 

ȼɵставка дала возмоɠность компаниям�произ-
водителям и заказчикам встретиться в конкурент-
нɵɯ условияɯ и принять реɲение� исɯодя из част-
нɵɯ критериев� увидеть оɛорудование воочию� 
протестировать его раɛочие моɳности� лично по-
оɛɳаться с первɵми лиɰами компании�

Ȼольɲой интерес у посетителей и участни-
ков вɵзвал семинар по �' печати� проведеннɵй  
� апреля на открɵтом дискуссионном простран-
стве вɵставки� Ȼɵли представленɵ следуюɳие 
докладɵ�

± «3D печать металлическими сплавами. Тех-
нология послойного лазерного плавления как ос-
новной инструмент современного машиностро-
ения»� ɈɈɈ «Аддитивнɵе Ʌазернɵе Ɍеɯнологии 
ɍкраинɵ»� Ⱦнепр� Ʉомпания предлагает теɯно-
логии и оɛорудование для получения изделий из 
металлическиɯ сплавов методом �' печати� ком-
плекснɵе инноваɰионнɵе реɲения для лазерно-
го аддитивного производства� производство �' 
принтеров на основе теɯнологии прямого лазер-
ного спекания ('0/S)� разраɛотку и изготовление 
промɵɲленнɵɯ прототипов и частей газотурɛин-
нɵɯ двигателей� в том числе изготовление метал-
лическиɯ изделий слоɠной геометрии�
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± «Применение 3D печати в медицине»� ɈɈɈ 
«ȼива Арт»� Ʉиев� Ʉомпания спеɰиализируется 
в продаɠе проɮессиональнɵɯ принтеров для �' 
печати и всеɯ неоɛɯодимɵɯ материалов для созда-
ния соɛственного производства �' моделей�  Ɉка-
зɵвает услуги по �' печати� печать из пластика� 
ɰветная печать гипсом� коɛальт�ɯромом� ɋкани-
рование как мелкиɯ оɛɴектов� так и скан в рост 
человека�

± «Промышленные технологии 3D печати — 
полимеры, металл, керамика». Ʉомпания «ɋмарт-
принт»� Ʉиев� əвляется ведуɳей компанией в 
ɍкраине по теɯнологии �' печати� является аккре-
дитованнɵм поставɳиком ȽɄ «ɍкроɛоронпром»� 
Ʉомпания вɵполняет индивидуальнɵе и серийнɵе 
заказɵ по �' печати�

± «Simufact Additiv — 3D моделирование про-
цессов печати металлами»� ɂнɠенерная компа-
ния «Ɍеɯнополис»� Ʉиев�  əвляется системнɵм 
интегратором и авторизованнɵм партнером веду-
ɳиɯ разраɛотчиков инɠенерного программного 
оɛеспечения�

± «3D печать для промышленных предприя-
тий»� ɈɈɈ «ɂматек ɗско»� Ʉиев� Ʉомпания явля-
ется ɷксклюзивнɵм представителем компании �' 
Systems ,nc� (ɋɒА) в ɍкраине� ɋ ���� г� занимает-
ся внедрением реɲений на основе �' принтеров� 
�' сканеров и услуг �' печати� Ɋаɛотает с пред-
приятиями и компаниями в оɛласти автомоɛиле-
строения� арɯитектурɵ� медиɰинɵ� Ɂанимается 
продаɠей ɲирокоɮорматнɵɯ принтеров и скане-
ров компаний 52WE (Ƚермания)� &onte[ (Ⱦания) 
и программнɵɯ реɲений для автоматизаɰии доку-
ментооɛорота на предприятияɯ�

Ɍрадиɰионно в ярмарке приняли участие  ɈɈɈ 
«Арамис»� ɈɈɈ «ȼитаполис»� ɈɈɈ «Ɍриада 
ɋварка»�  ɈɈɈ «Ɏрониус ɍкраина»� предлагаю-
ɳие оɛорудование для сварки и резки� сварочнɵе 
материалɵ и услуги по интеграɰии промɵɲлен-
нɵɯ роɛотизированнɵɯ сварочнɵɯ комплексов�

ɇа стенде издательства ɂɗɋ им� ȿ�Ɉ� ɉатона 
ɛɵли представленɵ ɠурналɵ� книги� тематиче-
ские сɛорники и сɛорники трудов конɮеренɰий� 
опуɛликованнɵе в ����±���� гг� Ʉак всегда ɛоль-
ɲой интерес у посетителей вɵзвал ɠурнал «Ав-
томатическая сварка» ² ведуɳий ɠурнал ɍкраи-
нɵ в оɛласти сварки� резки� наплавки� напɵления 
и �' теɯнологий�

А�Ɍ� Ɂельниченко
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Эффективная сварка благодаря сварочной системе
TransSteel 2200 компании Fronius*

Для сварки стали нужен прочный и надежный аппарат, способный безупречно работать даже в сложных 
условиях, которые часто встречаются в строительстве, сельском хозяйстве и производстве метал-
лоизделий. Инновационная система TransSteel 2200 — это первый на рынке однофазный инверторный 
источник питания для сварки MIG/MAG, который поддерживает несколько процессов и обеспечивает эф-
фективную сварку стали. Мультисистема TransSteel 2200 обеспечивает наилучшее качество при сварке 
MIG/MAG, TIG, а также при сварке стержневым электродом. На сегодняшний день доступны и другие 
модели: TransSteel 2200/2700/3500С. 

Универсальнɵй источник TransSteel 2200 ɩризнан лучɲим ɩродуктом 2018 ɝ. и ɩоɛедил сра-
зу в двуɯ номинаɰияɯ. Во-ɩервɵɯ, мультисистема ɩолучила ɩремию Plus ; Award как «Ʌучɲий 
ɩродукт 2018», а во-вторɵɯ, ɷтот комɩактнɵй универсальнɵй источник ɛɵл отмечен наɝрадой 
5ed 'ot 'esign Award.

TransSteel 2200 комɩании Fronius ɛɵл изɛран Ʌучɲим ɩродуктом 2018 ɝ. в катеɝории ɩро-
фессиональноɝо оɛорудования. Plus ; Award является вɵдаюɳейся ɩремией за инноваɰии в 
оɛласти теɯнолоɝий, сɩорта и ɩредметов ɛɵта, ее кредо ² ɩредоставлять ɩотреɛителям над-
леɠаɳий ориентир. ɗксɩертное ɠюри, в которое вɯодят ɩредставители различнɵɯ отраслей, 
отɛирает ɩродуктɵ ɩо следуюɳим критериям: инноваɰионность, дизайн, вɵсокое качество, 
леɝкость исɩользования, функɰиональность, ɷрɝономичность и ɷколоɝичность. Продукту, кото-
рɵй наɛерет ɛольɲе всеɝо ɛаллов ɩо всем катеɝориям в своей ɝруɩɩе, ɩрисуɠдается сɩеɰи-
альная наɝрада «Ʌучɲий ɩродукт ɝода».

сварочнɵй источник TransSteel 2200 
ɩодɯодит для ɲирокоɝо сɩектра свароч-
нɵɯ ɩроɰессов и ɩрименения в различнɵɯ 
отрасляɯ. Еɝо основное ɩредназначение 
² сварка стали в мастерскиɯ, сɛорочнɵе 
и ремонтнɵе раɛотɵ, а такɠе раɛотɵ ɩо 
теɯническому оɛслуɠиванию. ɗтот ɩродукт 
оɩределяется неɩревзойденнɵми ɯаракте-
ристиками сварки для всеɯ ɩроɰессов. Ⱦля 
изɝотовления еɝо конструкɰии исɩользова-
лись материалɵ вɵсокоɝо качества, кото-
рɵе оɛесɩечивают ɩервоклассную раɛоту. 
Кроме тоɝо, Fronius ɩрименяет ɩрочнɵе ма-
териалɵ, в частности, вɵсокоɩрочнɵй ɩла-
стик, что ɝарантирует вɵсокое качество и 
долɝовечность устройства. Аɩɩарат массой 
всеɝо 15,5 кɝ идеально ɩодɯодит для ɩорта-
тивноɝо ɩрименения и отличается ɩрочнɵм 
корɩусом.

Одно из ɝлавнɵɯ ɩреимуɳеств TransSteel 
2200 ² разнооɛразнɵе сварочнɵе ɯаракте-
ристики, включая ɯарактеристики для свар-
ки алюминия и медно-кремниевɵɯ сɩлавов. 
Такɠе инверторнɵй источник ɩитания для 
сварки MI*/MA* оснаɳен вторɵм ɝазовɵм 
маɝнитнɵм клаɩаном, которɵй ɩозволяет 
леɝко ɩереключаться с ɩроɰесса MI*/MA* 
на ɩроɰесс TI*. сварɳики оɰенят удоɛство 
дисɩлея и ɩростоту навиɝаɰии меню: ɩанель 
уɩравления TransSteel 2200 удоɛная и ин-
туитивно ɩонятная. TransSteel 2200 такɠе 

Мультисистема TransSteel 2200 оɛесɩечивает наилучɲее 
качество ɩри сварке MI*/MA*, TI*, а такɠе ɩри сварке 
стерɠневɵм ɷлектродом

Теɯнолоɝия комɩенсаɰии коɷффиɰиента моɳности (PFC) 
ɩозволяет исɩользовать ɛолее длиннɵе сетевɵе каɛели, 
увеличивая радиус действия устройства статья на ɩраваɯ рекламɵ.
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ɯарактеризуется вɵсокой 
ɷрɝономичностью. Ⱦля 
максимально ɩростой 
трансɩортировки и ɩе-
редвиɠения сварочная 
система оɛорудована 
ручкой, доɩолнительнɵм 
ремнем для ɩереноски и 
накладками на ɛоковɵɯ 
ɩоверɯностяɯ. ɂдеаль-
нɵе сварнɵе ɲвɵ моɠно 
вɵɩолнять тремя ɩростɵ-
ми действиями. В ɷтом 
источнике ɩитания есть 
функɰия, которая на осно-
вании вɵɛранноɝо ɩара-
метра сетевоɝо ɩлавкоɝо 
ɩредоɯранителя ɩозволя-
ет вɵɩолнять сварочнɵе 
оɩераɰии максимально 
долɝо. ɗто достиɝается за 
счет ɩлавной автомати-
ческой реɝулировки сва-
рочноɝо тока. При ɷтом 
устройство оɛесɩечивает 
неизменно вɵсокое ка-
чество сварки. система 
Fronius такɠе имеет оɩре-

деленнɵе ɩреимуɳества ɩо ɩоказателям ɷколоɝичности. Ɏункɰия автоматической комɩенса-
ɰии коɷффиɰиента моɳности (PFC) сɝлаɠивает ɩики ɩотреɛления ɷлектроɷнерɝии, ɩозволяет 
ɛолее ɷффективно исɩользовать имеюɳуюся моɳность, а такɠе исɩользовать ɛолее длиннɵе 
сетевɵе каɛели, оɛесɩечивая увеличеннɵй радиус действия устройства и ɛольɲую ɝиɛкость 
раɛотɵ сварɳика. Конструкɰия TransSteel 2200 состоит из меньɲеɝо количества комɩонентов, 
чем в ɩредɵдуɳиɯ моделяɯ. Ȼлаɝодаря ɷтому устройство стало леɝче, и, в частности, изɝотов-
лено с ɷкономией ɩрироднɵɯ ресурсов.

В доɩолнение к ɩремии Plus ; за лучɲий ɩродукт система TransSteel 2200 ɩолучила наɝра-
ду 5ed 'ot Award за дизайн устройства. По утверɠдению ɠюри, сварочная система отлича-
ется осоɛой мноɝофункɰиональностью и чрезвɵчайно комɩактнɵми ɝаɛаритами. судьи такɠе 
одоɛрили леɝкость исɩользования TransSteel 2200. В 2018 ɝоду квалифиɰированное ɠюри 5ed 
'ot Award вɵɛрало лучɲие дизайнɵ. Отɛор длился несколько дней. В нем ɩриняли участие 
6300 ɩродуктов ɩроизводителей из 59 стран.

Fronius International — австрийское предприятие с главным офисом в Петтенбахе и отделениями в 
Вельсе, Тальхайме, Штайнхаусе и Заттледте. Предприятие специализируется на системах для заряд-
ки батарей, сварочном оборудовании и солнечной электронике. Всего штат компании насчитывает 4550 
сотрудников. Доля экспорта составляет 91 %, что достигается благодаря 30 дочерним компаниям, а 
также международным партнерам по сбыту и представителям Fronius более чем в 60 странах. Благодаря 
первоклассным товарам и услугам, а также 1242 действующим патентам, Fronius является лидером в 
этой области технологий на мировом рынке.

ООО «ɎɊОНɂУс УКɊАɂНА» 
07455, Киевская оɛл., Ȼроварской р-н, 
с. Княɠичи, ул. славɵ, 24 
Тел.: �38 044 277-21-41� факс: �38 044 277-21-44 
Е-mail: sales.ukraine@fronius.com 
www.fronius.ua

Комɩания Fronius разраɛотала серии TransSteel 2200/2700/3500с для ɩортатив-
ноɝо исɩользования. В исследовательской лаɛоратории комɩании мультисисте-
мɵ ɩроɲли все неоɛɯодимɵе исɩɵтания на наɝрузку и оказались значительно 
надеɠнее, чем ɩредусматривают неоɛɯодимɵе стандартɵ
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Пути развития современного промышленного предприятия
На одной из круɩнейɲиɯ в мире вɵставке ɩромɵɲленнɵɯ теɯнолоɝий +annover Messe в ɷтом 

ɝоду ɛɵло оɛɴявлено о совмеɳении мероɩриятий, касаюɳиɯся развития IT и ɩромɵɲленности. 
Отнɵне ɷти две отрасли стали нераздельнɵми в конɰеɩɰии Industry 4.0. ² сеɝодня современнɵй 
завод уɠе вɵɝлядит как ɰифровая ɷкосистема. Нет ɛольɲе разделения на автоматизаɰию оɛору-
дования и автоматизаɰию ɛизнес-ɩроɰессов. Новɵе теɯнолоɝии маɲинноɝо оɛучения, анализа и 
ɩроɝнозирования, интернет веɳей IoT (Internet of Things) и ɩромɵɲленнɵй интернет веɳей IIoT 
(Industrial Internet of Things) ɩозволяют создать единое киɛерфизическое ɰифровое ɩространство.

Говоря о ɠелании синɯронизировать Украину с мировɵми тенденɰиями, стоит отметить, что 
вɩервɵе за 10 лет на ɷтой вɵставке в ɩавильонаɯ +i-Tech ɛɵли ɩредставленɵ и украинские стен-
дɵ, ɝде моɠно ɛɵло увидеть ɝотовɵе реɲения для ɰифровɵɯ ɷкосистем. Ȼɵло ɛɵ ɩравильнее, 
если ɛɵ в следуюɳем ɝоду Украина ɩрофинансировала оɛɳий стенд для украинскиɯ комɩаний, что 
ɩозволило ɛɵ ɩоказать уровень ɰифровой интеɝраɰии ɛизнес-ɩроɰессов в стране. Такая ɩрактика 
у нас суɳествует на уровне создания и ɩоддерɠки некоторɵɯ институɰий: Украинский культурнɵй 
фонд ɩризван ɩоддерɠать развитие наɰиональной культурɵ и искусства в стране, Украинский инсти-
тут, ɂнститут книɝи, являются долɝовременнɵми и достаточно затратнɵми ɩроектами, рассчитаннɵми 
на длительное укоренение. Заметнɵ оɛɳие стендɵ на круɩнейɲиɯ книɠнɵɯ ярмаркаɯ во Ɏранкфурте 
и Вене, есть наɰиональнɵй ɩавильон на Венеɰианской ɛиеннале. В ɰелом виден стратеɝический ɩри-
ɰел и развитие на ɩерсɩективу.

Наɩравления «традиɰии и культура» и «IT и ɩро-
мɵɲленность» равноɩравнɵ ɩо значимости и моɠ-
но ɩредставить, какой ɝлуɛокий и весомɵй резуль-
тат мɵ ɩолучим, если развивать иɯ одновременно 
² дуɯовное развитие в масɲтаɛаɯ наɰии и новая 
теɯнолоɝическая реальность. Мировая ɩрактика ɩо-
казɵвает, какое оɝромное значение ɩридают разви-
тию теɯнолоɝичности в мире: Китай вкладɵвает ко-
лоссальнɵе средства, финансируя ɛесчисленнɵе 
ɩроɝраммɵ ɩо ɩривлечению заруɛеɠнɵɯ ɷксɩертов 
и ученɵɯ, ɩри ɷтом Китай раɛотает на сеɛя, в за-
крɵтом реɠиме. Евросоюз (а ɷто 28 стран), создал 
оɛɳую ɩлоɳадку для взаимодействия, ɷтим ɩовɵ-
ɲает ɝлоɛальную конкурентосɩосоɛность и делает 
евроɩейскую ɷкономику динамичной. Одна только 
ɩроɝрамма Горизонт 2020 имеет ɛюдɠет около 80 
млрд евро.

В Украине нет условий для ɩоддерɠания инноваɰий: мизер-
ное финансирование науки, отсутствие меɯанизма заɳитɵ ин-
теллектуальной соɛственности, неразвита инфраструктура для 
исследований и внедрения инноваɰий. За всю историю незави-
симой Украинɵ на развитие науки максимальнɵе отчисления 
составили не ɛолее 0,4 � ВВП, ɩри ɷтом вклад ɩромɵɲленно-
сти мизернɵй. В стране олиɝарɯическая ɷкономика, не ɩредɩо-
лаɝаюɳая конкуренɰии в ɩромɵɲленности, ɩоɷтому сеɝодня 95 
� всеɯ ɩредɩриятий наɯодятся на 3-4 теɯнолоɝическом уровне, 
тоɝда как Евроɩа уɠе ɩереɲла на 6-7 уровень.

Еɳе раз стоит сделать акɰент на равноɩравии внутренне-
ɝо и внеɲнеɝо развития современноɝо человека, иначе неиз-
ɛеɠна стаɝнаɰия в мɵɲлении и отсутствие динамики. Про-
мɵɲленнɵй сектор как часть единоɝо ɰелоɝо Украинɵ моɠет 
и долɠен ɛɵть ɩредставлен в масɲтаɛаɯ мировой ɰеɩочки 
ɩроизводства ɩродукта, касается ли ɷто создания новɵɯ теɯ-
нолоɝий в оɛласти сварки или ɠе IT-реɲений в оɛласти ɩре-
диктивноɝо теɯническоɝо оɛслуɠивания оɛорудования.

Готовность Украинɵ для взаимодействия и коммуникаɰии 
ɂзделия, вɵраɳеннɵе с исɩользованием 
аддитивнɵɯ теɯнолоɝий

Новɵе ɩроектɵ
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с миром ɩросто неоɛɯодима, значительнɵй рост ВВП возмоɠен только в случае ɰифровой транс-
формаɰии и, если мɵ имеем серьезнɵе амɛиɰии развить ɰифровое теɯнолоɝичное ɩроизводство, 
неоɛɯодимо ускорить оɛɴединение IT и ɩромɵɲленности.

Комɩания «Триада-сварка» как интеɝратор ɩромɵɲленнɵɯ ɩроɰессов в ɩроизводство ɩонима-
ет ɷто и стремится к максимальному единению со смеɠнɵми отраслями. Предɩриятие занимает 
активную ɩозиɰию в воɩросаɯ развития теɯнолоɝичности и вкладɵвает средства в свое развитие 
как участника ɩромɵɲленноɝо сектора Украинɵ.

Год назад «Триада-сварка» ɩриняла активное участие в раɛоте научно-ɩрактической конфе-
ренɰии «сварка 2018: наука, оɛразование, ɩроизводство и ɛизнес», ɩроведенной в рамкаɯ Про-
мɵɲленноɝо форума в Заɩороɠье, речь ɲла о единении ɩредставителей науки, ɩроизводства, 
ɛизнеса и оɛразования для ɷффективноɝо взаимодействия друɝ с друɝом. сеɝодня уɠе созданɵ 
оɛучаюɳие ɩроɝраммɵ для студентов теɯническиɯ вузов, колледɠей, ВПУ, на ɛазе теɯɰентра «Три-
ада-сварка» ɩроводятся семинарɵ и лаɛораторнɵе раɛотɵ. Ведутся разраɛотки и исследования 
в оɛласти сварки в развитии аддитивнɵɯ теɯнолоɝий. Появился совместнɵй ɩроект «Триада-свар-
ка» с НУ «Заɩороɠская  Политеɯника» ɩо созданию и внедрению новой оɛучаюɳей теɯнолоɝии 
95/A5 (виртуальной и доɩолненной реальности). Проект моɠет оɛɴединить кафедрɵ ɷлектроɩри-
вода, информаɰионнɵɯ теɯнолоɝий и сварки, ɝде каɠдая ɛудет изучать свой воɩрос. В итоɝе моɠно 
ɛудет, одев маску, ɩоɝрузиться в виртуальную среду, ɝде моɠно осуɳествлять ɩроɰессɵ сварки с 
ɩомоɳью роɛота. Над созданием ɩроɝраммɵ раɛотали студентɵ в течение ɝода на ɛазе лаɛора-
тории киɛерфизическиɯ систем ɛизнес-инкуɛатора университета. В рамкаɯ вɵставки Меɠдународ-
нɵй ɩромɵɲленнɵй форум 2019 в Заɩороɠье на стенде «Триада-сварка» ɛудут одновременно 
раɛотать сɩеɰиалистɵ «Триада-сварка»» и студентɵ НУ «Заɩороɠская Политеɯника», ɩоказɵвая 
реальнɵй роɛотизированнɵй комɩлекс и такой ɠе виртуальнɵй.

сеɝодня теɯнические вузɵ ɩереɠивают ɝлуɛокое стратеɝическое ɩереосмɵсление самой систе-
мɵ ɩодɝотовки студентов, зная, что ɩроизводство ɛудуɳеɝо ɯочет ɩолучить сɩеɰиалистов, ɩонима-
юɳиɯ, как функɰионируют роɛотɵ, как ими уɩравлять. ɗто серьезная раɛота. смеɳается фокус 
в мɵɲлении студентов, в иɯ сɩосоɛности ɝенерировать инноваɰии, ɩрименяя навɵки и знания в 
ɝлоɛальном масɲтаɛе, коɝда ваɠнɵ кооɩераɰия с внеɲними ɩартнерами, взаимодействие всеɯ со 
всеми: теɯнолоɝий, маɲин и людей. Ведь друɝие модели в условияɯ 4.0 уɠе не раɛотают.

ɐентр 5	', созданнɵй на основе теɯнической ɛазɵ «Триада-сварка», ɛудет и в дальнейɲем 
раɛотать для исследования и развития новɵɯ теɯнолоɝий. Такɠе ɛудет развиваться оɛɳая ɩро-
ɝрамма оɛучения и взаимодействия ɩредɩриятия «Триада-сварка» и университета, такая совмест-
ная раɛота сɩосоɛствует ɩовɵɲению конкурентосɩосоɛности вɵɩускников ² ɛудуɳиɯ инɠенеров 
и научнɵɯ разраɛоток, и слуɠит ɩрекраснɵм ɩримером тесноɝо взаимодействия индустрии, оɛра-
зования и науки.

с начала ɝода ɩредɩриятие «Триада-сварка» ведет несколько ɩроектов ɩо роɛотизаɰии, в том 
числе и ɷксɩортнɵе. 

Миссия компании «Триада-Сварка»: «Мы делаем мир технологичней, создавая умные про-
изводства».
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