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ООО «ТМ. ВЕЛТЕК» — стратегия развития

Андрей Антонович, известно, что Вы вышли из академиче-
ской среды. Что послужило толчком к организации самостоя-
тельной работы, т.е. к выбору «свободного плавания»?

Здесь несколько причин. Накопленные в ИЭС им. Е.О. Патона 
опыт разработки порошковых проволок и организации их произ-
водства, а также опыт внедрения на предприятиях при решении 
конкретных производственных задач, ну и, конечно же, желание 
самореализации.

Как все начиналось? Какие первые шаги Вами и вашей ко-
мандой были определены как главные?

Первые шаги определялись обстоятельствами, сложившимися в 
начале 1990-х годов, связанные с разрывом торгово-экономических 
связей. В Украину прекратилась поставка из России металлической 
ленты для производства порошковых проволок. Поэтому было со-

здано российско-украинское СП — «ТМ. ВелдТек», позволившее наладить поставку в Украину ленты Липецкого 
металлургического комбината и, в то же время, обеспечить поставку производимых в Украине на Днепропетров-
ском метизном производственном обьединении (ДМПО) порошковых проволок на рынок СНГ. Это все происхо-
дило в условиях отсутствия собственных мощностей по производству проволоки. Командой, состоящей из специа-
листов ИЭС им. Е.О. Патона, была налажена поставка сырья на ДМПО, организована научно-экспериментальная 
разработка новых порошковых проволок под возникающие новые потребности предприятий, обеспечен маркетинг и 
инжиниринговое сопровождение продукции. Эта схема сотрудничества «ТМ. ВелдТек» и ДМПО оказалась достаточно 
эффективной, так как позволила сохранить производственную 
базу на ДМПО (к примеру, наш сосед — ДЭИЗСМ, имею-
щий на тот момент самые современные производственные 
мощности на постсоветском пространстве, прекратил свое 
существование), не потерять квалифицированные кадры, и, 
одновременно, осуществить модернизацию мощностей для 
повышения качества выпускаемой продукции.

Как далее развивалось предприятие?
Преодолев первые трудности, стали ясны дальнейшие 

шаги по наращиванию объемов производства и номенклату-
ры с постоянным совершенствованием качества. Именно на 
этом этапе из совместного предприятия было выделено про-
изводственное отделение — ООО «ТМ. ВЕЛТЕК». Им были 
взяты мощности по производству порошковых проволок 
(включая весь цикл технологических операций) в аренду у 
ДМПО. Потенциал предприятия был усилен за счет притока 
молодых кадров, прошедших профессиональную подготовку 
под руководством опытных работников. Была налажена систематическая работа по изучению спроса на напла-
вочные и сварочные материалы на предприятиях ряда отраслей промышленности. Постоянное внимание уделя-
лось вопросам модернизации технологического оборудования. Одновременно организовали работу по ревизии 
(модернизации) составов ранее выпускаемых проволок с учетом замечаний и новых требований потребителей.

В чем Вы видите сильные стороны Вашего предприятия?
Частично это отражено в предыдущем ответе. Но главное — это наша команда, создавшая это предприя-

тие. Мы все выходцы одного из научных подразделений ИЭС им. Е.О. Патона. Прошли просто фантастическую 
школу у академика И.К. Походни — жесткую, интересную и эффективную — в различных сферах производства 
порошковых проволок: научной, технологической, внедренческой. С другой стороны, у каждого из нас в новых 
условиях более акцентированно и эффективно проявились индивидуальные способности в различных секторах 
менеджмента. Это позволило гармонично и динамично развиваться нашему предприятию.

Директор ООО «ТМ. ВЕЛТЕК»
А.А. Голякевич

Заседание Правления. Слева направо: Л.Н. Орлов, 
В.Н. Упырь, А.А. Голякевич, С.П. Гиюк

Производство порошковых проволок — одно из важных направлений в области сварочного производства 
Украины, которое сумело в годы независимости в значительной мере сохранить позиции на рынке в усло-
виях жесточайшей конкуренции с ведущими зарубежными брендами. В этом немалая заслуга предприятия 
ООО «ТМ. ВЕЛТЕК», с продукцией которого хорошо знакомы потребители не только Украины, но и России, 
Молдовы, Узбекистана, Беларуси, Турции. В настоящее время ООО «ТМ. ВЕЛТЕК» является ведущим про-
изводителем порошковых проволок в Украине, которые предназначены для сварки, наплавки и напыления. 
Номенклатура проволок включает свыше 80 марок диаметром от 1 до 6 мм, потребителями которых 
являются предприятия таких отраслей промышленности, как металлургическая, машиностроительная, 
горнодобывающая и другие. Редакция журнала «Автоматическая сварка» сочла полезным ознакомить чи-
тателей с достижениями ООО «ТМ. ВЕЛТЕК» и особенностями работы этого предприятия. Ниже публи-
куется интервью с директором ООО «ТМ. ВЕЛТЕК» Андреем Антоновичем Голякевичем.
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Вами была проведена модернизация производства. Что это дало предприятию?
Выполнена модернизация существующего оборудования практически на всех операционных участках 

производства. Дополнительно установлены: линия очистки ленты, два шестикратных стана, несколько еди-
ниц дробильного и размольного оборудования, печи для термообработки шихтовых материалов и готовой 
продукции и т.д. Проведение данных мероприятий позволило значительно расширить номенклатуру про-
изводимых проволок, увеличить производительность процесса изготовления и главное повысить качество 
продукции.

Компания может производить до 5000 т порошковой проволоки в год. Реально в последние годы 
объем производства составляет 1000 т в год. Каковы перспективы увеличения объемов производ-
ства?

В последние годы разработано много новых проволок для различных отраслей промышленности. Время 
прохождения от опытно-промышленных образцов до массового внедрения в производство, из нашей прак-
тики, занимает от трех до пяти лет. Исходя из наших мощностей, рассчитываем в ближайшие несколько лет 
нарастить обьемы продаж до 3 тыс. т в год, если, конечно, будет благоприятная коньюнктура рынка.

В какие страны поставляется продукция и каковы перспективы расширения географии поставок?
Наша продукция поставляется кроме Украины в Россию, Беларусь, Чехию, Турцию, Прибалтийские страны, 

страны Средней Азии и имеет неплохие перспективы для продвижения на рынки еще некоторых стран.
Относительно качества продукции. Внедрена ли система управления качеством на предприятии?
С 2004 г. внедрена и успешно работает Система управления качеством, соответствующая требованиям 

ISO 9001: 2009, сертифицированная УкрСепро и Российским Морским регистром судоходства. Все основ-
ные виды проволок сертифицированы УкрСепро. Проволока марки ТМВ-7 сертифицирована (и уже на про-
тяжении 15 лет сертификат подтверждается) Регистром Ллойда (Великобритания) и Российским Морским 
регистром судоходства. Реальным показателем качества изготавливаемой проволоки является низкая доля 
некондиционной продукции (порядка 0,8...0,9 %).

Какие дополнительные услуги оказывает компания?
Порезка ленты, дробление и помол сырьевых материалов. С 2013 г. на предприятии введены в эксплу-

атацию участки наплавки и производства негабаритных металлоконструкций. В кооперации с партнерами 
разрабатывается и производится специализированное оборудование для наплавки.

Каковы сроки выполнения заказов?
Это зависит от объема поставки и сложности изготовления продукции. Отгружаем от 5 кг до вагонов. За 

одну рабочую смену можем произвести до 7 т проволоки, одновременно до 5 марок, диаметром от 1 до 6 мм.
Каковы перспективы сотрудничества с ИЭС и другими научными центрами и перспективы выпу-

ска более наукоемкой продукции?
Мы уже достаточно продолжительное время плодотворно сотрудничаем с отделом № 18 ИЭС им. Е.О 

Патона (причем получены конкретные результаты как в научной, так и в производственных сферах). Также 
эффективно сотрудничество с Львовским физико-механическим институтом, Приазовским государственным 
техническим университетом, Днепропетровским университетом железнодорожного транспорта, Институтом 
сверхтвердых материалов НАН Украины. Поддерживаем контакты также с рядом зарубежных институтов. 
Полагаем, что дальнейшее расширение сотрудничества с ИЭС им. Е.О. Патона позволит повысить конку-
рентоспособность производимой ООО «ТМ. ВЕЛТЕК» продукции за счет повышения ее качества, создания 
новых марок проволок, что в свою очередь обеспечит существенное увеличение объема производства, а 
также расширит рынки сбыта, в том числе в странах Европы и Евразийского союза.

Интервью записали: 
А. Зельниченко, В. Липодаев

Волочильный цех Продукция ООО «ТМ. ВЕЛТЕК»
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IX ВСЕУКрАИНСКИй ФЕСТИВАЛь НАУКИ

19–21 мая 2015 г. состоялся IX Всеукраинский 
фестиваль науки, который впервые был проведен 
в 2007 г. Ежегодно Национальная академия наук 
Украины совместно с Министерством образо-
вания и науки Украины, Малой академией наук 
Украины, отраслевыми академиями наук Укра-
ины, Киевским национальным университетом 
им. Тараса шевченко, Национальным техниче-
ским университетом Украины «КПИ» проводят 
ряд разнообразных по форме и содержанию и рас-
считанных на разные категории участников ме-
роприятия — дни открытых дверей, выступления 
ведущих отечественных и иностранных ученых с 
популярными лекциями, экскурсии в лаборатории 
и музеи, заседания круглых столов, презентации 
инновационных разработок, выставки, стендовые 
доклады, видеолектории, демонстрации науч-
но-популярных фильмов и т.п.

Главной целью проведения Фестиваля науки 
является популяризация научных знаний в обще-
стве, формирование позитивного отношения об-

щественности к науке и привлечение талантливой 
молодежи к научной деятельности.

К организации и проведению Фестиваля посто-
янно привлекаются общественные организации и 
дипломатические представительства иностранных 
государств. В этом году уже традиционно главны-
ми партнерами были посольство Франции в Укра-
ине, Французский институт в Украине и Фран-
цузский культурный центр. При их поддержке в 
рамках Фестиваля были проведены конференции, 
посвященные квантовой физике, научным рефор-
мам и охране окружающей среды, а также пред-
ставлены серии документальных и мультиплика-
ционных фильмов.

Еще одним партнером нынешнего фестива-
ля стал фонд «Открытая политика», совместно 
с которым были проведены познавательные ма-
стер-классы народных умельцев и зеленые лабо-
ратории молодых ученых. Всего в рамках IX Все-
украинского фестиваля науки состоялось более 
1000 мероприятий по всей Украине.

Слева направо: Министр молодежи и спорта Украины И.А. Жданов; первый вице-президент НАН Украины академик А.Г. На-
умовец; президент НАН Украины академик Б.Е. Патон; главный ученый секретарь НАН Украины академик В.Л. Богданов; 
посол Франции в Украине господин Ален реми
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Торжественное открытие Фестиваля состоялось 
19 мая 2015 г. в Институте электросварки им. Е.О. 
Патона НАН Украины. Открывая мероприятие, пре-
зидент Национальной академии наук Украины ака-
демик Б.Е. Патон отметил, что Фестиваль с каждым 
годом приобретает все большую популярность, рас-
ширяет границы участников, сплачивает вокруг себя 
все больше заинтересованных лиц и успешное про-
ведение Фестиваля в этом году станет, без сомнения, 
весомым вкладом в очень важное дело — популяри-
зацию науки в нашей стране.

Сегодня перед отечественными учеными возни-
кают ответственные задачи научного обеспечения 
экономического, социального и культурного разви-
тия Украины, ее надежной обороноспособности. 
Б.Е. Патон отметил, что именно наука должна стать 
локомотивом будущего нашего государства, его ин-
новационного развития и процветания.

С приветствиями также выступили Министр 
молодежи и спорта Украины И.А. Жданов и посол 
Франции в Украине господин Ален реми.

Открытие Фестиваля началось с научно-попу-
лярных лекций члена-корреспондента НАН Укра-
ины В.М. Сорокина, который рассказал о пробле-

мах и перспективах светодиодного освещения, и 
И. Доценко — члена исследовательской группы 
лауреата Нобелевской премии в области физики 
в 2012 г. Сержа Ароша на тему «Как приручить 
фотон?».

В рамках Фестиваля действовала выстав-
ка-презентация научных разработок учреждений 
НАНУ. Около 50 организаций представили свои 
научные достижения в области здравоохранения, 
информационных технологий, машиностроения, 
жилищно-коммунального хозяйства, энергетики, 
сельского хозяйства, оборонной промышленно-
сти и т.д. Посетители имели возможность ознако-
миться с конкурентоспособными научно-техниче-
скими разработками, которые уже внедрены или 
могут быть внедрены в производство для обеспе-
чения замещения импортной продукции отече-
ственной, не уступают зарубежным аналогам, или 
даже превышают их по основным качественным 
показателям.

Большое внимание посетителей мероприятия 
привлекла презентация научно-исследовательских 
работ учащихся Малой академии наук Украины 
и средних учебных учреждений г. Киева. Юные 
изобретатели представили свои приборы и тех-
нологии для использования в различных сферах 
общества.

По материалам пресс-службы НАН Украины

Вице-президент НАН Украины академик А.Г. Загородний 
знакомится с достижениями юных изобретателей

У стенда издательского дома «Патон»

Молодой исследователь демонстрирует свою разработку Ми-
нистру молодежи и спорта И.А. Жданову

Прибор «Тренар» на стенде института кибернетики НАНУ
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ПАМяТИ И.К. ПОхОДНИ
11 мая 2015 г. на 89-м году 

после тяжелой продолжитель-
ной болезни ушел из жизни 
Игорь Константинович Поход-
ня — известный украинский 
ученый в области металлургии 
и технологии металлов, мате-
риаловедения, электросвар-
ки, видный общественный 
деятель и крупный организа-

тор науки, академик Национальной академии наук 
Украины, лауреат Государственных премий СССр и 
Государственной премии Украины в области науки 
и техники, Премии Совета Министров СССр, Пре-
мии им. Е.О. Патона и Премии им. Н.Н. Доброхотова 
НАН Украины, профессор, доктор технических наук, 
заслуженный деятель науки и техники Украины.

И.К. Походня родился 24 января 1927 г. в Москве. 
В 1930–1941 гг. жил и учился в Минске. Во время 
Второй мировой войны экстерном окончил среднюю 
школу и в 1945 г. поступил в Киевский политехниче-
ский институт. После его окончания работал началь-
ником бюро сварки Донецкого машиностроитель-
ного завода. руководил работами по автоматизации 
сварки конструкций горно-шахтного оборудования. 
В 1952 г. стал аспирантом Института электросварки 
им. Е.О. Патона и с этих пор вся жизнь и деятель-
ность И.К. Походни неразрывно связаны с Инсти-
тутом электросварки им. Е.О. Патона и Националь-
ной академией наук Украины. В 1955 г. И.К. Походня 
успешно защитил диссертацию на соискание научной 
степени кандидата технических наук, в 1968 г. — док-
тора технических наук. В 1972 г. он избирается чле-
ном-корреспондентом, а в 1978 г. — действительным 
членом АН УССр (ныне НАН Украины).

Фундаментальные исследования закономерно-
стей кинетики плавления и переноса электродного 
металла, распределения температуры в сварочной 
ванне и каплях электродного металла, процессов 
абсорбции и десорбции газов, взаимодействия в си-
стеме «состав–структура–свойства» применительно 
к металлу сварных швов внесли большой вклад в 
теорию сварочных процессов и получили мировое 
признание. Они послужили теоретической базой для 
создания многих марок прогрессивных сварочных 
материалов. С его участием были созданы промыш-
ленные технологии их изготовления, построены 
мощные цеха по производству покрытых электродов 
и порошковых проволок, что позволило обеспечи-
вать потребности предприятий Украины и ближнего 
зарубежья в этих материалах при изготовлении свар-
ных металлоконструкций из углеродистых и низко-
легированных сталей.

широко известны работы И.К. Походни и коллек-
тива сотрудников, который он возглавлял, в области 

улучшения санитарно-гигиенических характеристик 
сварочных материалов, развития современных пред-
ставлений о механизме влияния водорода на охруп-
чивание металла швов, математического моделиро-
вания металлургических процессов дуговой сварки. 
Научный вклад И.К. Походни в развитие отечествен-
ной промышленности в целом и процессов изготов-
ления сварных металлоконструкций в частности был 
отмечен двумя Государственными премиями СССр 
в области науки и техники (1971, 1978), Премией 
Совета Министров СССр (1983), Государственной 
премией Украины в области науки и техники (1999).

Приоритет разработок, выполненных под руковод-
ством И.К. Походни, защищен авторскими свидетель-
ствами и патентами СССр, Болгарии, Чехии, СшА, 
ФрГ, Великобритании, Франции, Италии, Австрии, 
швейцарии, Венгрии и других стран. Отечественные 
технологические линии, оборудование, «ноу-хау» 
поставлены фирмам СшА, ФрГ, Франции, японии, 
ЧССр, ВНр, НрБ, Аргентины, Китая. 

И.К. Походня — автор более 900 научных работ, 
в том числе 28 монографий, 8 из которых изданы в 
СшА, Великобритании, Китае, Чехии, 118 изобрете-
ний, 158 зарубежных патентов, 6 патентов Украины.

Под его научным руководством подготовлено 39 
кандидатов наук, шесть из которых стали докторами 
наук. За активную работу по подготовке научных ка-
дров ему в 1970 г. присвоено звание профессора. За 
плодотворную научную и практическую деятельность, 
вклад в развитие народного хозяйства И.К. Походня 
награжден орденами СССр, Украины, Болгарии и Че-
хословакии.

На протяжении 36 лет И.К. Походня проводил пло-
дотворную научно-организационную работу в Наци-
ональной академии наук Украины на посту главного 
ученого секретаря, вице-президента НАН Украины. 
Он внес большой вклад в развитие науки, утверждение 
международного авторитета Украины. С 1988 г. И.К. 
Походня многократно избирался академиком-секре-
тарем Отделения физико-технических проблем мате-
риаловедения НАН Украины. На этом ответственном 
посту он много внимания уделял организации новых 
направлений исследований в области материаловеде-
ния, координации работ, подготовке кадров научных 
сотрудников и организаторов науки, работе с научной 
молодежью, укреплению материальной и технической 
базы институтов.

Игорь Константинович был высокообразованным 
интеллигентом, опытным педагогом, порядочным 
и доброжелательным человеком, которого искрен-
не уважали и любили его коллеги, друзья и все, кто 
знал его по работе и в быту. 

Уход Игоря Константиновича Походни тяжелая 
потеря для науки.

Институт электросварки им. Е.О. Патона НАН Украины
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Новые установки производства ООО «НАВКО-ТЕХ»
для автоматической дуговой наплавки и сварки*

Модельный ряд автоматических уста-
новок, предлагаемых предприятием ООО 
«НАВКО-ТЕХ», пополнился  двумя новы-
ми установками типа АС354 для дуговой 
восстановительной наплавки цилиндри-
ческих и конических поверхностей.

Одна из них изготовлена по заказу и 
эксплуатируется на ОАО «НАФТАН» (Бе-
ларусь, Витебская обл., г. Новополоцк) 
для восстановительной наплавки изно-
шенных  поверхностей роторов мощных 
электродвигателей. Вторая — на ООО 
«Балаковские минеральные удобрения» 
(Россия, Саратовская обл., г. Балаково) 
для наплавки рабочих колес насосов. 
Установки позволяют наплавлять по-
верхности диаметром 20...500 мм на из-
делиях весом до 1500 кг,  диаметром до 
1600 мм и длиной до 5000 мм. Наплавка 
поверхностей изделий длиной свыше 
3000 мм выполняется с переустановкой 
изделия на 180 град. Способ наплавки 
— МИГ/МАГ сплошной или порошковой 
проволоками.

Установки предусматривают двух- 
опорное крепление изделия на враща-
теле (приводной стойке) и задней бабке 
(неприводной стойке). Вращатель уста-
новлен на станине неподвижно, а за-
дняя бабка, в зависимости от длины на-
плавляемого изделия, перемещается по 
направляющим в станине с фиксацией в 
любом положении. Для удобства загруз-
ки и выгрузки изделия на станине рас-
положены перемещаемые по направля-
ющим ориентирующие упоры, опорные 
поверхности которых регулируется по 
высоте. Установки укомплектованы под-
вижными защитными экранами.

 
Установки обеспечивают

■ Контурное управление перемещением горелки по линейной траектории (образующие цилиндрической или кони-
ческой поверхностей) с заданием требуемой линейной скорости инструмента и окружной скорости наплавляемого 
изделия, а также параметров колебаний горелки относительно линейной траектории.
■ Программирование траектории способом «от точки к точке», т.е. с перемещением горелки с помощью переносного 
пульта в начало и конец наплавляемого участка и автоматической записью координат этих точек в память контроллера.
■ Наплавку одним из двух способов — по спирали или ступенью.
■ Формирование библиотеки предварительно записанных координат наплавляемых поверхностей и предварительно 
записанных параметров режима наплавки.
■ Наплавку с колебаниями инструмента и плавным регулированием амплитуды и периода колебаний, продолжитель-
ности задержки горелки в крайних точках колебаний.
■ Одновременное управление 2-я сервоприводами перемещения горелки и приводом вращения изделия. 
■ Плавное регулирование параметров режима сварки.
■ «Горячее», т. е. в процессе наплавки, редактирование параметров с пульта.
■ Быструю переналадку под наплавку изделий различных размеров.

Алгоритм записи программы наплавки конкретного изделия сводится к заданию на выносном пульте: ско-
рости наплавки, режима наплавки (одного из предварительно установленных на сварочном оборудовании), 
времени зажигания дуги и заварки кратера, амплитуды колебаний горелки, их периода и времени задержки  
в крайних положениях, а также к записи координат точек начала и конца наплавки.

С более подробной информацией о предприятии и оборудовании можно ознакомится на сайте
http://www.navko-teh.kiev.ua

Установка АС354-5000 для наплавки роторов электродвигателей

Наплавленный вал 
ротора электродвигателя

Наплавленный вал 
колеса насоса

* На правах рекламы.
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АВТОМАТИЗАЦИЯ, ДОВЕДЕННАЯ ДО СОВЕРШЕНСТВА*

В роботизированных системах и при крупносерийном производстве замена быстро-
изнашивающихся деталей является фактором, снижающим эксплуатационную готов-
ность оборудования. Во время замены контактного наконечника или газового сопла, 
ячейка робота должна находиться в состоянии покоя. А такой простой стоит денег. 
Компания Fronius решает все проблемы при помощи своей новой разработки — авто-
номной системы для смены корпуса горелки Robacta TX.

Корпус горелки может иметь различную 
геометрическую форму или содержать «всего 
лишь» быстроизнашивающиеся детали, тре-
бующие регулярной замены. Сварные швы 
могут располагаться в различных, в том чис-
ле, и в труднодоступных местах. Для обе-
спечения наилучшего качества всех сварных 
швов на разных участках могут потребовать-
ся различные горелки. При использовании 
стандартного оборудования это означает экс-
плуатационные перерывы до 15 мин — необ-
ходимые для смены корпуса горелки или же 
подключения нескольких последовательных 
сварочных процессов с помощью различных 
корпусов горелок с использованием двух или 
более роботизированных ячеек.

Система Robacta TX повышает гибкость процесса, оптимизирует продолжительность включе-
ния оборудования, значительно уменьшает затраты, связанные с вынужденным простоем робо-
тизированной ячейки. 

Автономная система Robacta TX позволяет выполнить замену корпуса горелки очень быстро: 
время цикла между снятием одного и установкой другого корпуса горелки составляет всего лишь 
20–30 с. Замена корпуса горелки происходит автоматически и не требует вмешательства чело-
века. Момент выполнения этих сервисных работ теперь не зависит от рабочих смен: его можно 
задавать после определенного времени эксплуатации или числа рабочих циклов. Последующее 
сервисное обслуживание корпуса горелки можно удобно выполнять в любом месте.

В результате незначительных изменений в роботе и источнике сжатого воздуха суще-
ствующей сварочной системы Fronius, замена корпуса горелки в каждой сварочной ячей-
ке сможет производиться автономно. Для 
этого потребуется дополнительная ста-
ционарная консоль с посадочными ме-
стами для хранения корпусов горелки и 
специальная муфта, установленная меж-
ду корпусом горелки и шлангпакетом, эта 
муфта позволяет осуществлять быструю 
фиксацию корпуса горелки на шлангпа-
кете. Для приведения муфты в действие 
подается сжатый воздух под давлением 
6 бар.

К примеру, при использовании жест-
кой проволоки возникает повышенный 
абразивный износ контактного нако-
нечника, в таком случае при помощи 

* Статья на правах рекламы.

Robacta TX — автономная система для смены корпу-
са горелки от Fronius

Робот меняет корпус горелки для выполнения различных 
сварочных задач или корпус горелки с новым контактным 
наконечником автономно, а также в зависимости от ситуа-
ции и потребности
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Robacta TX возможно осуществлять замену рабочих элементов горелки без остановки 
производственного процесса. Система смены корпуса горелки Robacta TX состоит из кон-
соли, на которой может располагаться до 10 корпусов горелок. Устройство для обрезания 
сварочной проволоки закреплено на консоле. Все необходимые действия: обрезание про-
волоки перед сменой корпуса горелки, ее обратная намотка и укладка, активация муфты 
для быстрой фиксации корпуса горелки, захват следующего корпуса горелки, подача про-
волоки вперед и ее обрезание до необходимого вылета электрода выполняются автоном-
но и под контролем датчиков. Компактная конструкция системы гарантирует кратчайшие 
сроки замены корпуса горелки. Система Robacta TX подходит для горелок как с газовым, 
так и с водяным охлаждением.

Благодаря разработке этой системы, повышается производительность труда, качество 
сварки, безопасность производственного процесса и эксплуатационная эффективность 
оборудования и при этом уменьшается время простоя.

Fronius International — австрийское предприятие, главный офис которого расположен 
в Петтенбахе и которое также имеет отделения в Вельсе, Тальхайме,  Штайнхаусе 
и Заттледте. Предприятие специализируется на системах для заряда батарей, сва-
рочном оборудовании и солнечной электронике. Всего штат компании насчитывает 
3344 сотрудника. Доля экспорта составляет 93%, что достигается благодаря 20 
дочерним компаниям, а также международным партнерам по сбыту и представителям 
Fronius более чем в 60 странах. Благодаря первоклассным товарам и услугам, а также 
1008 действующим патентам, Fronius является лидером в области технологий на 
мировом рынке.

ООО «ФРОНИУС УКРАИНА» 
07455, Киевская обл., Броварской р-н, 
с. Княжичи, ул. Славы, 24 
Тел.: +38 044 277-21-41; факс: +38 044 277-21-44 
Е-mail: sales.ukraine@fronius.com 
www.fronius.ua

После установки нового корпуса горелки сварочная проволока подается сквозь корпус горелки и отрезается 
до нужного вылета электрода.


