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КЗЭСО — 90! 
(інтерв’ю з Головою ПрАТ КЗЭСО — Микитиним Я.І.)

Ярослав Іванович, розкажіть як створював-
ся завод, які етапи його становлення та розвит-
ку можна виділити?

1 вересня 1929 р. на території Каɯовської ку-
старно-ɩромислової ɲколи (до 1914 р. ² завод 
сільськоɝосɩодарськиɯ знарядь куɩɰя І. Гуревича), 
де навчали азам метало- й деревооɛроɛки, виɝо-
товляли і ремонтували різноманітний сільɝосɩін-
вентар, розɩочався ɩромисловий виɩуск ɩорɲне-
виɯ кілеɰь для тракторниɯ двиɝунів. ɐю дату ми й 
вваɠаємо Ⱦнем народɠення заводу. 

На ɩочатку 1950-ɯ рр. Каɯовський завод «Авто-
трактородеталь ʋ 22» ɩерейменовується на Каɯовський ремонтно-меɯанічний завод, а йоɝо 
діяльність ɩідɩорядковується уɩравлінню «Ⱦніɩроɛуд», ɳо тоді зводило Каɯовську ГЕс. Водно-
час триває реконструкɰія ɩідɩриємства відɩовідно до затвердɠеноɝо ɝенеральноɝо ɩлану, роз-
ɲирюється йоɝо ɩлоɳа, зводяться інɠенерні корɩуси, котельня, склади, ɩрокладаються нові 
комунікаɰії. Ɋезультатом ɰиɯ реформувань стало зɛільɲення кількості ɩідрозділів, теɯнічниɯ 
сɩеɰіалістів, а ɝоловне ² реальна ɩерсɩектива ɩеретворення заводу на ɛаɝатоɩрофільне ɩід-
ɩриємство.

«Зварювальна» історія КЗЭСО починається з 1959 р., коли з ініціативи Б.Є. Патона 
змінилася спеціалізація Заводу і він перейшов на випуск електрозварювального устат-
кування. Вибір невеликого заводу з української глибинки для виробництва нового зва-
рювального устаткування — це щаслива випадковість?

За клоɩотанням Інституту електрозварювання ім. Є.О. Патона та осоɛисто йоɝо директора 
Ȼ.Є. Патона, який розɝледів у молодому маɲиноɛудівному ɩідɩриємстві на ɩівдні України ɩо-
тенɰіал для освоєння новоɝо виду ɩродукɰії, 5 лиɩня (15 серɩня) 1959 р. виɯодить доленосна 
для заводу Постанова уряду ʋ 624 «Про ɩодальɲе вɩровадɠення у вироɛниɰтво зварюваль -
ної теɯніки». Оснаɳений новою на ті часи вироɛничою теɯнікою, укомɩлектований досвідче -
ними кадрами, налаɲтований на вɩровадɠення сучасниɯ теɯнолоɝій завод ɛув ɝотовий стати 
майданчиком для виконання урядової ɩроɝрами ɩо виɩуску зварювальноɝо устаткування.

З 1 січня 1960 р. Каɯовський ме-
ɯанічний завод ɩерейменовано в завод 
електрозварювальноɝо устаткування. 
свою ɩродукɰію тоді ɳе радянське ɩід-
ɩриємство ɩочинає демонструвати на 
міɠнародниɯ виставкаɯ: автомат А482 
² у ɲведському місті Геттеɛорɝ, авто-
мат АȻс з дɠерелом ɠивлення ² у 
ɝолландському місті Утреɯт.

Що дала заводу співпраця з ІЕЗ 
ім. Є.О. Патона?

У січні 1964 р. на Каɯовському за-
воді електрозварювальноɝо устатку-
вання створюється філія дослідноɝо 

В цьому році виповнюється 90 років з дня заснування КЗЭСО — визнаного світового 
лідера в області створення та виробництва підвісних і стаціонарних рейкозварювальних 
машин. У зв’язку з ювілеєм редакція ініціювала інтерв’ю з Головою правління Приватного ак-
ціонерного товариства «Каховський завод електрозварювального устаткування», Героєм 
України Микитиним Я.І., вважаючи, що інтерв’ю буде цікавим читачеві.
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конструкторсько-теɯнолоɝічноɝо ɛюро Інституту електрозварювання Наɰіональної академії 
наук України. Основна мета ² заɛезɩечення якнайɲвидɲоɝо вɩровадɠення у вироɛниɰтво 
досяɝнень науки та теɯніки, зміɰнення зв¶язків науковиɯ та конструкторськиɯ орɝанізаɰій з 
вироɛниɰтвом для усɩіɲноɝо освоєння новоɝо зварювальноɝо устаткування. створений тоді 
ɩотуɠний тандем науки і вироɛниɰтва став відɩравною точкою ниніɲньоɝо усɩіɯу КЗɗсО. 
Ⱦля конɰентраɰії інɠенерниɯ ɩоɲуків на заводі ɛув створений інɠенерний ɰентр, який, тісно 
сɩівɩраɰюючи з Інститутом електрозварювання ім. Є.О. Патона (зокрема з відділом 26, яким 
керує академік НАН України с.І. Кучук-əɰенко), значно скоротив строки реалізаɰії теɯнічниɯ 
задумів. Здійснити ɩрорив на світовий ринок вдалося насамɩеред завдяки  тому, ɳо ми вчас-
но зрозуміли ² ɳоɛ ɛути конкурентосɩромоɠними неоɛɯідно мати сучасну науку, кваліфіко-
вані кадри, ɛлискучі  інɠенерні задуми, новітні теɯнолоɝії та високооснаɳене вироɛниɰтво.

Створення рейкозварювальних машин вимагає комплексних зусиль в проектуванні, 
конструюванні, розробки технології зварювання та ін. Як вдалося сформувати коман-
ду для вирішення таких складних завдань? Як залучається молодь на завод?

Ми завɠди ɩрезентуємо наɲ завод як високотеɯнолоɝічне ɩідɩриємство, ɳо, ɛезумовно, 
ɩередɛачає наявність ɩрофесійниɯ кадрів на коɠному етаɩі виɝотовлення зварювальної теɯ-
ніки. На сьоɝодніɲній день ɛлизько 50 � роɛітничиɯ кадрів мають ɩрофесійну теɯнічну освіту, 
майɠе 25 � ² ɰе сɩеɰіалісти з виɳою освітою. ɐе дозволяє нам сɩравлятися з різноманітни-
ми теɯнічними задачами, ɩриймати сучасні виклики невɩинноɝо теɯнолоɝічноɝо розвитку. Наɲі 
конструктори, теɯнолоɝи, інɠенери ɩостійно ɩідвиɳують свій кваліфікаɰійний рівень, освою-
ють нові ɩроɝрами для конструювання.

ɏочу зазначити, ɳо на наɲому ɩідɩриємстві ɩраɰює ɛаɝато родинниɯ династій. əк ɛи ɰе ɩафосно 
не виɝлядало, але досвід виɝотовлення зварювальноɝо устаткування ɩередається від дідів онукам. І 
зараз, наɩрикінɰі друɝоɝо десятиліття ;;I сторіччя, ɩоруч з молодими сɩеɰіалістами й досі ɩраɰюють 
наɲі ветерани, які ɩочинали свою кар¶єру на Каɯовському заводі ɳе у 1960-ɯ рокаɯ.

Яким чином завод забезпечує свої потреби в робітничих та інженерних кадрах?
На ɩідɩриємстві вɩровадɠена система ɩідɝотовки кадрів ɩрактично всіɯ роɛітничиɯ сɩеɰіаль-

ностей. Теоретичний матеріал викладають досвідчені фаɯівɰі, а ɩрактичні заняття ɩроɯодять в 
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умоваɯ реальноɝо вироɛниɰтва. Ⱦля залучення 
сɩеɰіалістів з виɳою освітою ми ɩодаємо замов-
лення до теɯнічниɯ університетів наɲоɝо реɝіону. 
Окрім ɰьоɝо, за наɩравленням від ɩідɩриємства 
ɛлизько 100 осіɛ отримали виɳу освіту.

На п'яти континентах, більш ніж в 100 
країнах працюють понад 2500 українських 
рейкозварювальних машин марки «КЗЭ-
СО». За рахунок чого вже багато років заво-
ду вдається утримувати лідируючі позиції 
на світовому ринку? Які завдання дово-
диться вирішувати у зв'язку з діяльністю 
конкуруючих фірм з Китаю та інших країн і 
випуском контрафактної продукції?

Ⱦля науковɰів Інституту електрозварювання 
ім. Є.О. Патона та каɯовськиɯ маɲиноɛудівників 
стало ɯарактерним ɳорічне освоєння все новиɯ 
і новиɯ видів зварювальної теɯніки. Передова 
наука і сучасне вироɛниɰтво утворили неро-
зривний тандем, який є тим локомотивом, ɳо 
веде завод до ɩоставленої мети ² ɛути лідером 
у своїй ɝалузі на світовому ринку, не ɩросто йти в 
ноɝу з вимоɝами сьоɝодення,  а ɛачити наɩеред і 
виɩередɠати конкурентів на крок, а то й на два.

За останнє десятиріччя ми не раз стикали-
ся з ɩрикладами коɩіювання наɲої ɩродукɰії, 
намаɝаннями виɩуску зварювальної теɯніки ɩід 
маркою «КЗɗсО» на різниɯ територіяɯ. Так, 
ɰе неɩриємні речі, але, як ɩоказує наɲ аналіз 
ɩодіɛниɯ виɩадків, такий контрафакт аɛо вза-
ɝалі не ɩраɰює, аɛо має зовсім низькі ɩоказни-
ки ефективності та довɝовічності користуван-
ня. Мені ɲкода тиɯ клієнтів, які, намаɝаючись 
заоɳадити, аɛо ɛудучи введеними в оману, 
куɩують контрафактну ɩродукɰію і дуɠе скоро 
стикаються з ɛезліччю ɩроɛлем.

Яким чином формується портфель за-
мовлень і наскільки поширена географія 
поставок?

Портфель наɲиɯ замовлень наɩовнюєть-
ся різними ɲляɯами, враɯовуючи сɩеɰифіку 
наɲої ɩродукɰії та термін її виɝотовлення. Є 
ɩостійні замовники, з якими достатньо оɛɝо-
ворити оɛсяɝ замовлення та сɩеɰифікаɰії, ɛо 
вони ɩраɰюють з нами десятиліттями і вɩев-
нені у якості теɯніки та ɩорядності виконання 
умов контрактів з ɛоку ɩідɩриємства. ɓоро-
ку з¶являються й нові клієнти, які оɛов¶язково 
ɩриїɠдɠають до Каɯовки, ɳоɛ ɩоɛачити ви-
роɛничі ɩотуɠності, осоɛисто оɛɝоворити умо-
ви майɛутніɯ контрактів. Не моɠе не радувати 
ɩоновлення активної сɩівɩраɰі з «Укрзалізни-
ɰею». əкɳо останні 10 років завод виɝотовляв 
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ɛільɲе 90 � зварювальниɯ маɲин та комɩлексів для ексɩорту до країн далекоɝо заруɛіɠɠя, 
то зараз нареɲті ɩочали надɯодити замовлення на теɯніку для ɛудівниɰтва і ремонту україн-
ськиɯ колій.

На ɩідɩриємстві ɩраɰює відділ маркетинɝу, в якому молоді та ɩроɝресивні сɩеɰіалісти за-
ймаються аналізом та вивченням новиɯ ринків та ɩросуванням наɲої унікальної ɩродукɰії в 
новиɯ наɩрямкаɯ. Ȼезумовно, ми ɳорічно ɛеремо участь у міɠнародниɯ виставкаɯ та ɩро-
фільниɯ заɯодаɯ, ɳо такоɠ відкриває нові моɠливості для ɩодальɲоɝо розвитку КЗɗсО. За-
воювання довіри замовника та ɩовне задоволення йоɝо заɩитів й ɩоɛаɠань є одним з наɲиɯ  
ɩринɰиɩів у ɛоротьɛі за лідерство та ɩортфель замовлень.

Зварювальні маɲини ɩід маркою «КЗɗсО» ɩраɰюють на всіɯ ɩ¶яти континентаɯ, ɛільɲ ніɠ 
у 100 розвинениɯ країнаɯ світу. 

Які задачі з’являються у заводу в епоху 4-ї промислової революції у зв’язку із запро-
вадженням цифрових технологій у всіх сферах діяльності? Яким Ви бачите напрямок 
подальшого розвитку рейкозварювальних машин?

Теɯніка ніколи не ɛуде стояти на одному місɰі. Все іде в ноɝу з розвитком науки. сɩівдруɠ-
ність, ɳо існує міɠ ɩередовою наукою, яку ɩредставляє Інститут електрозварювання ім. Є.О. 
Патона, і сучасним інɠиніринɝовим ɩідɩриємством, яким є КЗɗсО, дає найкраɳі результати у 
досяɝненні вимоɝ часу і, ɛезумовно, наɲиɯ замовників.

ɓодо розвитку рейкозварювальної теɯніки, то зазначу, маɲини та комɩлекси КЗɗсО вɠе 
сьоɝодні є теɯнікою майɛутньоɝо. За визначенням російськоɝо академіка с. Глазьєва, одноɝо з 
авторів теорії теɯнолоɝічниɯ укладів, рейкозварювальні маɲини марки «КЗɗсО» відɩовідають 
вимоɝам виɳоɝо, 6-ɝо теɯнолоɝічноɝо укладу, тоɛто є теɯнікою ɏɏІ-ɝо століття. Використання в 
останніɯ моделяɯ маɲин КЗɗсО для зварювання рейок елементів ɲтучноɝо інтелекту у ɩоєд-
нанні із сучасною комɩ¶ютерною теɯнікою та сɩеɰіально розроɛленим ɩроɝрамним заɛезɩе-
ченням дозволяє виконувати ɩоɩереднє тестування стику, встановлювати відɩовідний реɠим 
зварювання, відстеɠувати ɯід зварювання та усувати недоліки, застосовувати алɝоритм для 
ɩідтвердɠення якості та ультразвуковий контроль коɠноɝо стику, ɳо ɛув зварений, створюва-
ти електронний ɩасɩорт зварювання. 

З вɩевненістю моɠу сказати, ɳо КЗɗсО ² ɰе вироɛник найсучасніɲиɯ зварювальниɯ ма-
ɲин та комɩлексів, який вɠе сьоɝодні використовує теɯнолоɝії майɛутньоɝо, ɳо ɛудуть актуа- 
льними ɳе ɛаɝато років. А ми руɯаємось далі, удосконалюємось та з вɩевненістю у власниɯ 
силаɯ дивимось в майɛутнє.

Інтерв¶ю заɩисав О.Т. Зельніченко
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ɊАɁȼɂɌɂȿ ɉɊɈɂɁȼɈȾɋɌȼА ɋȼАɊɈɑɇɕɏ ɆАɌȿɊɂАɅɈȼ 

ɇА ɑАɈ «ɉɅАɁɆАɌȿɄ»
ɇа протяɠении вот уɠе ���ти лет предприятия 
корпораɰии «ɉлазмаɌек» занимаются изготовле�
нием сварочнɵɯ материалов� Ʉорпораɰия уɠе не 
первɵй год занимает ведуɳую позиɰию в произ�
водстве сварочнɵɯ ɷлектродов и сварочной про�
волоки в ɍкраине� Ȼлагодаря доɛɵчи сɵрья� за�
купки уникального оɛорудования� модернизаɰии 
уɠе имевɲегося теɯнологического оɛорудования� 
постоянному соверɲенствованию теɯнологий 
производства достигнуто повɵɲение качества вɵ�
пускаемой продукɰии� Ɂа два последниɯ года на 
двуɯ основнɵɯ заводаɯ с ɛольɲой производcтвен�
ной моɳностью ² ɉлазмаɌек и ɈɈɈ «ɋветло�
горский завод сварочнɵɯ ɷлектродов» (ɋɁɋɗ) ² 
ɛɵло введено в ɷксплуатаɰию ɛолее современное 
и прогрессивное оɛорудование как соɛственного 
производства (ɈɈɈ «ɉрагмаɮактор»)� так и про�
изводства другиɯ стран (Ƚермании� ɒвеɰии)� ɉри 
ɷтом разраɛотанɵ и освоенɵ в производстве ряд 
новɵɯ марок сварочнɵɯ ɷлектродов� Ⱦля модерни�
заɰии проɰесса производства сварочнɵɯ ɷлектро�
дов ɛɵло введено в ɷксплуатаɰию�

� четɵре интенсивнɵɯ смесителя для приготов�
ления оɛмазки ɷлектродов�

� ɛрикетировочнɵе прессɵ для ɮормирования 
ɛрикетов�

�  маɲинɵ для очистки ɛракованнɵɯ 
ɷлектродов�

� подаюɳие меɯанизмɵ� которɵе ɛɵли переве�
денɵ на зуɛчато�ременную передачу�

� маɲинɵ для зачистки торɰов ɷлектродов 
(такɠе переведенɵ на зуɛчато�ременную передачу� 
установленɵ транспортировочнɵе ремни на разɴ�
емнɵɯ замкаɯ)�

� четɵре ɷлектродооɛмазочнɵɯ пресса новой 
конструкɰии� гидростанɰии для ниɯ�

� печи новой модели� что уменьɲает затратɵ на 
ɷлектроɷнергию�

� оɛновленная линия по приготовлению ɠидко�
го стекла (стекловарочнɵе ɛаки� ɛаки отстойники� 
корректировочнɵе ɛаки)�

� комплекс по перераɛотке компонентов ɷлект�
родного производства�

� разраɛотаннɵй куɛ�смеситель для приготов�
ления суɯой ɷлектродной массɵ� что дало возмоɠ�
ность уменьɲить количество пɵли и виɛраɰий�

� закупленная линия по производству туɛусной 
упаковки�

Ʉроме того� на ɋɁɋɗ построен и введен в ɷкс�
плуатаɰию склад для сɵрья и готовой продукɰии 
оɛɳей плоɳадью ���� м��

Ⱦля производства сварочной проволоки ɉлаз�
маɌек ввел в ɷксплуатаɰию�

� третью линию для производства омеднен�
ной проволоки ɲведского производителя /amnea 
%ruk�

� две линии преɰизионной намотки на ка�
туɲку %S���� одна из которɵɯ соɛственного 
производства�

� горизонтальную намоточную маɲину (� т)� 
что дало возмоɠность оптимизировать теɯнологи�
ческий проɰесс�

� линию намотки сварочной проволоки в ɛоч�
ки массой ��� кг� что расɲирило ассортимент про�
дукɰии компании и позволило достичь производ�
ства ɛолее ��� т проволоки в месяɰ�

� маɲину намотки проволоки в теɯнологиче�
ские ɛочки весом до � т (она позволяет увеличить 
производительность линии тонкого волочения за 
счет повɵɲения скорости волочения и оптимиза�
ɰии проɰессов волочения)�

� маɲину очистки проволоки ɲнурами 
+elicord� немеɰкого производителя� для повɵɲе�
ния качества конечного продукта�

Ⱦля освоения производства катанки отече�
ственнɵɯ производителей дополнительно приоɛ�
ретено оɛорудование плазменной очистки прово�
локи и печи для отɠига в заɳитной атмосɮере� 
ɗто� в свою очередь� дало возмоɠность исполь�
зовать сɵрье украинского производства и улуч�
ɲить теɯнологию изготовления проволоки� ȼ 
частности� теɯнология плазменной очистки по�
зволила получить качество поверɯности проволо�
ки на уровне качества после ɯимического травле�
ния� но проɰесс проɯодит значительно ɛɵстрее и 
ɛез ɯимическиɯ реагентов� которɵе неоɛɯодимо 
утилизировать�

ȼ научно�исследовательской лаɛоратории 
ɉлазмаɌек разраɛотанɵ и внедренɵ в производ�
ство реактивɵ для промɵвки проволоки перед 
меднением и ингиɛитор ваннɵ меднения (до ɷтого 
пользовались ɲведскими реактивами)� что позво�
лило заменить импортнɵе материалɵ� а в случае 
промɵвки суɳественнно улучɲить проɰесс� пред�
лоɠеннɵй ɲведскими спеɰиалистами�

Ɍакɠе ведутся раɛотɵ по внедрению в произ�
водство проволок с неоɛмедненной полированной 
поверɯностью� ɋпеɰиальное покрɵтие� наноси�
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мое на поверɯность проволоки� оɛеспечивает на�
деɠную консерваɰию от влаги воздуɯа и при ɷтом 
оɛеспечивается качественнɵй контакт с токопод�
водяɳим наконечником� ɉланируется расɲирение 
плоɳади ɰеɯа по производству омедненной про�
волоки� что позволит установить дополнительное 
количество линий намотки�

ȼ настояɳее время введена в ɷксплуатаɰию и 
успеɲно ɮункɰионирует оɛогатительная ɮаɛрика 
в г� Ȼердичев� где налаɠено производство ɷлект�
родной ɲиɯтɵ� а такɠе установлена новая линия 
по производству ɰеллюлозɵ� ɗто позволяет оɛе�
спечивать изготовление продукɰии на наɲиɯ ос�
новнɵɯ производственнɵɯ плоɳадкаɯ�

Ʉроме того� на ɑАɈ «ɉлазмаɌек» ведутся ра�
ɛотɵ по созданию новɵɯ� усоверɲенствованию 
суɳествуюɳиɯ и освоению производства востре�
ɛованнɵɯ рɵнком ɷлектродов� ȼ частности� моɠ�
но отметить�

Электроды УОНИ 13/55� ɋ ɰелью улучɲения 
сварочно�теɯнологическиɯ свойств ɷлектродов и 
меɯаническиɯ свойств металла ɲва� а такɠе сни�
ɠения склонности покрɵтия к поглоɳению ат�
мосɮерной влаги откорректирован состав покрɵ�
тия и некоторɵе теɯнологические параметрɵ его 
изготовления (в частности� гранулометрический 
состав пороɲков отдельнɵɯ сɵрьевɵɯ материа�
лов)� Ʉорректировка включала в сеɛя дополни�
тельное введение в состав покрɵтия рутилового 
конɰентрата� ɠелезного пороɲка� а такɠе спеɰи�
альной доɛавки� сниɠаюɳей склонность покрɵ�
тия к поглоɳению влаги из атмосɮерɵ� 

ɋварочно�теɯнологические свойства ɷлектро�
дов ɯарактеризуются ɛолее стаɛильнɵм горени�
ем дуги и лучɲим ɮормированием валика метал�
ла ɲва� Ɍипичнɵй состав наплавленного металла� 
мас� �� ���� &� ���� Si� ���� 0n� ����� S� ����� 
P�  ����� Ti� Ɇеɯанические свойства металла ɲва 
приведенɵ в таɛл� ��

ɂз таɛл� � видно� что ɷлектродɵ оɛеспечивают 
вɵсокие меɯанические свойства металла ɲва� в 
том числе и ударную вязкость при ±�� �ɋ�

ɉокрɵтие откорректированнɵɯ ɷлектродов ɯа�
рактеризуется низкой склонностью к поглоɳению 
атмосɮерной влаги�

Электроды УОНИ 13/55 Плазма� Ɋазраɛо�
таннɵе ɛолее �� лет назад ɷлектродɵ по стандар�
ту AWS ��� относятся к ɲироко известному типу 
за руɛеɠом E����� Ȼлагодаря сочетанию превос�

ɯоднɵɯ сварочно�теɯнологическиɯ и вɵсокиɯ ме�
ɯаническиɯ свойств металла ɲва они получили 
ɲирокое применение для сварки различнɵɯ изде�
лий ответственного назначения� Ⱦля увеличения 
ɷкспортнɵɯ возмоɠностей ɷлектродов вɵполне�
на корректировка теɯнологии с ɰелью достиɠе�
ния низкой гигроскопичности покрɵтия� ɋтави�
лась задача� чтоɛɵ покрɵтия термооɛраɛотаннɵɯ 
ɷлектродов при иɯ вɵдерɠке (�� � влаɠность� 
T   �� �ɋ) в течение � ч поглоɳали не ɛолее ��� � 
влаги� Ɍакие ɷлектродɵ классиɮиɰируются по 
стандарту AWS ��� как E����+�5 (5 ² оɛозна�
чает� что ɷлектродɵ проɲли тест на стойкость по�
крɵтия против поглоɳения влаги)�

Ʉорректировка осуɳествлена за счет оɛеспе�
чения оптимального состава комɛинированно�
го натриево�калиевого силикатного связуюɳе�
го� применения спеɰиального пластиɮикатора и 
теɯнологической доɛавки� ȼ таɛл� � приведенɵ 
результатɵ оɰенки гигросорɛɰионной стойко�
сти покрɵтия откорректированнɵɯ ɷлектродов в 
сравнении с контрольнɵми ɷлектродами� изготов�
леннɵми по традиɰионной теɯнологии� а такɠе 
с ɷлектродами подоɛного класса известнɵɯ зару�
ɛеɠнɵɯ изготовителей�

Электроды с рутиловым покрытием для 
сварки высоколегированных сталей� ɗлект�
родɵ с основнɵм покрɵтием для сварки корро�
зионностойкиɯ сталей (ɈɁɅ��� ɈɁɅ��� ɐɅ��� и 
др�)� традиɰионно используемɵе на постсовет�
ском пространстве� по сварочно�теɯнологическим 
свойствам не соответствуют современнɵм тре�
ɛованиям� ɇа мировом рɵнке в настояɳее время 
доминируют ɷлектродɵ с рутиловɵм покрɵтием� 
ɯарактеризуюɳиеся прекраснɵми сварочно�теɯ�

Таблица 1. Ɇеɯанические свойства металла ɲва (ɷлектродɵ ɍɈɇɂ �����)

ıт� Ɇɉа ıв� Ɇɉа į� � ȥ� �
KCV� Ⱦɠ�см� при температуре испɵтаний

��� оɋ ±�� оɋ ±�� оɋ ±�� оɋ

���������
���

���������
���

�����������
����

�����������
����

���������
���

��������
���

�������
��

�������
��

Таблица 2. ɉоглоɳение влаги покрɵтием ɷлектродов ɍɈɇɂ 
����� ɉлазма и контрольнɵми ɷлектродами (ĳ   �� �� Τ = 
  ��� �ɋ)

Ɇарка ɷлектрода ɂзготови�
тель

ɉоглоɳено влаги
покрɵтием� �

через 
� ч

через 
�� ч

через
� сут

ɍɈɇɂ ����� ɉлазма� 
откорректированнɵй 
вариант ɉлазмаɌек

���� ���� ����

ɍɈɇɂ ����� ɉлазма� 
контрольнɵе ���� ���� ����

)2; E9�� «%|hler» ���� ���� ����
P��S «Elga» ���� ���� ����
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нологическими свойствами и теɯнологичностью в 
изготовлении�

ȼ ɑАɈ «ɉлазмаɌек» разраɛотана и запуɳе�
на в производство серия ɷлектродов с рутиловɵм 
покрɵтием� предназначеннɵɯ для сварки на по�
стоянном и переменном токе наиɛолее употре�
ɛляемɵɯ марок вɵсоколегированнɵɯ сталей� Ɍеɯ�
нические ɯарактеристики ɷлектродов приведенɵ в 
таɛл� � и �� 

Ⱦля изготовления всеɯ приведеннɵɯ вɵɲе 
ɷлектродов применяется литийсодерɠаɳее сили�
катное связуюɳее� которое разраɛотано и изготов�
ляется непосредственно на ɑАɈ «ɉлазмаɌек»�

Электроды для наплавки� Ɋазраɛотан и вɵ�
пускается ɷлектрод марки Ɇонолит Ɇ�)e� с ру�
тил�основнɵм покрɵтием� предназначеннɵй 
для наплавки на постоянном и переменном токе 
упрочняюɳиɯ слоев� раɛотаюɳиɯ в условияɯ 
интенсивного аɛразивного износа в сочетании с 
умереннɵми ударнɵми загрузками (сельскоɯо�
зяйственная теɯника� деревооɛраɛатɵваюɳие ин�
струментɵ� погрузочнɵе маɲинɵ� миксерɵ и др� 
Ɍипичнɵй ɯимический состав наплавленного ме�
талла� мас� �� ���� &� ����� Si� ��� 0n� �� &r� �� 
9� ��� 0o� ����� S� P� Ɍвердость наплавленного 
металла после сварки HRС ��«���

Электроды для сварки и наплавки чугу -
на� Ⱦля сварки и наплавки чугуна разраɛотанɵ 
и наɯодятся в стадии налаɠивания производства 

ɷлектродɵ со спеɰиальнɵм покрɵтием на чисто 
никелевой (марка Ɇонолит E1���&�) и никель�ɠе�
лезной (марки Ɇонолит E1i)e�&�) основаɯ�

Другие электроды� Ɉсвоено производство 
ɷлектродов для ɷнергетики марок ɐɍ��� ɐɅ���� 
ɌɆɅ��н� ɌɆɅ��у� ɌɆɍ���у� а такɠе известнɵɯ 
ɷлектродов ɗА�������

ȼсе перечисленнɵе вɵɲе модернизаɰии произ�
водства позволили увеличить качество продукɰии 
и моɳности завода ɉлазмаɌек и ɋɁɋɗ� а такɠе 
частично перейти на новое оɛорудование соɛ�
ственного производства� Ʉачественная продукɰия� 
как и качественное оɛорудование ² главнɵй по�
казатель всего производства� 

ɇаɲа лаɛоратория в Ɋудниɰаɯ в ���� г� полу�
чила сертиɮикат ɌɘɎ Ɋейналд� проɲли аттеста�
ɰию все видɵ оɛорудования� Ʉроме того� лаɛора�
тория оснаɳена современнɵм оɛорудованием для 
определения качества сɵрья и материалов� в том 
числе и теɯ� которɵе используются для изготов�
ления оɛорудования� инструментов� и непосред�
ственно для изготовления самой продукɰии� ɇа 
даннɵй момент проɯодит стадию привлечения но�
вое оɛорудование� анализатор диɮɮузионного во�
дорода в металле ɲва или наплавленном металле 
*�Phoeni[ и рентгеноɮлуорисɰентнɵй спектро�
метр Elva; Plus� что даст возмоɠность оператив�
но и качественно определять ɯимический состав 
металлов и сɵрья�

Ʌаɛоратория на ɋветлогорском заводе оснаɳе�
на современнɵм спектрометром 0/��� (0ini/ab 
���)� вɵполняюɳим все видɵ вɯодного контроля� 
ɯимические анализɵ (ɯимический анализ наплав�
леннɵɯ оɛразɰов)� а такɠе мониторинг качества 
изделий маɲиностроения и др�

ɂ ɷто далеко не все достиɠения и инноваɰии 
в корпораɰии «ɉлазмаɌек»� ȼ планаɯ на ɛудуɳее� 
новое оɛорудование� упроɳение теɯнологическиɯ 
проɰессов� улучɲение условий труда и контроля 
качества� реализаɰия инноваɰионнɵɯ идей и мно�
гое другое�

ȼ�ɉ� ɋлоɛодянюк� ɑАɈ «ɉлазмаɌек»�

Таблица 3. ɏимический состав наплавленного металла� мас� �

Ɇарка ɷлектрода
& Si

0n &r 1i 1b�Ta 0o
S P ɋодерɠание 

ɮеррита ()1)не ɛолее не ɛолее
ɈɁɅ�� ɉлазма

���� ��� ��� ��«�� �«�� � ����� ����� ����� �«��
Ɇонолит 0����/
ɐɅ��� ɉлазма

���� ��� ��� ��«�� �«�� �î&«��� ����� ����� ����� �«��
Ɇонолит 0����
ɈɁɅ�� ɉлазма

���� ��� ��� ��«�� ��«�� � ����� ����� ����� �«��
Ɇонолит 0����/
Ɇонолит 0����/ ���� ��� ��� ��«�� ��«��

�î&«���
���«��� ����� ����� �«��

Ɇонолит 0����/ ���� ��� ��� ��«�� ��«�� ���«��� ����� ����� �«��

Таблица 4. Ɇеɯанические свойства метала ɲва� не менее

Ɇарка ɷлектрода ıт� Ɇɉа ıв� Ɇɉа į�� �
KCV�

Ⱦɠ�см�

(��� оɋ)
ɈɁɅ�� ɉлазма

��� ��� �� ��
Ɇонолит 0����/
ɐɅ��� ɉлазма

��� ��� �� ��
Ɇонолит 0����
ɈɁɅ�� ɉлазма

��� ��� �� ��
Ɇонолит 0����/
Ɇонолит 0����/ ��� ��� �� ��
Ɇонолит 0����/ ��� ��� �� ��
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C u t t i n g  W o r l d  2 0 2 0  
Ярмарка профессиональных технологий резки

с 28 ɩо 30 аɩреля 2020 ɝ. Cutting World ɛудет открɵта в Messe Essen. ɗто единственная вɵставка, 
которая конɰентрируется на всей теɯнолоɝической ɰеɩочке на тему резки. Мноɝочисленнɵе ɷксɩонен-
тɵ уɠе восɩользовались возмоɠностью, чтоɛɵ оɛесɩечить зонɵ стендов в новом зале 8. В иɯ число 
вɯодят следуюɳие комɩании: Assfalg, %oschert, Cam Concept, Eckelmann, Kjellberg, M*M, ProCom and 
5osenberger, Air /iTuide 'eutschland, %KE, I+T Automation, NUM, STM Waterjet and <amazaki Mazak. За-
интересованнɵе участники моɝут найти реɝистраɰионнɵе документɵ на www.cuttingworld.de. Крайний 
срок реɝистраɰии 30 нояɛря 2019 ɝ.

«Cutting World ɩозволит нам ɩредставить наɲе ɩроɝраммное оɛесɩечение CA' / CAM комɩетентной 
торɝовой оɛɳественности. Кроме тоɝо, мɵ надеемся на ɠивой оɛмен идеями с друɝими участниками. 
ɗта ярмарка ɩредлоɠит оɩтимальнɵе условия для ɷтой ɰели», ² сказал Ȼернɯард Терзер, уɩравля-
юɳий директор Cam Concept. Майкл Ɋозер, менедɠер ɩо ɩродаɠам маɲиностроительной комɩании 
%oschert, такɠе следил за ɩредстояɳей вɵставкой: «Мɵ с нетерɩением ɠдем участия в Cutting World, 
которая, как вɵставка, ɩосвяɳена исключительно резке. Мɵ ɠдем ɩрофессионалов и дискуссий и как 
ɷксɩонент ɛудем радɵ внести свой вклад в ɩревраɳение Cutting World в ведуɳее вɵставочное соɛɵтие 
во всем мире». Ассортимент, ɩредлаɝаемɵй на Cutting World, ɛудет включать, 
ɩомимо ɩрочеɝо, инноваɰионнɵе установки для кислородно-аɰетиленовой 
резки, установки для ɩлазменной резки, системɵ лазерной резки, установки 
для водоструйной резки. Помимо теɯнолоɝий резки, ассортимент, ɩредлаɝа-
емɵй на вɵставке, ɛудет включать раɛочие ɩроɰессɵ в восɯодяɳем и нис-
ɯодяɳем наɩравленияɯ, начиная с ɩланирования, уɩравления ɩроɝраммнɵм 
оɛесɩечением и системами фильтраɰии, удаление заусенɰев и скаɲивание 
кромок материалов вɩлоть до ɯранения и лоɝистики. Параллельно с вɵстав-
кой ɛудет ɩроведен Немеɰкий конɝресс ɩо резке и Немеɰкий конɝресс ɩо ɝа-
зоɩламенной резке.

Конференɰии состоятся в Messe Essen. В рамкаɯ ɩроɝраммɵ конɝрессов 
ɷксɩонентɵ такɠе смоɝут вɵстуɩить с лекɰиями ɩо ɩередовой ɩрактике и вɩо-
следствии ɩредставить соответствуюɳие маɲинɵ на своиɯ стендаɯ. Ⱦля ɩо-
сетителей Cutting World в стоимость ɛилета вɯодит участие в Немеɰком кон-
ɝрессе ɩо резке и Немеɰкой конференɰии ɩо ɝазоɩламенной резке. Волкер 
Кринк, руководитель отдела развития в Kjellberg 9ertrieb *mb+, оɛɴясняет, 
что стало реɲаюɳим для участия комɩании в вɵставке: «Cutting World ² 
единственное мероɩриятие в Германии, которое на 100 � ɩосвяɳено теɯ-
нолоɝиям резки. Как ведуɳий ɩроизводитель теɯнолоɝий ɩлазменной резки, 
Kjellberg долɠен ɛɵть там».

В 2020 ɝ. Cutting World вɩервɵе ɩройдет в модер-
низированном зале 8 в Messe Essen. ɗксɩонентɵ и 
ɩосетители ɩоɩадут в зал через новое, залитое све-
том стеклянное фойе. Восточнɵй конɝресс-ɰентр 
расɩолоɠен в неɩосредственной ɛлизости и ɛудет 
ɩринимать Немеɰкий конɝресс ɩо резке и Немеɰ-
кую конференɰию ɩо ɝазоɩламенной резке.

Cutting World станет идеальнɵм местом, ɝде 
ɷксɩонентɵ смоɝут ɩредставить новɵе ɩродуктɵ и 
встуɩить в дискуссии с деловɵми ɩартнерами. со-
четание теории и ɩрактики ɩозволит соверɲенно 
ɩо-новому взɝлянуть на ɷффективность ɷтоɝо вɵ-
сокотеɯнолоɝичноɝо сектора и увеличит еɝо ɩотен-
ɰиал ɩродаɠ. Кристина Кляйнɩасс, руководитель 
ɩроекта «Мир резки», считает, что ярмарка в ɗссене станет еɳе одной возмоɠностью для ɷксɩонен-
тов найти клиентов: ɩо даннɵм Schneidforum Consulting (орɝанизатор Немеɰкоɝо конɝресса ɩо резке 
и Немеɰкой конференɰии ɩо ɝазоɩламенной резке), значительная часть из ɩримерно 36000 реɠуɳиɯ 
установок с ɑПУ в Германии расɩолоɠена в Ɋурской оɛласти. ɑисло квалифиɰированнɵɯ раɛочиɯ, оɩе-
раторов, ɩоставɳиков комɩлектуюɳиɯ и лиɰ, ɩринимаюɳиɯ реɲения в секторе Ɋейна и Ɋура, во мноɝо 
раз ɛольɲе.

Кроме тоɝо, участники Cutting World ɩолучат вɵɝоду от ɛлаɝоɩриятноɝо для инвестиɰий климата, ɩотому 
что рɵнок реɠуɳиɯ установок наɯодится в состоянии ɩостоянноɝо изменения. Почти ɩоловине суɳествую-
ɳиɯ металлореɠуɳиɯ станков уɠе ɛолее семи лет, и в ɷтом секторе все ɛольɲе треɛуются современнɵе 
ɩроɰедурɵ создания сетей и взаимосвязи ɩоследуюɳиɯ и начальнɵɯ ɩроɰессов оɛраɛотки. Ȼлаɝодаря теɯ-
нолоɝиям Industry 4.0 ɷксɩертɵ оɠидают доɩолнительнɵй ɩотенɰиал ɩолучения ɩриɛɵли в диаɩазоне мил-
лиардов Euro для маɲиностроения в Германии в ɛлиɠайɲие ɝодɵ.

По материалам ɩресс-релиза Cutting World 2020
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Зварювання послідовними дугами TPS/i TWIN Push — 
оптимальне поєднання для підвищення ефективності*

Компанія Fronius пропонує метод зварювання послідовними дугами на базі зварювальної плат-
форми TPS/i. Компактніша і простіша у використанні мережева система високошвидкісного 
зварювання TPS/i TWIN Push допомагає оптимізувати робочий процес. Це дозволяє зварюваль-
никам пришвидшити наплавлення та зварювання, а також підвищити ефективність виробни-
цтва, оскільки за такого методу значно зменшуються обсяги доопрацювань та попереднього 
складання конструкцій.

Високоɲвидкісне зварювання ɯарактеризується великою ɲвидкістю наɩлавлення, за раɯунок чоɝо 
моɠна зɛільɲити розмір зварноɝо ɲва і ɩрискорити ɩроɰес заɝалом. ɐе актуально, зокрема, для з¶єд-
нання великиɯ комɩонентів аɛо сɩолучення довɝиɯ ɲвів ɩід час ɛудівниɰтва суден, виɝотовлення ɛу-
дівельної теɯніки, автофурɝонів і автомоɛільниɯ заɩчастин. Потуɠний ɩроɰесор ɩлатформи TPS/i дає 
змоɝу вдосконалити синɯронізовану ɩроɰедуру зварювання ɩослідовними дуɝами TWIN Push. Ɋівномір-
ніɲе наɩлавлення зɛільɲує надійність ɲвів, а завдяки розмаїттю варіантів ɩерекриття зазорів моɠ-
на ɩрискорити роɛоту на етаɩі ɩідɝотовки комɩонентів. Крім тоɝо, скорочуються оɛсяɝи дооɩраɰювань, 
оскільки точне керування ɩроɰесом зварювання заɛезɩечує контрольований відрив краɩель і зниɠує 
теɩловий вɩлив на комɩонент, а отɠе, мінімізує утворення ɛризок і деформаɰій.

Нова методика TPS/i TWIN Push, розроɛлена комɩанією Fronius, ² ɰе ɲирокі моɠливості виконання 
ɩроɰесів і керування ними, а саме: завдяки функɰії PMC (Pulse Multi Control) TWIN створюється коротка 
сɩрямована імɩульсна зварювальна дуɝа, ɳо ɝарантує якісніɲе ɩроɩлавлення і ɩрискорює зварювання. 
За доɩомоɝою оɩɰії PulseSync моɠна виɛрати оɩтимальну ɲвидкість ɩереміɳення двоɯ дротовиɯ елек-
тродів. ɐе розɲирює моɠливості для налаɲтування ɯарактеристик зварювання ɳодо коɠноɝо окремоɝо 
комɩонента і для ɩриɲвидɲення ɩроɰесу заɝалом. Ⱦɠерело струму автоматично реɝулює всі відɩовідні 
ɩараметри, зокрема, ɯарактеристики заɩалювання, точку відриву краɩель і тривалість імɩульсів. Нові 
меɯанізми керування ɩолеɝɲують роɛоту зварювальника ɳе й тому, ɳо стаɛілізатори довɠини дуɝи 

* стаття на ɩраваɯ реклами.

TPS/i TWIN Push складається з двоɯ ɩотуɠниɯ зварювальниɯ систем TPS/i, контролера TWIN, комɩактноɝо меɯаніз-
му ɩодавання дроту, системи оɯолодɠення, ɲланɝовиɯ ɩакетів і зварювальноɝо ɩальника TWIN
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і ɩроɩлавлення ɩідвиɳують стаɛільність ɩроɰесу і сɩроɳують налаɲтування ɩараметрів. Там, де на 
розтаɲування стику вɩливають імовірна деформаɰія комɩонентів аɛо неточне затискання, ɩотріɛно ско-
ристатися функɰією автоматичноɝо відстеɠування ɲвів. Під час зварювання система відстеɠує ɲви і 
ɩередає сиɝнали роɛоту, ɳо відɩовідним чином кориɝує налаɲтування.

Проɰес TWIN ɛазується на зварюванні ɩослідовними дуɝами, за якоɝо використовуються два дро-
тові електроди, ɳо ɩодаються у зварювальний ɩальник з одним ɝазовим соɩлом, але залиɲаються 

електрично ізольованими один від одноɝо. Тоɠ керування 
дуɝами моɠна здійснювати незалеɠно. Однак ɩоɩри різні 
виɯідні ɩараметри, їɯ моɠна точно синɯронізувати і коор-
динувати. Окрім двоɯ дɠерел струму TPS/i, для налеɠної 
роɛоти системи TWIN Push ɩотріɛний контролер TWIN. Він 
синɯронізує ɩроɰес зварювання і виконує функɰії інтер-
фейсу, сумісноɝо з усіма моделями роɛотів. Інɲими ком-
ɩонентами зварювальної системи є комɩактний меɯанізм 
ɩодавання дроту, система оɯолодɠення, ɲланɝовий ɩакет і 
зварювальний ɩальник TWIN.

Удосконалений меɯанізм оɯолодɠення ɩальника дає змо-
ɝу зɛільɲити термін слуɠɛи зноɲуваниɯ деталей. З-ɩоміɠ ін-
ɲиɯ новиɯ розроɛок комɩанія Fronius ɩредставила 5obacta 
TSS/i TorchServiceStation. станɰія очистки зварювально-
ɝо ɩальника ɩоєднує різні методики, зокрема, очиɳення за 
доɩомоɝою високоɝо тиску, ɳіток, маɝнітноɝо ɩоля, а такоɠ 
фрези для очистки соɩла. Професійний ɩристрій для очистки 
зварювальноɝо ɩальника дає змоɝу скоротити заɝальні ви-
трати на оɛслуɝовування системи і водночас зɛільɲує термін 
слуɠɛи зноɲуваниɯ деталей.

Ефективність зварювальної системи моɠливо ɩідвиɳи-
ти завдяки станɰії ɩеремикання зварювальноɝо ɩальника 
T; TWIN. ɐя консоль автоматично ɩеремикає корɩуси 
ɩальників TWIN і Single. ɐе означає, ɳо ту саму систему 
моɠна використовувати для зварювання на ваɠкодостуɩ-
ниɯ ділянкаɯ за доɩомоɝою комɩактніɲоɝо ɩальника Single. 
Ɋоɛот самостійно змінює корɩус ɩальника, ɛез участі лю-
дини.

Fronius International — австрійська компанія з головним офісом в місті Петтенбах і відділення-
ми в містах Вельс, Тальхайм, Штайнхаус і Заттледт. Компанія, штат якої налічує 4760 спів-
робітників по всьому світу, працює в галузях зварювального обладнання, фотовольтаїки та 
систем для заряджання акумуляторних батарей. Близько 92 % продукції компанії постачається 
на експорт за допомогою 30 міжнародних дочірніх компаній Fronius, а також мережі торгових 
партнерів і представників у більш ніж 60 країнах. Компанія Fronius пропонує інноваційні продукти 
та послуги, а також володіє 1253 чинними патентами, що робить її світовим лідером інновацій.
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Вдосконалений меɯанізм оɯолодɠення ɩальни-
ка системи TPS/i TWIN Push зɛільɲує термін 
слуɠɛи зноɲуваниɯ деталей

Ⱦва ізольовані дротові електроди дають змоɝу керувати 
дуɝами незалеɠно одна від одної

Високоɲвидкісне зварювання ɩослідовними дуɝами за-
ɛезɩечує ефективне з¶єднання великиɯ комɩонентів


