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МЕЖДУНАРОДНАЯ ВЫСТАВКА «НЕВА-2009»
С 22 по 25 сентября 2009 г. в Санкт-Петербурге в
ОАО «ЛенЭкспо» прошла Десятая юбилейная меж-
дународная выставка и конференция по судостро-
ению, судоходству, деятельности портов, освоению
океана и шельфа «НЕВА-2009». За прошедшее с
1991 г. время «Нева» вошла в четверку крупнейших
мировых выставок. В мероприятиях выставки при-
няли участие более 600 фирм и предприятий из 37
стран мира.

Оптимистичный тон мероприятию задали и пред-
ставители государственной власти России. Так, выс-
тупая на официальной церемонии открытия выстав-
ки, министр транспорта Игорь Левитин отметил по-
ложительную динамику прироста совокупного
грузооборота портов России. Губернатор С.-Петер-
бурга Валентина Матвиенко также рассказала учас-
тникам и гостям выставки об успехах города в об-
ласти морской деятельности. Среди наиболее круп-
ных петербургских проектов Губернатор выделила
морской пассажирский порт «Морской фасад», в те-
кущем году приступивший к активной работе.

Сварочная тематика была отражена в отдельном
разделе выставки. Компания ESAB представила
свои сварочные материалы: флюсы, проволоки,
электроды, керамические подкладки, сварочные
прутки. На стенде фирмы «Уралтер-
мосвар» была организована демон-
страция оборудования. 

Внимание посетителей привлек-
ли импортозамещающие низководо-
родистые электроды для сварки
нефтепроводов и газопроводов мар-
ки ЛЭЗ ЛБгп Лосиноостровского за-
вода, которые по своим сварочно-
технологическим свойствам и меха-
ническим характеристикам не усту-
пают широко применяющимся в
России импортным электродам ма-
рок LB52U (Япония) и OK 53.70
(Швеция).

Компания «Мир сварки» проде-
монстрировала разработку для су-
достроительных предприятий —
систему Offshore. Она представляет
собой многопостовой источник (мо-
гут быть использованы выпрямите-
ли отечественного производства ти-
па ВДМ-6303, ВДМ-1202С) и кон-
вертор низкого напряжения, заме-
щающий собой балластный реостат.
Основные преимущества конверто-
ра — возможность большого уда-
ления от источника питания (до 200

метров), отсутствие взаимного влияния сварочных
постов, малая масса и не большие габариты, малое
энергопотребление. Компания «Северстальметиз»
представила сварочные материалы: прутки, проволо-
ки, штучные электроды и свою новинку — сварочную
проволоку с химическим покрытием. Компания «Си-
зод» представила интересные системы, совмещающие
в себе маску для сварщика и фильтр, который кре-
пится на поясе сварщика. 

24 сентября состоялась конференция «Сварка и
сварочные технологии в судостроении, производс-
тве морской техники и строительстве береговых
объектов». Конференция была организована «Аль-
янсом сварщиков Санкт-Петербурга и северо-запад-
ного региона» и проходила в два этапа. В первой
половине дня доклады читались в одном из залов
«ЛенЭкспо». Во второй половине дня конференция
переместилась в «Центр технологии и судостроения
и судоремонта», где участники прослушали остав-
шиеся доклады и приняли участие в открытии сов-
местного Российско-Германского лазерного центра
при ООО «ЦТСС».

В. В. Карпиков (ОАО СЗ «Северная верфь») в
своем докладе «Подготовка кадров для судострои-
тельной промышленности» отметил о необходимос-

ти создания учебного центра по
подготовке рабочих сварочных про-
фессий, которая возникла из-за не-
достаточного количества квалифи-
цированных работников на рынке
труда. Аттестация сварщиков про-
водится в соответствии со стандар-
том предприятия по аттестации
сварщиков.

Сообщение В. В. Мурзина (С.-
Петербургский государственный
морской технический университет)
было посвящено проблемам органи-
зации производственной практики
студентов. Проведение практики
при отсутствии финансирования по-
рождает безответственное отноше-
ние к ее качеству и у предприятий,
и у высших учебных заведений. В
результате уровень практической
подготовки студентов крайне низ-
кий. Х.-Г. Гросс (SLV, Росток) сде-
лал сообщение, посвященное евро-
пейской и международной системе
сертификации сварки. Он отметил,
что для продвижения в Европу лю-
бой продукции, включающей сва-
рочные процессы, необходима их
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сертификация, приемлемая для западного заказчика.
Во время переходного периода такими сертифика-
тами могут быть совместные сертификаты НАКС
и DVS для предприятий России. В перспективе не-
обходим переход от ГОСТов к системе ISO. Мас-
штабность такого перехода подтверждает количес-
тво ежегодно аттестуемых сварщиков и предритя-
тий в Германии, — 10000 и 380 соответственно.

В. Хельц (SLV, Ганновер) в своем докладе «Ква-
лификация персонала для проведения подводной
сварки в соответствии с международным стандар-
том ISO 15 618-1» осветил опыт подготовки водо-
лазов-сварщиков в Германии. Обучение проводится
в течение трех недель при наличии у слушателей
сертификатов водолаза и сварщика (дуговая сварка),
стоимость обучения составляет 5500 евро.

В докладе «Цифровой синтез — основа иннова-
ционных сварочных технологий» В. А. Хабузова
(ООО «Лаборатория электронных технологий»)
предложен новый подход к производству свароч-
ного оборудования, основанный на принципиаль-
ном разделении силовой (энергетической) состав-
ляющей сварочного оборудования, обеспечивающей
дуговой процесс энергией, и информационной (циф-
ровой), обеспечивающей законы управления током
и напряжением в процессе сварки. Предлагаемая
концепция производства оборудования прошла
практическую проверку на предприятиях Санкт-Пе-
тербурга.

В докладе «Особенности сварки судовых трубоп-
роводов из титановых сплавов» В. А. Семеновым
(ФГУП ЦНИИ КМ «Прометей») был сделан обзор
применяемых технологий для сварки титановых
трубопроводов. Основное условие получения качес-
твенных сварных швов при сварке титановых тру-
бопроводов — это точное соблюдение всех техно-
логических рекомендаций и требований по защите
зоны сварки. Было отмечено, что титановые тру-
бопроводы отработали 170 тыс. ч на атомных под-
водных лодках и атомных ледоколах.

И. М. Лифшиц (ЗАО «СВАМА») сделал доклад
«Ижорские сварочные материалы для судострои-
тельной промышленности». В докладе отмечено,
что завод в настоящее время выпускает более 70
марок сварочных электродов и 30 марок плавленых
флюсов и продолжает осваивать и внедрять в про-
изводство сварочные материалы, разработанные в
ФГУП ЦНИИ КМ «Прометей». Сварочные матери-
алы завода аттестованы по системе качества ISO-
9000, бюро Веритас (BVQI). Получен также серти-
фикат одобрения ABS (Американское бюро судо-
ходства) на некоторые марки электродов. Потреби-
телями продукции ЗАО «СВАМА» являются круп-
нейшие верфи России. Л. Н. Орлов (ООО «ТМ.ВЕЛ-
ТЕК») в докладе «Совершенствование механизиро-
ванной сварки газозащитной порошковой проволо-
ки малого диаметра» отметил, что анализ состояния
сварки в мировом судостроении показывает, что

около 80 % всего объема сварочных работ выпол-
няется механизированной сваркой в углекислом газе
сплошной и порошковой проволоками диаметром
1,0…1,2 мм. В настоящее время потребности судос-
троения России и Украины удовлетворяются за счет
импорта порошковых проволок ведущих мировых
производителей: ESAB, Welding Alloys, Filarc, Co-
belco, Hunday и др. В то же время производственные
мощности предприятий-производителей порошко-
вых проволок России и Украины позволяют пол-
ностью удовлетворить потребности судостроения в
порошковых проволоках малого диаметра.

С. Ю. Максимов (ИЭС им. Е. О. Патона НАНУ)
в своем докладе «Ремонт судов на плаву с приме-
нением «мокрой» подводной сварки» отметил, что
в институте разработаны специализированные сва-
рочные материалы (электроды и порошковые про-
волоки), технология и оборудование для ремонта
судов на плаву без постановки в док с помощью
«мокрой» подводной сварки. Дана ретроспектива
более 30 выполненных работ по ремонту кораблей
в Балтийском и Мурманском бассейне.

В. В. Голиков (ООО «Спецподводремонт») в док-
ладе «Подводно-технические работы при ремонте
дефектов труб и сварных соединений в ООО «Спец-
подводремонт» привел обзор ремонтно-восстанови-
тельных работ, проводимых с помощью «сухой» ги-
пербарической сварки в специализированном кес-
соне на крупнейших реках России, в том числе при
восстановительных работах после аварии на Сая-
но-Шушенской ГЭС в августе 2009 г.

Как всегда интересное и содержательное сооб-
щение сделал проф. П. И. Зайффарт (Ingenieurtec-
hnik und Maschinenbau Gmbh) «Широкое примене-
ние технологических лазеров в судостроении Гер-
мании». Докладчик выделил основные преимущес-
тва лазерной сварки по сравнению с дуговой: от-
сутствие правки и подгонки, высокая точность
(предпосылка быстрой сборки и автоматизации) и
производительность, уменьшение количества свар-
щиков. По проектам Ingenieurtechnik und Maschinen-
bau Gmbh запущены цеха лазерной сварки для ук-
рупнения полотнищ и приварки шпангоутов на вер-
фях в Ростоке (2004, Германия), в Турку (Финлян-
дия, 2006), в Монфальконе (Италия, 2008) и на
ФГУП «Адмиралтейские верфи» (2009). Использо-
вание лазерной сварки позволило уменьшить время
производства судов в два раза. Появление на рынке
мощных волоконных лазеров (5 и более кВт) фирмы
IPG открывает новые возможности массового при-
менения лазерной сварки в судостроении (первый
волоконный лазер мощностью 10 кВт был приоб-
ретен верфью в Ростоке в 2004 г). 

В целом конференция обеспечила обмен полезной
информацией, способствовала укреплению научного
и делового сотрудничества.

А. Т. Зельниченко, канд. физ.-мат. наук
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