
Eсли Вас заинтересовало наше предложение по оформлению подписки непосредственно через редакцию,
заполните, пожалуйста, купон и отправьте заявку по факсу или электронной почте.

 Контактные телефоны: (38044) 287-63-02, 271-26-23; факс: (38044) 528-34-84, 529-26-23.
 Подписку на журнал «Автоматическая сварка» можно также оформить по каталогам подписных агентств

«Пресса», «Идея», «Саммит», «Прессцентр», KSS, «Блицинформ», «Меркурий» (Украина) и «Роспечать», «Пресса
России» (Россия).

ПОДПИСКА  —  2010 на  журнал  «Автоматическая  сварка»

Стоимость
подписки через
редакцию*

Украина Россия Страны дальнего зарубежья

на полугодие на год на полугодие на год на полугодие на год

480 грн. 960 грн. 2100 руб. 4200 руб. 78 дол. США 156 дол. США

*В стоимость подписки включена доставка заказной бандеролью.

РЕ КЛАМА  в  ж у р н а л е  «Ав т ом а т и ч е с к а я  с в а р к а »

Обложка наружная,
полноцветная
Первая страница обложки
(190 190мм) — 700$
Вторая страница обложки
(200 290мм) — 550$
Третья страница обложки
(200 290мм) — 500$
Четвертая страница обложки
(200 290мм) — 600$
Обложка внутренняя,
полноцветная
Первая страница обложки
(200 290мм) — 400$
Вторая страница обложки
(200 290мм) — 400$
Третья страница обложки
(200 290мм) — 400$
Четвертая страница обложки
(200 290мм) — 400$

Внутренняя вставка 
Полноцветная (разворот А3)
(400 290мм) — 570$
Полноцветная (200 290мм) — 340$
Полноцветная (200 142мм) — 170$
Реклама в разделе информации
Полноцветная (165 245мм) — 300$
Полноцветная (165 120мм) — 170$
Полноцветная (82 120мм) — 80$
• Оплата в гривнях или рублях РФ
по официальному курсу
• Для организаций-резидентов
Украины цена с НДС и налогом
на рекламу
• Статья на правах рекламы
(страница А4, 170 240мм)  — 170$ 
• При заключении рекламных конт-
рактов на сумму, превышающую
1000$, предусмотрена гибкая
система скидок

Технические требования к
рекламным материалам
• Размер журнала после обрези
200 290мм
• В рекламных макетах, для текста,
логотипов и других элементов
необходимо отступать от края
модуля на 5мм с целью избежания
потери части информации
Все файлы в формате IBM PC
• Corell Draw, версия до 10.0
• Adobe Photoshop, версия до 7.0
• QuarkXPress, версия до 7.0
• Изображения в формате TIFF,
цветовая модель CMYK, разре-
шение 300 dpi
• К файлам должна прилагаться
распечатка (макеты в формате
Word не принимаются)

ПОДПИСНОЙ КУПОН
Адрес для доставки журнала

Срок подписки с                              200   г. по                         200   г. включительно
Ф. И. О.
Компания
Должность 
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ООО «ФРОНИУС УКРАИНА»
СОДЕЙСТВУЕТ ПРОФЕССИОНАЛЬНОМУ

РОСТУ СВАРЩИКОВ

4 марта 2010 г. на ООО «Завод энергетического машиностроения» (г. Харьков) состоялся конкурс
сварщиков завода, организаторами которого выступили: инициативная группа завода, включающая ди-
ректора В. Н. Бузинова, заместителя директора Н. Н. Номеровченко и главного сварщика А. А. Кравченко,
а также группа поддержки, состоящая из специалистов ООО «Фрониус Украина».

Цель конкурса — придать импульс усилиям технических руководителей служб завода к повышению
квалификации рабочих сварщиков, улучшению культуры производства на предприятии, что в итоге будет
способствовать повышению качества выпускаемой продукции.

Для понимания важности этих усилий следует отметить некоторые особенности производства на за-
воде. В настоящее время предприятие специализируется на разработке и реализации комплексных про-
ектов и их составных частей в области энергетики:

 модернизация котла ТП-100-1 блока 7 Славянской ТЭС с заменой змеевиков водяного экономайзера
2-й и 3-й ступени;

 изготовление электрофильтров по дизайну «Альстом Пауэр Ставан», который сертифицирован меж-
дународным стандартом качества ISO-9001:2000 Регистром Ллойда (LRQA, Великобритания, номер
сертификата 020014);

 реконструкция энергоблока №1 Зуевской ТЭС с увеличением установленной мощности на 15 МВт.
Работы «под ключ» по модернизации поверхностей нагрева НРЧ существующего котлоагрегата типа ТПП-312А;

 переоснащение энергоблока №7 Бур-
штынской ТЭС с агрегатной поставкой ды-
мососов ДН 26х2-0,62.

ООО «Завод энергетического машиностро-
ения» выполняет комплексное строительство
электростанций «под ключ». Перечень изго-
товляемого энергетического оборудования
включает производство паровых и водогрей-
ных котлов, котлов-утилизаторов (котлов на
сбросном тепле). Отличительной особен-
ностью котлов-утилизаторов производства
ООО «Завод энергетического машинострое-
ния» является применение оребренных труб
для интенсификации процесса теплообмена.

На данный момент на предприятии запу-
щены в эксплуатацию инверторные источники
для аргонодуговой сварки на постоянном и
постоянном/переменном токах, а также более
12 единиц аппаратов для МИГ/МАГ сварки
серии ВариоСинержик с синергетическим уп-
равлением производства фирмы «Фрониус».

Предприятие оснащено необходимым ос-
новным и вспомогательным оборудованием,
специальной оснасткой и инструментом. В его
составе также имеется сертифицированная
лаборатория испытаний и сварки.

ООО «Завод энергетического машиност-
роения», учитывая ответственное назначе-
ние своей продукции, постоянно уделяет
большое внимание профессиональному рос-
ту рабочих-сварщиков. Этому послужил и
проводимый совместно с ООО «Фрониус Ук-
раина» конкурс. 

ОТЛИЧНАЯ  СВАРКА

* Статья на правах рекламы.
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В нем приняли участие девять сварщиков заво-
да. Конкурс проводился по двум процессам сварки:

– TIG DC (аргонодуговая сварка на постоянном
токе) при выполнении сварки неповоротного стыка
трубы с наклонным расположением оси трубы;

– MAG (механизированная сварка в защитном
газе) при выполнении сварки неповоротного стыка
соединений: труба–труба и труба–фланец (ось тру-
бы вертикальная).

Все участники конкурса показали высокое мас-
терство в своей профессии. Представителям ООО
«Фрониус Украина» осталось только с удовольстви-
ем вручить победителям ценные призы (сварочные
маски с автоматическим затемнением серии Vizor
3000 Standart, Vizor 3000 Plus и Vizor 3000 Proffe-
sional).

Защитные маски, выпускаемые компанией «Фро-
ниус» (Австрия), имеют следующие отличия:

 наличие фильтра автозатемнения (не требуют
ухода), питание фильтра от света дуги,
      LCD-Technology, возможность замены батарей
для Vizor 3000;

 высокую жаро- и радиозащиту (высококачес-
твенные материалы, жароотражающая окраска);

 постоянную UV-IR-радиационную защиту (ин-
тегрируется в фильтр ADF);

 улучшенный комфорт в ношении (эргономически сконструированный шлем с комфортным
      фиксатором для головы с многочисленными возможностями для настройки);

 датчик срабатывания: открытый угол срабатывания 60 или 120°;
 длительный срок службы защитного стекла (сферического), которое плотно прилегает к шлему

      (не попадает дым и брызги, высокая степень устойчивости стекла к ударам);
 возможность фиксации в положении «над головой» (эксцентрик);
 способность сохранения заряженной энергии (нет кнопки вкл/выкл, положение «sleep mode»).

В будущем «Завод энергетического машиностроения» надеется укомплектовать все сварочные посты
качественными масками типа «хамелеон» для улучшения условий работы всех сварщиков предприятия.

Специалисты ООО «Фрониус Украина» надеятся, что подобные совместные мероприятия помогут улуч-
шить культуру производства, повысить профессиональные навыки рабочих и качество выполняемой ими
работы. А это и есть залог успеха в обеспечении выпуска конкурентоспособной продукции.

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
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ГОРЮЧИЙ ГАЗ ДЛЯ ТЕРМИЧЕСКОЙ РЕЗКИ.
ЭФФЕКТИВНЫЙ ВЫБОР

Правильный подбор газов и оборудования — процесс довольно непростой и обусловливает необ-
ходимость комплексно и внимательно подходить к выбору поставщика продукта. Самое эффективное
решение — найти единого поставщика газов и оборудования. 

Существуют семь основных правил, которыми при этом необходимо руководствоваться: 1. Независимо
от выбранного газа поставщик должен иметь возможность предложить альтернативу. 2. Поставщик должен
дать рекомендации по выбору специального оборудования. 3. Поставщик при необходимости должен
обеспечивать другими газами, используемыми потребителями (кислородом или специальными газами),
для облегчения процедуры закупок. 4. Для оптимизации использования газов и оборудования поставщик
должен обеспечивать профессиональные тренинги для операторов процессов. 5. Для того чтобы ваша
продукция была конкурентоспособной, поставщик должен предоставить вам современные решения и пос-
тоянно поддерживать высокий уровень технологий. 6. Для оптимизации временных затрат поставщик
должен иметь эффективную организацию сервиса. 7. Поставщик должен располагать широкой сетью
международных связей, чтобы вы были осведомлены о развитии отрасли в других странах.

Выбор горючего газа
Ацетилен, пропан и природный газ — три основных газа, пользующихся спросом на сегодняшнем

рынке горючих газов для термических процессов. Позиция ацетилена на рынке постоянно изменяется.
Позиция пропана отличается большей стабильностью. Низкая цена на природный газ, имевшая место
на протяжении последних лет, не только стабилизировала его применение, но и обеспечила постоянный
рост спроса на него у производственников.

Как правильно подойти к вопросу выбора горючего газа?
Ответ довольно прост. Выбор должен быть в пользу макси-
мального удовлетворения потребностей в условиях вашего
производства.

Для различных технологических процессов необходимы
горючие газы с различными свойствами. Поэтому всегда нужно
принимать во внимание следующие основные характеристики.

Мощность пламени. Для резки, сварки и родственных тех-
нологий мощность пламени и его способность к передаче
энергии в материал имеют большое значение. Первичное
ацетиленовое пламя нагревает поверхность материала до тем-
пературы плавления значительно быстрее, чем другие горючие
газы.

Температура пламени. Время подогрева, скорость резания
и, следовательно, общее операционное время во многом за-
висят от температуры пламени. Именно температура пламени
является наиболее важной характеристикой подогрева.

Потребление кислорода. При использовании различных
горючих газов необходимо разное количество кислорода. В
таблице приведено соотношение расхода кислорода и трех
горючих газов (так называемый состав горючей смеси), необ-
ходимое для образования нормального пламени для резки.

Область применения. Лишь при использовании ацетилена
возможно  изменение состава горючей смеси для получения
нейтрального или восстановительного пламени. При темпера-
турах, используемых в промышленности, все остальные горю-
чие газы дают только окислительное пламя. По этой причине
природный газ и пропан не используют для сварки.

Для общего нагрева необходим газ с большим запасом
энергии на кубический метр. Для таких целей пропан —
наиболее подходящий газ.

* Статья на правах рекламы.
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На что следует обратить внимание при выборе газа?
Преимущества использования ацетилена:
• гибкость использования в различных процессах (окислительных, нейтральных, восстановительных);
• идеальные свойства для сварки, резки, закалки;
• легкая регулировка пламени;
• высокая эффективность при прерывистых процессах;
• низкая чувствительность к загрязнениям и образованиям на поверхности металла;
• уникальные свойства для угловых резов.
Дополнительные условия:
• для пробивки отверстий в толстом металле требуется опытный оператор;
• скорость распространения пламени велика, что увеличивает риск обратных ударов;
• масса измеряется в килограммах и проверяется по массе баллона.

Преимущества использования пропана:
• широкая доступность и возможность поставки как в емкостях, так и в баллонах;
• эффективность в операциях, связанных с общим нагревом;
• относительно небольшой риск обратного удара.
Дополнительные условия:
• при обработке фасок используют лишь для малых углов;
• тяжелее воздуха, что создает риск концентрации в низких областях и взрыва;
• низкая концентрация энергии пламени вызывает деформирование тонких листов при резке;
• самый высокий расход кислорода на 1 м3;
• пламя всегда только окислительное.

Преимущества использования природного газа:
• минимизация дополнительных затрат по причине широкого использования природного газа

     для обогрева предприятий;
• меньшая потребность в кислороде по сравнению с пропаном;
• минимальная вероятность обратного удара.
Дополнительные условия:
• концентрация пламени самая низкая;
• самое большое время подогрева при пробивке отверстия;
• давление в газопроводе обычно низкое для многих процессов;
• пламя всегда окислительное.

Д. А. Пятница, ОАО «Линде Газ Украина»

ОАО «Линде Газ Украина», ул. Кислородная, 1, г. Днепропетровск, 49074
Тел.: (0562) 35 12 25; факс: (0562) 34 56 33; www.linde-gas.com.ua

   Соотношение расхода кислорода и горючего газа

Горючий газ Расход
кислорода/горючего газа

Ацетилен 1,1

Пропан 4,0

Природный газ 1,8

Внешний вид кромки при резке толстолистовой
углеродистой стали под углом 45о с использованием
ацетилена
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