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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) — 340$
Четвертая страница обложки
(200 290мм) — 340$

Внутренняя вставка 
Полноцветная (разворот А3)
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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)
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Для автоматизированного ультразвукового контроля концевых участков труб диаметром 508...1420 мм с
толщиной стенки 7...50 мм.

Установка обеспечивает:
 прозвучивание по всему периметру обоих концов труб по всей толщине стенки, выявление дефектов

типа расслоений на ширине 60 мм от торца и продольно ориентированных дефектов типа трещин на ширине
30 мм от торца; 

 автоматический контроль качества акустического контакта по всем дефектоскопическим каналам.
В установке автоматически выполняются следующие операции:

 запись и хранение информации о процессе и резуль-
татах контроля;

 выдача светового и звукового сигнала о наличии де-
фекта;

 выдача светового и звукового сигнала о недо-
пустимом ухудшении качества акустического контакта;

 диагностика работы оборудования и выдача сооб-
щений на устройство человеко-машинного интерфейса;

 подготовка и передача необходимой информации о
результатах контроля и работе установки в цеховую базу
данных;

 нанесение отметок разного цвета на поверхность
трубы, определяющих местоположение дефектов и участ-
ков с неудовлетворительным акустическим контактом.

Многоканальный ультразвуковой дефектоскоп выполнен
на базе плат «Socomate».

РАЗРАБОТАНО В ИЭС                   УСТАНОВКА НК 362М

Локально-иммерсионные акустичеcкие головки

Основные технические характеристики установки НК 362М

Параметр Значение

Рабочая частота, МГц 2,5; 4,0

Линейная скорость контроля, м/мин, максимальная 20

Диапазон регулирования скорости, не менее 1/100

Количество УЗ каналов на базе плат «Socomate», шт. 16

Частота следования зондирующих импульсов по каждому каналу обеспечивает посылку импульсов
на 1 мм, не менее

2

Запас чувствительности по каналам в динамическом режиме, не хуже, дБ 12

Неконтролируемая зона на концах труб, мм, не более 10

Неконтролируемая зона в районе сварного шва, мм, не более 15

Расход воды, л/мин, не более 50

Потребляемая мощность, кВ⋅А, не более 8
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Предназначена для автоматизированного ультразвукового контроля цельнокатаных железнодорожных колес,
изготавливаемых по ГОСТ 10791 и техническим условиям, а также колес по зарубежным стандартам UIC, AAR
в технологической линии их производства диаметром 760...1092 мм.

В установке автоматически выполняются следующие операции:
 запись и хранение результатов контроля;
 выдача светового и звукового сигнала о наличии дефекта;
 выдача светового и звукового сигнала о недопустимом ухудшении качества акустического контакта;
 диагностика работы оборудования и выдача сообщений на устройство человеко-машинного интерфейса;
 подготовка и передача необходимой информации о результатах контроля и работе установки в цеховую

базу данных. 
Установка имеет 6 акустических локально-иммерсионных блоков для контроля

 обода в осевом направлении;
 обода в радиальном направлении;
 ступицы;
 диска;
 диска в осевом направлении наклонными преобразователями;
 реборды.

Установки АУЗК железнодорожных колес успешно прошли метрологическую аттестацию в Украине, России,
гарантийные испытания и введены в промышленную эксплуатацию.

Производительность установки составляет 70 колес в час.

Основные технические характеристики установки НК 364
Рабочая частота, МГц ........................................................................................................................ 2,5...5,0
Скорость вращения колеса, об/мин ................................................................................................. 5...20
Количество УЗ каналов, шт. ............................................................................................................. 20 (40)
Временная нестабильность чувствительности за 8 ч работы, дБ, не более ......................... 2
Неравномерность чувствительности по ширине зоны контроля
на глубине 70 мм, дБ, не более ..................................................................................................... 0,5
Частота следования зондирующих импульсов по каждому каналу обеспечивает посылку
импульсов на 1 мм, не менее ......................................................................................................... 1
Запас чувствительности по каналам в динамическом режиме, дБ, не хуже .......................... 8
Неконтролируемая зона у боковых поверхностей контролируемых участков, мм:
     внутренняя боковая поверхность обода; диск колеса, не более ..................................... 5
     наружная боковая поверхность обода (для прямых ПЭП),
     внутренняя и наружная боковые поверхности обода (для наклонных ПЭП);
     поверхность катания, боковые поверхности ступицы ......................................................... 10
Величина акустического зазора, мм:
     при контроле обода и диска колеса для прямых и наклонных преобразователей,
     работающих в иммерсионном варианте ................................................................................ 10...40
     при контроле ступицы колеса для прямых преобразователей, работающих
     в щелевом варианте ................................................................................................................. 0...3
Точность слежения за исходной кромкой зон контроля, мм  .................................................... ±0,5
Потребляемая мощность, кВ⋅А, не более ...................................................................................... 12

РАЗРАБОТАНО В ИЭС                   УСТАНОВКА НК 364
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БОЛЕЕ МОЩНАЯ ДУГА
СО СТРУЙНЫМ ПЕРЕНОСОМ

МЕТАЛЛА ДЛЯ РОТОРОВ
СВЕРХМОЩНЫХ ГИДРОТУРБИН

Новая функция для высокоэффективной сварки
Роторы гидротурбин подвержены огромным нагрузкам и рассчитаны на максимально долгую

эксплуатацию. Для сварки нестандартных турбин на фирме «Andritz Hydro» используют функцию
дуги со струйным переносом металла с импульсным управлением (Pulse Controlled Spray-arc —
PCS). В этой компании основными приоритетами являются максимальная мощность и повы-
шенная эффективность использования энергии, при этом более глубокое проплавление, снижение
разбрызгивания и широкий диапазон возможных установок и регулировок.

Инженер-сварщик Бодо Гизельманн объясняет: «Ротор гидротурбины — это основное устройство
для получения электричества из кинетической энергии. В Европе мы одни из очень немногих пос-
тавщиков и единственные поставщики в Германии, которые производят роторы массой до 200 тонн».
В широкий спектр используемых металлических материалов входят морская латунь и медные сплавы
(CuAl8, CuAl10Ni2, CuMn13Al7), нелегированные конструкционные стали, закаленные в воде высо-

ОТЛИЧНАЯ  СВАРКА

* Статья на правах рекламы.

PCS: Сочетание импульсной дуги и стандартной дуги со струйным переносом металла обеспечивает широкий диапазон
регулирования при высокоэффективной сварке роторов гидротурбин на фирме «Andritz Hydro»
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копрочные марки сталей (S890Q), аустенитные, аустенитно-ферритные стали и материалы на основе
никеля, вплоть до мягких мартенситных хромистых сталей с 13 % Cr и 4 % Ni. Специалисты-сварщики
на «Andritz Hydro» практически являются пионерами в применении инновации, называемой PCS.
По мнению Бодо Гизельманна, с точки зрения мощности, PCS — лучшее, что есть на рынке.

PCS: характеристики и преимущества
Функция PCS, разработанная на фирме «Fro-

nius», сочетает импульсную и стандартную дугу
со струйным переносом металла таким образом,
что это объединяет и усиливает преимущества,
определяемые пользователем. Для наиболее ус-
пешного применения высокоэффективного про-
цесса с широким диапазоном регулирования на
максимальной мощности фирма «Andritz Hydro»
использует машины «TransPuls Synergic 5000».
При этом сварочный процесс запускают на пони-
женной мощности, например, 50 % мощности
«мягкой» импульсной дуги. После окончания
предварительной настройки сварщик повышает
мощность до рабочего значения. Отличительной
особенностью PCS является обеспечение «аг-
рессивной» дуги со струйным переносом метал-
ла, минуя промежуточный этап крупнокапельного
переноса. На тонколистовом материале рабочее
значение достигается в диапазоне импульсной
дуги. На толстолистовом металле дуга со струй-
ным переносом устанавливается непосредственно с низкого начального уровня мощности. Для окон-
чания шва и заполнения кратера используется обратная последовательность. Сварщик может сох-
ранить всю последовательность в виде «задания» для сварки определенной толщины и (или)
комбинации материалов. 

Результаты и преимущества
Основные преимущества PCS заключаются в более глубоком проплавлении, высокой скорости

сварки, высокой производительности наплавки, возможности сварки без коротких замыканий в диапа-
зоне скорости подачи проволоки 1,5...22 м/мин (4,9...72 фут/мин), широком диапазоне регулирования
в режиме импульсной дуги и низком разбрызгивании при переносе металла. Концентрированная
агрессивная дуга со струйным переносом металла проникает на большую глубину в соединение,
обеспечивая контролируемое сплавление боковых стенок зазора. Бодо Гизельманн объясняет, что
благодаря этому можно уменьшить угол скоса кромок до 20 %, что дает большую экономию при
подготовительных операциях. Кроме того, это намного облегчает работу в нестандартных поло-
жениях. Так как расплав быстрее заполняет зазор в соединении, и сварка выполняется на повы-
шенной скорости, уменьшается тепловложение на единицу длины шва и снижаются деформации.
Следует также отметить, что PCS положительно влияет на баланс энергии благодаря снижению
расхода электричества. Повышенная рентабельность и конкурентоспособность при снижении воз-
действия на окружающую среду — это действительно убедительные аргументы.

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

Обычные дуговые процессы (дугой, горящей с периодическими
короткими замыканиями дугового промежутка, с крупнокапель-
ным и со струйным переносом металла) в сравнении с инно-
вационным процессом сварки дугой со струйным переносом
металла и пульсирующей дугой с импульсной модуляцией:

1 — дуга, горящая с периодическими короткими замыканиями
дугового промежутка; 2 — дуга с крупнокапельным переносом

металла; 3 — дуга со струйным переносом металла;
4 — импульсная дуга; 5 — дуга со струйным переносом

металла с импульсной модуляцией

«Andritz Hydro» — компания, являющаяся технологическим лидером и
занимающая наибольшую долю рынка в области гидроэлектрических
установок. Ее международный кадровый состав насчитывает около
5600 человек. На предприятии в Равенсбурге работает 460 человек,
которые разрабатывают, производят, ремонтируют и модернизируют
гидроэлектрические установки, включая роторы гидротурбин массой
до 200 тонн. В этих работах сварщики «Andritz Hydro» полагаются
на функцию PCS, разработанную фирмой «Fronius».
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