
В соответствии с требованиями УЕФА в рам-
ках проведения чемпионата по футболу «Ев-
ро—2012» в Украине необходимо построить не
менее 12 гостиниц, реконструировать аэропор-
ты, возвести новые дороги и современные ста-
дионы. Основные города-претенденты на про-
ведение футбольного турнира –  Киев, Донецк,
Днепропетровск, Львов и Одесса. К 2012 г.
в Украине запланировано возвести новые фут-
больные арены в Донецке, Днепропетровске
и Львове, выполнить реконструкцию НСК
«Олимпийский» и одесского стадиона «Черно-
морец».

Заказчик реконструкции стадиона «Метал-
лург» в Днепропетровске ЗАО «Футбольный
клуб «Днепр», генеральный проектировщик
ПТАБ «Ю. Серегин». Генеральным подрядчиком
выступает компания «Хохтив Украина» –  дочернее предприятие мирового лидера в сфере
строительства, выигравшая тендер на проведение строительства и реконструкцию стадиона.
Рабочая документация металлических конструкций (чертежи КМ) навеса над трибунами
для стадиона ФК «Днепр» разработана ОАО УкрНИИпроектстальконструкция им. В. Н.
Шимановского (ГИП Лебедич).

Основные конструктивные решения

Козырьковое покрытие над трибунами предложено в виде системы консольных решет-
чатых ферм, расположенных с шагом 10,2…10,7 м, соответствующим шагу рам каркасов
ниже расположенных опорных железобетонных конструкций (поперечников трибун, каркаса
VIP-корпуса).

Консольные фермы переменной высоты запроектированы плоскими из трубчатых про-
филей. Для ферм над трибунами вылет консольной части от опоры составляет 27,0 м,
хвостовой части –  17,5 м. Для ферм над VIP-корпусом вылет консольной части от опоры
составляет 32,819 м, хвостовой части –  14,0 м. В зависимости от загруженности и схемы
опирания несущая система козырькового покрытия образована пятью типами ферм.

Материал конструкций

Для элементов фасонного и лис-
тового проката принята сталь класса
С245, С255. Наиболее ответствен-
ные фасонки, серьги и проушины
запроектированы из стали класса
С345. Для труб используется сталь
20.

Контрольная сборка

Институтом электросварки им.
Е. О. Патона было обеспечено на-
учно-инженерное сопровождение из-
готовления на ДЗМК им. Бабушкина
трубчатых металлоконструкций ста-
диона «Металлург» по проекту КМ
22928.

Основная задача, поставленная
перед институтом, состояла в ока-
зании технической помощи заводу
в освоении в короткие сроки изго-
товления металлоконструкций, обес-
печения контроля за соблюдением
и выполнением требований КМ,
КМД, заводской технологии и реко-

   Проект реконструкции стадиона «Металлург» 

Разделка кромок и форма сварных швов бесфасоночных
узлов

РЕКОНСТРУКЦИЯ СТАДИОНА «МЕТАЛЛУРГ»
В ДНЕПРОПЕТРОВСКЕ

66 7/2007



мендаций института. На первом месте стояла
организация слаженной работы всех подраз-
делений завода, отвечающих за производс-
твенный процесс и соблюдение жесткого кон-
троля на всех стадиях выполнения работ, вклю-
чая входной и пооперационный контроль всех
технологических операций. Изготовление и
приемку конструкций проводили в соответс-
твии со СНиП III-18—75 «Металлические кон-
струкции. Правила производства и приемки
работ» с учетом специальных указаний, со-
держащихся в чертежах проекта. Все завод-
ские соединения элементов –  сварные. Все
основные конструктивные элементы (стро-
пильные, подстропильные фермы, решетчатые
прогоны) изготавливали в кондукторах и про-
ходили на заводе контрольную сборку. В пе-
риод разработки чертежей в ИЭС им. Е. О. Патона были проведены консультативные
встречи с авторами проекта, даны конкретные рекомендации конструктивного плана, что
нашло свое отражение в проекте и дало возможность предельно упростить технологию
выполнения сопряжений элементов в бесфасоночных узлах и узлах с применением про-
резных фасонок. Опыт ИЭС положен в основу разработанной ОГТ и ОГС завода технологии
сборки и полуавтоматической сварки трубчатых узлов с непосредственным примыканием.
Узлы стропильных и подстропильных ферм сваривали с гарантированными зазорами и
переменным углом раскрытия кромок по 3/4 части линии сопряжения. При четырех кантовках
вначале выполняли сварку носковой, а затем пяточной части, после чего –  сварку боковых
сопряжений. Такой порядок сварки способствует минимизации деформации ферм в плос-
кости и положительно сказывается на общей сборке ферм. Это было подтверждено данными
контрольной сборки. Металлоконструкции вспомогательных, промежуточных пролетных
ферм сваривали полуавтоматической сваркой в смеси 80 % Ar + 20 % CO2 сварочной про-
волокой Св-08Г2С диаметром 1,2 мм с двух кантовок.

Представителями ИЭС были рассмотрены предварительные Технологические инструкции
по сварке (рWPS), касающиеся полуавтоматической сварки бесфасоночных узлов и сварки
кольцевых стыков на остающейся стальной технологической подкладке. Мелкокапельный
и струйный характер переноса электродного металла более благоприятен при сварке,
однако, в связи с особенностью сварки таких соединений (из труб малых диаметров и
толщин стенок, и необходимостью сварки на подъем при ограниченном числе кантовок)
было предложено уменьшить рабочие токи до 220…270 А для сварки проволокой диаметром
1,6 мм и 120…170 А для сварки проволокой диаметром 1,2 мм. При ведении процесса
сварки в смеси на таких режимах поверхность шва имеет практически гладкую форму,
с плавным переходом от шва к основному металлу, без подрезов. При гарантированных
зазорах обеспечивается необходимый провар, минимальные западания между валиками.
В местах, где имеются завышенные зазоры, легче выполнять наплавочные валики на
поясную трубу. Сварщик имеет возможность заварить кратеры, удобнее переходить с
положения на подъем к нижнему положению и соответственно, если позволяют условия,
к сварке «на спуск».

Контроль качества

С учетом требований к металлоконструкциям перекрытий стадиона «Металлург» ИЭС
установил ужесточенные меры документированного пооперационного контроля сборки-
сварки бесфасоночных узлов, определил объемы сварки образцов-свидетелей (один об-
разец-свидетель на 50 узловых сопряжений стропильных и подстропильных ферм) и оценки
макрошлифов, вырезанных из характерных зон линий сопряжения элементов решетки с
поясами ферм. Результаты оценки макрошлифов документировались с приложением фо-
тографий как макрошлифов, так и обратной стороны корневого прохода (снимки делали
из внутренней стороны патрубка цифровой камерой). Образцы свидетели сваривал каждый
раз сварщик, из числа допущенных к сварке металлоконструкций каркаса. Контроль качества
физическими методами (УЗ дефектоскопия) проводили для стыковых швов растянутых
элементов поясов стропильных и подстропильных ферм, а также оттяжек ферм.

К. В. Рябцев, инж.

Контрольная сборка
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УНИВЕРСАЛЬНАЯ МАШИНА ДЛЯ ПОДГОТОВКИ КРОМОК
ПОД СВАРКУ МКС-21У

Производитель электросварочного оборудования ОАО Элек-
тромашиностроительный завод «Фирма СЭЛМА» (г. Симфе-
рополь) предлагает высокоскоростные кромкоскалывающие
машины типа МКС-21У для механической подготовки кромок
под сварку сверху и снизу листовых материалов.

Использование машин МКС-21У позволит увеличить про-
изводительность труда, упростить технологический процесс
сборки и сварки металлоконструкций, а также минимизировать
затраты труда при гарантии точного соответствия стандартам
получаемой кромки.

Принцип действия. При обработке заготовок или конс-
трукций больших размеров кромкоскалывающую машину зак-
репляют непосредственно на краю заготовки без применения
дополнительных приспособлений. Затем оператору достаточно
направить машину по кромке от начала и снять ее в конце
обработки. Кромкоскалывающие машины имеют автоматичес-
кую подачу за счет вращательного движения фрезы без до-
полнительных устройств. Обработка выполняется путем ска-
лывания кромки специальной фрезой. Заготовки небольшого
размера подаются вручную.

Изменение положения (обработка сверху или снизу) про-
исходит очень быстро путем переворота механизма машины
на 180° вокруг собственной оси вращения и его фиксацией.

Преимущества механической подготовки кромок перед термическим
(газокислородной и плазменной) способом:

• универсальная установка, которая позволяет обрабатывать кромку как сверху,
    так и снизу;

• не происходит изменений физических и химических свойств материалов;
• минимизирует затраты труда;
• обеспечивает качественную обработку кромок и гарантирует точное соответствие

    получаемой кромки стандартам;
• высокая скорость обработки кромки;
• автоматическая подача за счет вращательного движения фрезы без дополнительного

    устройства (привода);
• высокомобильная, так как имеет малый вес и габаритные размеры;
• экологична (минимум шума, вибрации, нет выделения пыли и продуктов горения);
• для автоматического перемещения вдоль кромки листа и удобства перемещения –

    установлена на тележку с колесами.

Технические характеристики МКС-21

Напряжение питающей сети (f = 50 Гц), В ............................................................................  3 380
Потребляемая мощность при номинальном токе, В⋅А, не более ........................................  1400
Скорость вращения инструмента скалывающего (фрезы), об/мин ....................................  9±1
Скорость скалывания кромки с углом 30°, см/мин .............................................................. 180±10
Диапазон регулировки резки углов, град ..............................................................................  22,5; 30; 37,5; 45; 55
Наибольшая ширина кромки, мм, не более ...........................................................................  21
Наибольшая глубина кромки при угле 30°, мм .....................................................................  17,3
Минимальная толщина обрабатываемого листа, мм ............................................................  6,3
Максимальная толщина обрабатываемого листа, мм ..........................................................  38
Масса, включая тележку перемещения ..................................................................................  220

ОАО Электромашиностроительный завод «Фирма СЭЛМА» , г. Симферополь.
Отдел сбыта и маркетинга: (0652) 58-30-50, 58-30-55, 58-30-52, 58-30-54

Телефакс: 58-30-53, 66-80-82
E-mail: sales@selma.crimea.ua, www.selma.ua

68 7/2007



697/2007



70 7/2007



717/2007



72 7/2007

ПОДПИСКА — 2007 на журнал «Автоматическая сварка»

Р Е К Л А М А  в  ж ур н а ле  « А втома т и ч ес к а я  с ва р к а »

Стоимость
подписки 

через
редакцию*

Украина Россия Страны дальнего зарубежья

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

180 грн. 360 грн. 1980 руб. 3960 руб. 78 дол. США 156 дол. США

* В стоимость подписки включена доставка заказной бандеролью.

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

Контакты: тел.: (38044) 287-63-02, 271-24-03; факс: (38044) 528-34-84, 528-04-86, 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).
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Обложка наружная, 

полноцветная

Первая страница обложки
(190×190 мм) - 500 $
Вторая страница обложки
(200×290 мм)  350 $
Третья страница обложки
(200×290 мм) - 350 $
Четвертая страница обложки
(200×290 мм) - 400 $
Обложка внутренняя,

полноцветная

Первая страница обложки
(190×190 мм) - 350 $
Вторая страница обложки
(200×290 мм)  350 $
Третья страница обложки
(200×290 мм) - 350 $
Четвертая страница обложки
(200×290 мм) - 350 $

Внутренняя вставка

Полноцветная (200×290 мм) - 300 $
Полноцветная (разворот А3)
(400×290 мм) - 500 $
Полноцветная (200×145 мм) - 150 $
Полноцветная (80×80 мм) - 20 $
● Оплата в гривнях или рублях РФ
по официальному курсу
● Для организаций-резидентов
Украины цена с НДС и налогом на
рекламу
● Статья на правах рекламы - 50%
стоимости рекламной прощади
● При заключении рекламных кон-
тактов на сумму, превышающую
1000 $, предусмотрена гибкая
система скидок

Технические требования к

рекламным материалам

● Размер журнала после обрези
200×290 мм
● В рекламных макетах, для текс-
та, логотипов и других элементов,
необходимо отступать от края мо-
дуля на 5 мм 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,
разрешение 300 dpi
●  К файлам должна прилагаться
распечатка (макеты в формате
Word не принимаются)


