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подписки через
редакцию*

Украина Россия Страны дальнего зарубежья
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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) — 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
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НОВЫЕ РАЗРАБОТКИ КОМПАНИИ
«FRONIUS INTERNATIONAL»
НА ВЫСТАВКЕ В КИЕВЕ

На состоявшейся 1–3 июня 2010 г. в Киеве выставке «Сварка. Родственные технологии» сотруд-
ники дочернего отделения «Fronius International GmbH»–«ООО Фрониус Украина» демонстрировали
инновационные разработки, впервые представленные в Украине широкой аудитории посетителей.

Сварочная система для использования на судостроительных верфях
и при работах в открытом море

Аппараты серии TransSteel Yard предназначены для использования в тяжелых рабочих условиях:
тропических и полярных температурах, при максимальной влажности воздуха, а также в воздухе,
где присутствуют примеси, способные вызвать коррозию, такие, как морская вода и песок. Системы
доступны для классов мощности 350 и 500 A. Системы достигают данные значения при 40 % ПВ,
а 250 или 360 A — при 100 % ПВ/40 оС. 

Прочный съемный блок подачи проволоки VR 5000
Yard является переносным: мобильность обеспечивает
ручка или скользящая донная плита. Благодаря защитной
плите, установленной сбоку на устройстве подачи, повы-
шается ударопрочность, термостойкость и гибкость
системы как в вертикальном, так и в горизонтальном
положении. Подвесное устройство для крана, уста-
навливаемое в стандартной комплектации на устройстве
подачи и на ходовой тележке, облегчает транспортировку
краном. 

В систему встроен регулятор расхода газа для наст-
ройки расхода газа на месте применения. Для работы
в труднодоступных местах пользователь может одним нажатием кнопки на устройстве подачи про-
волоки переключить систему на работу с электродами. В этом случае вместо сварочной горелки
используется кабель с держателем электрода. 

Системный разъем Fronius (Fronius System Connector — FSC) подает все необходимые для сва-
рочного процесса рабочие компоненты и обеспечивает максимальную надежность технологического
процесса благодаря точному переносу тока, при этом не требуются внешние штекеры управления.
Функция «ComfortWire» в сочетании с FSC упрощает заправку проволоки. Для заправки даже не
требуется открывать подающие ролики. 

Технология переноса стали обеспечивает, кроме стандартных характеристик, также характерис-
тики для сварки высоколегированных сталей (CrNi) сплошной или порошковой проволокой. Благодаря
характеристике «Steel on Primer» до минимума сокращается образование брызг при сварке ме-
таллических листов, обработанных первым грунтовым слоем, стальной проволокой сплошного

сечения. 
В результате глубокого и равномерного проплав-

ления, а также надежного формирования корня шва
достигается необходимая прочность угловых швов, ко-
торые так часто используются в судостроении.
Графические характеристики можно настраивать непос-
редственно с механизма подачи проволоки. Превосход-
ные характеристики сварки с применением порошковой
проволоки специально созданы для самых стандартных
работ в судостроении, при которых используются про-
волоки с рутиловым и основным видом сердечника, а
также проволока с наполнением металлическим порош-
ком.

ОТЛИЧНАЯ  СВАРКА

* Статья на правах рекламы.
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Трактор на магнитном основании

Для механизированной МИГ/МАГ сварки продольных
швов в горизонтальном, наклонном и вертикальном поло-
жениях предлагается компактное оборудование — универ-
сальные тракторы на магнитном основании FDV 15/MF и
FDV 22/MF, оснащенные аккумуляторами.

Преимущества:
 мобильность, гибкость в использовании за счет

отсутствия направляющих рельсов,
 возможность перемещения в любом пространствен-

ном положении за счет использования магнитного осно-
вания,

 отсутствие дополнительного кабеля питания (аккуму-
лятор уже встроен в тележку),

 интуитивное простейшее управление.

Возможности применения весьма разнообразны:

Система Contec

Важным условием получения высококачественных и вос-
производимых сварных соединений является контроль условий
процесса. При сварке МИГ/МАГ трение скользящей проволоки
ведет к износу в контактной трубке. В результате размеры и
положение контактной поверхности изменяются. Это отрица-
тельно влияет на параметры сварки. Инновационная контактная
трубка Contec снижает эти негативные последствия до подда-
ющегося расчету уровня. Это обеспечивает повышение стабиль-
ности технологического процесса и готовность оборудования,
особенно при автоматизированной сварке.

Разработчики компании «Fronius» проектируют геометрию
контактной трубки так, чтобы поверхность, соприкасающаяся
с проволокой, была настолько велика, насколько это возможно,
и так мала, насколько это необходимо. Благодаря этому уда-
ется, с одной стороны, добиться стабильного перехода тока,
с другой — предотвратить преждевременное плавление проволоки из-за вызванного трением теп-
лообразования. Контактная трубка состоит из двух элементов в форме конических полуцилиндров.
Внутри этих элементов сварочный ток поступает в проволочный электрод, разделяясь на два пути.
Пружина прижимает полуцилиндры друг к другу и к проходящей между ними проволоке с регулируемой
силой. Ресурс трубки Contec в семь раз выше, чем у обычных контактных трубок, а расход материала
составляет лишь одну пятую по сравнению с обычными токоподводящими мундштуками.

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

Контактная система Contec поддерживает
связанные с износом изменения и,

в первую очередь, их влияние на сварочные
параметры в заданных пределах
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