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The paper describes the current achievements of SPC «Gekont» (Vinnitsa) in the field of practical application of the technologies
of vacuum melting and evaporation of materials for deposition of thermal barrier coatings of MeCrAlY and other systems
on gas turbine blades, producing condensed composite materials for diverse electrical contacts, remelting the wastes of
metals and alloys to produce sound ingots. Information on development and application of specialized equipment is given.
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ТЕХНОЛОГИЯ ЭЛС ЕМКОСТЕЙ И ДРУГИХ ОБОЛОЧЕЧНЫХ
КОНСТРУКЦИЙ С ТОЛЩИНОЙ СТЕНКИ ДО 150 мм

ИЗ ЛЕГКИХ СПЛАВОВ

Разработана комплексная технология изготовления с приме-
нением электронно-лучевой сварки цилиндрических или конических
оболочек и емкостей диаметром от 300 до 8000 мм, используемых
в качестве корпусов ракетно-космических аппаратов, топливных
систем, сосудов давления или криогенных емкостей, из алюми-
ниевых и магниевых сплавов.

Кроме операций сварки, технология решает проблемы конст-
руктивного исполнения свариваемых кромок различных типов
соединений, подготовки поверхности изделий и кромок перед свар-
кой, выполнения требований к точности сборки и выбору простран-
ственного положения соединений, а также выбора рациональных
способов контроля качества и прочностных испытаний сварных
соединений при криогенных температурах включительно.

Технология обеспечивает повышение на 15...25 % временного
сопротивления соединений термически упрочняемых и усиленно на-
гартованных алюминиевых сплавов, уменьшение в 4...5 раз остаточ-
ных сварочных деформаций и в 5...7 раз
ширины зоны термического влияния по срав-
нению с дуговыми способами сварки.

Предлагается разработка технической до-
кументации, передача «ноу-хау» по техно-
логии, технические консультации и инженер-
ные услуги при освоении технологии в
производстве. 
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лавленном металле и являются отечественным
аналогом электрода Z-7 израильской фирмы «ЗИ-
КА», которые импортируются в Украину.

По механическим свойствам наплавленного
металла электроды АНО-38 отвечают типу Э50А
(ГОСТ 9467–75). Гарантируются технологическая
прочность и механические свойства швов, адек-
ватные необходимым, на трубах из сталей, кото-
рые использовались при сооружении трубопро-
водов на протяжении всех предыдущих лет.

Условное обозначение электродов в соответ-

ствии с ГОСТ 9467–75: Э50А−АНО−38d−УД
Е514−Б26

.

Полная техническая характеристика электро-
дов АНО-38 следующая: коэффициент наплавки
8,5…9,0 г/(А⋅ч), химический состав наплавленно-
го металла, %: ≤ 0,11 C; 0,90…1,20 Mn; 0,45…0,75
Si; ≤ 0,020 S; ≤ 0,030 P; 0,020…0,030 Ti (факуль-
тативно), механические свойства металла шва:
σт ≥ 440 МПа; σв = 530…680 МПа; δ5 ≥ 22 %;
ϕ ≥ 65 %; KCV–30 = 130…200 Дж/см2; KCV–50 =
= 60…90 Дж/см2. В данное время электроды
АНО-38 проходят проверку у потенциальных пот-
ребителей.

На электроды АНО-102, АНМК-44.01 и АНО-
38 разработана нормативная документация. Тех-
нология производства этих электродов рассчитана
на возможности отечественных предприятий-про-
изводителей электродов и доступное в Украине
сырье. В табл. 6 приведены данные о содержании
водорода в металле, наплавленном этими элект-
родами.

Выводы
1. Разработанные низководородные электроды

нового поколения для судоремонта (АНО-102), ре-
монта объектов металлургического комплекса
(АНМК-44.01) и трубопроводного транспорта
(АНО-38) по сварочно-технологическим свойс-
твам и свойствам металла шва превосходят оте-
чественные аналоги.

2. На электроды АНО-102, АНМК-44.01 и
АНО-38 разработана нормативная документация.
Электроды АНО-102 одобрены Российский регис-
тром морского судоходства.

3. Производство новых электродов на предп-
риятиях Украины позволит отказаться от закупок
дорогих зарубежных электродов.
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Principles of formulation of coverings for a new generation of low-hydrogen electrodes intended for ship repair, repair of
metallurgical industry facilities and pipeline transport are considered. Their specifications are given.
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ПОЛУАВТОМАТ М30 ДЛЯ МЕХАНИЗИРОВАННОЙ СВАРКИ СПОСОБОМ TIG
Полуавтомат М30 состоит из подающего механизма, шланга с мундштуком и источника

питания электромагнита. Подающий механизм обеспечивает подачу в зону сварки присадочной
проволоки диаметром 1,0...1,5 мм с заданной скоростью. Электромагнит управляет пространст-
венным положением сварочной дуги, перемещая ее относительно оси шва. Амплитуду переме-
щения дуги можно изменять в реальном масштабе времени в зависимости от изменения зазора
в стыке. Полуавтомат М30 можно использовать с любым стандартным источником питания пос-
тоянного тока.

Полуавтомат предназначен для механизированной сварки вольфрамовым электродом в ар-
гоне в различных пространственных положениях, особенно в монтажных условиях, титана и спла-
вов на его основе, а также других немагнитных материалов. Механизированная сварка с
применением полуавтомата М30 улучшает формирование швов при некачественной сборке де-
талей, сокращает потери присадочной проволоки, снижает требования к квалификации
сварщиков.
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