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Сварка в атомной промышленности 

            В атомной промышленности можно выделить два основных направления 

применения сварки, а именно: сварка в ядерной технологии и сварка в 

монтажном производстве, а также выполнение ремонтных работ по 

обеспечению деятельности предприятия. 

             

          Первое направление распространяется на производство изделий активной 

зоны атомных реакторов, исполнительных элементов систем управления, 

радиоизотопных капсул и других изделий, характеризующихся исключительно 

высокими требованиями к уровню и стабильности качества сварных соединений 

в условиях массового производства. 

             

          Другое направление работ – обеспечение монтажного производства 

технологией и оборудованием для сварки трубопроводов, металлоконструкций и 

специальных изделий при их предмонтажном укрупнении, монтаже и ремонте. 



Kemppi Oy   

• Год основания: 1949 

• Годовой оборот: 105 млн. Евро  

• Доля экспорта: 90%  

• Персонал: 530 сотрудников 

• 15 дочерних компаний, 70 дистрибьюторов 

 ООО «Кемппи»   

Компания Kemppi Oy (Финляндия) – ведущий мировой 

производитель сварочного оборудования для дуговых 

методов сварки. Сварочное оборудование производства 

Kemppi - это качество, надежность, высокий технический 

уровень. Компания имеет 30 летний успешный опыт 

работы в России 

Для управления продажами и осуществления 

технической поддержки поставляемого оборудования 

на территории Российской Федерации, 10 мая 2006 года 

было создано дочернее предприятие компании Kemppi 

Oy – ООО «Кемппи».  

В настоящее время на территории Российской 

Федерации компанией ООО «Кемппи» создана, и 

успешно работает сеть дилерских центров по продаже и 

обслуживанию сварочного оборудования Kemppi, 

которая насчитывает более 30-ти представителей во 

всех регионах страны. 



Оборудование серии Master MLS™ для ручной дуговой сварки штучным 

электродом 

ОАО «Машиностроительный завод «ЗиО-Подольск», г. Подольск 



Оборудование серии MasterTig MLS™ для ручной аргонно-дуговой сварки 

ОАО «Машиностроительный завод «ЗиО-Подольск», г. Подольск 

ЗАО «Завод Химико-Технологического Оборудования», г. Озерск 

ОАО «Машиностроительный завод», г. Электросталь 

ОАО ОКБ «Гидропресс», г. Подольск 

ОАО «Альфа Лаваль Поток», г. Королев 

ОАО «НЗХК», г. Новосибирск 



Оборудование серии FastMig™ для механизированной сварки 

Технические данные 
 

FastMig   КМ/KMS 300        КМ/KMS 400           КМ/KMS 500           PULSE 350           PULSE 450 
 

Сетевое напряжение  400В-15%...+20%          400В-15%...+20%          400В-15%...+20%           400В-15%...+20%         400В-15%...+20% 

Выходной ток/напряжение при ПВ=100% (40оС) 300 А / 29 В          380 А / 33 В                  430 А / 35,5 В                 350 А при ПВ80%        380 А при ПВ 80% 

Сетевой кабель/инертный предохранитель HO7RN4G6 (5м)/25A      HO7RN4G6 (5м)/35A      HO7RN4G6 (5м)/35A     HO7RN4G6 (5м)/25A   HO7RN4G6 (5м)/35A 

Габаритные размеры, Д.хШ.хВ. (мм)  590x230x430                   590x230x430                   590x230x430                 590x230x430                590x230x430 

Масса (кг)   34          35                   36                         36                                36 

ОАО «Машиностроительный завод «ЗиО-Подольск», г. Подольск 

ФГУП Производственное объединение «МАЯК», г. Озерск 

ЗАО «Завод Химико-Технологического Оборудования», г. Озерск 

ОАО «Машиностроительный завод», г. Электросталь 

ООО «ОКБМ имени И.И. Африкантова 



Высокопроизводительный специальный  

процесс сварки корневого прохода  

модифицированной дугой 

• Простота освоения и использования 

• Практически полное отсутствие разбрызгивания 

• Позволяет использовать широкий зазор между 
кромками => сокращение отходов металла при 
разделке кромок 

• Позволяет отказаться от использования 
подкладного кольца  

• Высокоэффективный процесс – на 10% быстрее 

    обычной сварки MIG и в три раза быстрее сварки 
TIG 

• Обеспечивает высокое качество сварного 
соединения 

• Применим для сварки во всех пространственных 
положениях 

Материал: конструкционная сталь. Толщина: t = 10 мм 

 Тип сварочной проволоки: G3Si1; D=1,0 мм 

 V-обр. разделка с углом = 60°  

 Зазор между кромками 2, 4 и 6 мм без подкладного кольца 

 Защитный газ Ar+25%CO2 

 Скорость подачи проволоки 3,3 м/мин и  

 Положение сварки: PG 



WISEPENERATION
™ 

Модифицированный процесс  
сварки для гарантированного  

проплавления 

30  

10  

Вылет 

электрода 
20  

Постоянный ток ➨ Гарантированное проплавление 

➨ предотвращение непровара 

Полное проплавление ➨повышает качество сварки 

Дуга невосприимчива к изменениям длины вылета 

электрода ➨ Уменьшается необходимость 

регулировки параметров сварки ➨ Более 

эффективный рабочий цикл  

МЕНЬШЕ разбрызгивание и МЕНЬШЕ обработка 

после сварки ➨ Экономит время и деньги 

Работа с короткими / длинными кабелями  ➨ 

Расширенная рабочая зона 

Сварщик может работать точно в соответствии со 

СПЕЦИФИКАЦИЕЙ СВАРОЧНОГО ПРОЦЕССА 



Портативные сварочные аппараты серии Minarc Evo™ предназначена для 

выполнения строительно-монтажных работ как в цеховых условиях, так и на 

открытых площадках 
Непревзойдѐнное качество сварки и 

стабильность зажигания дуги 

До 200A  TIG сварки и до 170A  MMA сварки от 16А питающей 

сети. 

Прост в использовании 

Возможно применение силового кабеля до 100м. 

Пригоден для работы как с сетью электропитания так и с 

генератором  

Лѐгкий и портативный ( 11 кг ) 

Новый дисплей с зелѐной подсветкой 

Технология ЧИУ для максимальной экономии 

Пульт Д/У 

Активация VRD с панели  

Для профессионального применения (EMC класса A) 

Простой способ переноса, со спец ремнѐм для закрепления 

кабелей 

Непревзойдѐнное качество сварки и стабильность 

зажигания дуги 

Сила тока   до 200A для MIG/MAG сварки и до 

170A  MMA сварки при 16А питающей сети. 

Для всех распространѐнных материалов 

проволоки (Fe, Fe FCW, Ss, Al, CuSi), катушки от 1 

до 5кг 

Тормозная система катушки и большая мощность 

подачи проволоки. 

Возможность автоматического и ручного 

регулирования режима 

Новая горелка MMG22 на 200А 

Большой дисплей. 

Технология ЧИУ для максимальной экономии 

Современный дизайн 

Технология частотно импульсного 

управления  возможно использовать с 

питающей сетью в 10 A и 16 A (тип C, 16 A: 

140 A ПВ 35% ; 10 A: 140 A ПВ 28%) 

Прекрасные сварочные характеристики 

контролируемые  процессором 

Большой дисплей 

Пульт дистанционного управления 

Специальный наплечный ремень с 

фиксатором для кабелей 

Minarc Evo™ 150  

(MMA) 

MinarcMig Evo™ 200 

(MIG/MAG) 

MinarcTig Evo™ 200 

(TIG/MMA) 



• Параметры сварки: 

•  величина силы тока  

•  напряжение 

•  скорость подачи проволоки 

•  тип сварочного процесса 

•  расход проволоки 

•  время горения дуги  

•  величина силы тока   двигателя 
проволокоподающего механизма 

•  сообщения об ошибках 

• Идентификационные номера  

• Спецификация изделия  

• Причины простоя оборудования   

 
 

Современный метод управления сварочным 
производством - комплексная система мониторинга 

сварочных параметров  

Kemppi Arc System 
 



11 

 KAS 

Пользователи системы 

Надзорные органы Главный подрядчик 

Контролер 

Производитель 

•  Управление,  
  ОТК, НИР, отдел 
главного сварщика 

Служба Главного 
Механика / Главного 
Энергетика 

• Ремонтный цех 

Группа Kemppi 

IT-сервис 
провайдер 

Головная компания 



Пример 
Система отображает ошибку на Веб-

интерфейсе. 

Причина возникновения ошибки- 

повышенный ток на моторе, что означает 

проблемы с подачей проволоки 

Проблемы с подачей проволоки могут 

вызвать ухудшение качества. 

При более подробном просмотре 

ошибки система отобразит возможные 

причины и способы устранения 

ошибки. 



Какие дополнительные 

преимущества имеет данная 

система? 
 

Вопрос прослеживаемости является критичным 

при изготовлении особо ответственных 

конструкций, при строительстве объектов 

атомной отрасли. Особые требования в таких 

проектах предъявляются к точности 

документации. Применяя систему KAS 2.0 вся 

информация, относящаяся к сварному шву, 

может считываться автоматически. 

   

Маркировка параметров сварки 
- Номер тех.карты. 

- Идентификатор сварщика 

- Дата 

- Применяемый материал. 

Данная информация часто указывается  около сварного 

шва, вручную заносится в журнал и включается в 

проектную документацию. 

//api.viglink.com/api/click?format=go&key=cdee124b11d6baacda6c3e29b12e23dc&loc=http%3A%2F%2Fannares.wordpress.com%2F2010%2F05%2F23%2Fbp-oil-spill-yet-more-ledes-excerpts-and-links-may-8-through-may-22%2F&v=1&libid=1317291149585&out=http%3A%2F%2Fwww.guardian.co.uk%2Fenvironment%2F2010%2Fmay%2F08%2Fdeepwater-horizon-blast-methane-bubble&title=BP%20Oil%20Spill%3A%20Yet%20More%20Ledes%2C%20Excerpts%20and%20Links%20%E2%80%93%20May%208%20through%20May%C2%A022%20%7C%20the%20bad%20days%20will%20end&txt=%3CIMG%20alt%3D%22%22%20src%3D%22http%3A%2F%2Fannares.files.wordpress.com%2F2010%2F05%2Fdeepwater-horizon-oil-rig-0062.jpg%3Fw%3D500%22%3E&jsonp=vglnk_jsonp_13172911541601


Спасибо за внимание ! 


