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Региональный Союз сварки и родственных 
технологий DVS Baltikum на протяжении 
многих лет активно сотрудничает с пред-
приятиями Прибалтики, России, Беларуси и 
Украины в области сварки, резки, контроля 
и обеспечения качества.

Сварка и родственные технологии – дина-
мичная  отрасль обработки материалов. 
Использование инновативных и совер-
шенствование традиционных методов даёт 
дополнительное преимущество предприя-
тиям на рынке. 21 век вносит свои коррек-
тивы в сферу обучения персонала, занятого 
в сварочном производстве, а также предъ-
являет повышенные требования к качеству. 

DVS Baltikum при поддержке GSI SLV 
Baltikum OÜ входит в обширную сеть кон-
тактов с различными сварочно-технически-
ми центрами, сертификационными органа-
ми и системами контроля качества по всему 
миру. Эта сеть состоит из немецких (DVS, 
GSI, сеть SLV), европейских (EWF), между-
народных (IIW), российских (НАКС), амери-
канских (AWS, ASME) и прочих партнёров, 
готовых предоставить нашим коллегам раз-
ностороннюю информацию. В течение 5-и 
лет «тандем» DVS Baltikum и GSI SLV Baltikum 
OÜ при содействии наших коллег в При-
балтике организует семинары, доклады и 
курсы повышения квалификации, в рамках 

5-летний юбилей Регионального Союза 
сварки DVS Baltikum и GSI SLV Baltikum OÜ

которых освещаются актуальные темы и 
проблемы современной сварочной инду-
стрии. Мы следим за новинками на рынке, 
постоянно совершенствуем методы обще-
ния с заказчиками, помогаем в разработке 
новых идей и внедрении их в действие.

Наша активная деятельность привела к уве-
личению числа приверженцев Союза свар-
ки и родственных технологий Прибалтики.

1 и 2 июня 2016 г. в Таллиннском Ласнамяэ-
ском механическом училище (TLMK) прово-
дится конференция «Современные тенден-
ции в сварке и сварочных технологиях в 21 
веке», посвящённая 5-летнему юбилею ре-
гионального Союза сварки и родственных 
технологий DVS Baltikum и GSI SLV Baltikum 
OÜ.

На конференцию приглашены участники 
и гости из стран Прибалтики, из России, 
Украины, Республики Беларусь, Германии, 

Португалии. В числе гостей исполнитель-
ный директор Европейской федерации 
сварки (EWF) г-жа Rute Ferraz, директор 
Международного общества сварки GSI mbH 
Dr. Middeldorf, представители Немецкого 
союза сварки DVS, а также Jan Hoffmann - 
директор SLV M-V GmbH самого близкого 
партнёра GSI SLV Baltikum OÜ.

Темы докладов конференции, а также за-
седаний отдельных секций заслуживают 
особого внимания, актуальны и составле-
ны с учётом многолетнего опыта работы на 
рынке сварки и родственных процессов. На 
конференции будут освещены такие темы, 
как организация координации и надзора в 
сварочном производстве на предприяти-
ях, роботизация производства, инноваци-
онные технологии по склеиванию, новые 
методы обучения персонала с примене-
нием симуляторов последнего поколения, 
новые стандарты в области качества (ISO 
9001:2015), современные методы контроля 
материалов. По завершении конференции 
пройдёт праздничное мероприятие под 
девизом «Сварщики всех стран – объеди-
няйтесь!»

Таллиннское Ласнамяэское училище (TLMK) 
было основано в 1971 году для подготов-
ки рабочих кадров для машиностроения. 
Училище традиционно вело подготовку 
квалифицированных рабочих для базового 
завода „Dvigatel“ по разным профессиям в 
области металлообработки. Одной из ос-
новных профессий была и остается сварка. 

Таллиннское Ласнамяэское училище (TLMK)

1 июля 1998 г. началось сотрудничество с 
Немецким союзом сварки и родственных 
процессов DVS. Профессиональное сотруд-
ничество в области сварки проводится  с 
Учебным и научно исследовательским цен-
тром по сварке земли Мекленбург – Перед-
няя Померания г. Росток (SLV M-V). Благо-
даря этому сотрудничеству были созданы 

различные структуры, объединённые в сеть 
для квалификации сварочно-технического 
персонала в Эстонии по международным 
стандартам. 

Сварочно-техническое отделение TLMK в 
настоящее время является признанным 
учебным центром (Autorised Technical Body) 
DVS-PersZert. Сварщики проходят обуче-
ние в современных мастерских, оснащен-



Ремесленное училище №3 г. Риги было ос-
новано в 1946 году как школа для подготов-
ки специалистов по металлообработке, в 
которых страна остро нуждалась в период 
восстановления народного хозяйства. 

В начальный период школа готовила специ-
алистов по металлообработке в основном 
для базового предприятия - Рижского ва-
гоностроительного завода. Исторически 
сложилось, что, наряду с основной про-
фессией, в училище проходили обучение 
специалисты по таким профессиям, как 
киномеханик, чертёжник-конструктор, зем-
лемер.

Ремесленному училищу №3 г. Риги партнеру GSI SLV 
Baltikum OÜ - 70 лет
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Рис. : Ремесленное училище №3 г. Риги

Менялось название школы, но основное на-
правление - обучение специалистов по ме-
таллообработке - продолжало оставаться и 
развивалось дальше. Новый этап развития 
школы в области обучения специалистов по 
сварке связан с началом в середине 90-ых 
годов сотрудничества с Учебным и науч-
но исследовательским центром по сварке 
земли Мекленбург – Передняя Померания 
г. Росток (SLV M-V) в лице директора Петра 
Зайффарта, заместителя директора Хан-
сa-Георга Гросса и директора училища Вол-
демара Лейтанса. В результате этого сотруд-
ничества в Германии были подготовлены 
международные сварочные специалисты 
для школы, была усовершенствована мате-
риально-техническая база соответственно 
Европейским требованиям. По итогам ауди-
та, проведенного DVS-PersZert в 1998 году, 
Ремесленное училище №3 г. Риги получило 
статус иностранного отделения SLV M-V с 
правом обучения и аттестации сварщиков в 
соответствии с Европейскими стандартами 
и немецкими директивами.  Для дальней-
шего развития училища важным было полу-
чение возможности освоения средств ERAF 
2010-2013 года, что помогло создать cовре-
менную материально-техническую базу.

С 2011 года сотрудничество по вопросам 
подготовки сварочных специалистов и 
внедрения новых технологий по сварке 
происходит, в основном, с GSI SLV Baltikum 
OÜ. Сертификационный орган DVS-PersZert 
проводит аудиты в училище; результаты 
этих проверок всегда положительные. Шко-
ла купила лицензию у DVS Media на перевод 
на латышский язык учебного материала по 
MMA, MIG/MAG- и TIG сварке. На материаль-
но-технической базе училища в сотрудни-
честве с GSI SLV Baltikum OÜ и Ассоциацией 
машиностроения Латвии (MASOC) в лице 
председателя совета В. Рантиня, регулярно 
проводятся курсы обучения сварочного 
надзорного персонала (IWE, IWT, IWS, IWI), 
а также специалистов неразрушающего 
контроля (VT-2, PT-2, MT-2) для нужд эконо-
мики Латвии. Без совместной работы с GSI 
SLV Baltikum OÜ мы не смогли бы добиться 
таких впечатляющих результатов. 
(Dipl.-Eng., IWE Ilgonis Rungis)

ных по последнему слову техники, на но-
вейшем оборудовании, по современным 
методикам в соответствии с директивами 
Европейской сварочной федерации (EWF) 
и Международного института сварки (IIW). 
После успешной сдачи экзамена сварщики 
получают свидетельство в соответствии с 
международным стандартом ISO 9606-1, -2.  
Благодаря эстонским коллегам эта система 
постоянно совершенствуется. Ежегодно в 
признанном профессионально-техниче-
ском учебном заведении TLMK проходят 
первичное обучение, повышение квалифи-
кации или переквалификацию в соответ-
ствии с международными гармонизирован-
ными правилами около 200 человек. Таким 
образом, промышленные предприятия и в 
целом эстонская экономика получают вы-
сококвалифицированных специалистов.

Сегодняшнее признание системы обуче-
ния в TLMK в немалой степени основано 
на том, что привлекая масштабные субси-
дии и дотации, удалось обновить матери-
ально-техническую базу и инфраструктуру 
профессионального училища таким обра-
зом, что самый современный центр про-
фессионального обучения Эстонии на се-
годняшний момент находится в Таллинне, в 
Ласнамяэ. Молодые люди, проходящие пер-

вичную подготовку или переквалификацию 
в сварочно-технической области, а также 
взрослые участники имеют возможность 
повысить уровень теоретических знаний и 
улучшить практические навыки. Овладение 
новейшими специальными знаниями про-
исходит в тесном контакте с эстонскими и 
международными преподавателями.

Контакты с аккредитованными испытатель-
ными лабораториями в Эстонии и коопера-
ция с сетью EWF/IIW способствуют тому, что 
после успешно сданного экзамена квали-
фицированные специалисты получают при-
знанные во всем мире дипломы. Начиная с 
2011 года, TLMK развивает богатые тради-
циями контакты с университетом в Ростоке, 

Ремесленной палатой в Шверине и с пред-
приятием GSI SLV Baltikum OÜ. В рамках 
этой сети в течение нескольких последних 
лет регулярно проводятся международные 
конференции, семинары и стандартные 
учебные курсы подготовки специалистов 
для нужд экономики и промышленности 
Эстонии и других стран Прибалтики. 

За 5 лет в Прибалтике было проведено 10 
курсов обучения координаторов свароч-
ных работ. Более 160 специалистов полу-
чили дипломы инженеров, технологов, 
специалистов или инспекторов сварочного 
производства международного уровня.

Сегодня TLMK является центром по обмену 
опытом, проведению экзаменов и инспек-
ционных проверок в области сварки и род-
ственных процессов в Эстонии.

Благодаря сотрудничеству с региональным 
союзом DVS Baltikum и Комиссией по атте-
стации и сертификации PZA Baltikum откры-
лись новые возможности для расширения 
существующей сети контактов, в том числе 
с Эстонским обществом сварщиков, с кол-
легами из Прибалтики и других заинтересо-
ванных стран.

Рис. : Таллиннское Ласнамяэское училище 
(TLMK)



Магнитопорошковый контроль считается 
одним из наиболее чувствительных мето-
дов неразрушающего контроля поверхно-
сти сварных конструкций. С помощью этого 
метода можно выявить несовершенства 
сварных швов, имеющих преимущественно 
плоские поверхности разделения материа-
ла, таких как трещины или непровары. Маг-
нитопорошковый метод используется для 
проверки почти всех сварных конструкций, 
выполненных из ферромагнитных метал-
лов. Для обнаружения несовершенств свар-
ных швов используются различные методы 
контроля и различные проверочные сред-
ства. На практике применяются цветные, 
черно-белые или флуоресцентные прове-
рочные средства, рис. 1.

Неразрушающий контроль элементов конструкции - 
магнитопорошковая дефектоскопия
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Рис. 1: Магнитопорошковая дефектоскопия: 
линейная «черно-белая» индикация на сварном 
шве (вверху) и индикация флуоресцентного 
магнитного порошка (масляная суспензия) 
на сравнительном образце (эталоне) по 
стандарту EN ISO 9934-2 (внизу).

Рис. 2: Ручной ярмовой магнит с подвижными 
полюсами.

Рис. 3: Пересечение проверяемых участков 
(вверху) и положения магнита (внизу).

• Как создается магнитное поле - посто-
янным или переменным электрическим 
током или с помощью постоянного маг-
нита? 

• Какая техника подходит для контроля 
- намагничивание ручным магнитом, с 
помощью генераторов тока с накладны-
ми электродами, или есть возможность 
комбинированного контроля с помощью 
универсального прибора? 

• Какое средство контроля можно исполь-
зовать - например, на строительной пло-
щадке достаточно провести «черно-бе-
лый» тест, т.к. нет возможности полного 
затемнения, или есть возможность про-
вести проверку на затемненном рабо-
чем месте с помощью флуоресцирующе-
го средства контроля? 

С проверяемой поверхности сварного 
шва необходимо удалить все примеси и 
загрязнения, которые могут привести к 
возникновению ложных индикаторных ри-
сунков. Рекомендуется при этом сошлифо-
вать верхний слой сварного шва вровень 
с поверхностью пластины или, по крайней 
мере так, чтобы не было подрезов. Другие 
условия необходимо подробно описать в 
проверочном указании, адаптированном 
к конкретному заданию. Рекомендации по 
содержанию такого проверочного указания 
можно найти в стандарте  DIN EN ISO 17638. 

Контрольное устройство, например, руч-
ной ярмовой магнит, рис. 2, устанавливают 

на проверяемую поверхность и включают. 
При этом нужно обращать внимание на то, 
чтобы силовые магнитные линии попадали 
на проверяемую поверхность как можно 
более вертикально. Для обнаружения несо-
вершенств сварных швов во всех направле-
ниях необходимо передвигать ручной ярмо-
вой магнит два раза на 450  по направлению 
к сварному шву на каждом участке. По-
скольку проверяемые участки имеют огра-
ниченные размеры, то для проверки свар-
ных швов необходимо, как правило, брать 
несколько участков, которые должны пе-
рекрываться в достаточной степени, рис. 3. 

Для оценки результатов регистрируют раз-
меры полученных индикаторных рисунков 
(длину и ширину). Эти размеры сравнива-
ют затем с предельно допустимыми значе-
ниями из проверочного указания, чтобы 
сделать заключение об их допустимости. 
Определение «реальных» размеров одного 
несовершенства шва (длины, ширины, глу-
бины) по результатам только одного магни-
топорошкового контроля не представляет-
ся возможным. 

Остатки использованных проверочных 
средств необходимо удалить. Рекомендова-
но, чтобы персонал, проводящий контроль, 
имел квалификацию по стандарту ISO 9712 
или эквивалентную с соответствующим 
уровнем и в соответствующей области. 
Источник: «Der Schweißer 6/2015»

Стандарт EN ISO 17638 устанавливает требо-
вания к неразрушающим испытаниям свар-
ных швов ферромагнитных материалов 
для выявления поверхностных дефектов 
магнитопорошковым методом. Перед про-
ведением испытаний необходимо выяснить 
следующее: 
• является ли материал ферромагнитным? 

– В связи с этим контролёр должен всег-
да носить с собой маленький постоян-
ный магнит. 

Склеивание является древней и распро-
страненной технологией соединения, ко-
торая находит применение как в домашнем 
хозяйстве, так и при любительских и ре-
монтных работах. В коммерческом и про-
мышленном секторах этот метод соедине-
ния также нельзя игнорировать, особенно 
в тех случаях, когда получение соединений 

Cоединение: склеивание термическими методами, такими как сварка 
или пайка, практически не осуществимо, 
например, при комбинации очень разных 
материалов, таких как металл/стекло, пла-
стик/текстиль, а также сильно различаю-
щихся металлических материалов.

В соответствии со стандартом DIN 8593-8 
склеивание представляет собой «соедине-
ние с помощью клеящего вещества, кото-

рое является неметаллическим материалом 
и может соединять стыкуемые элементы за 
счет сцепления поверхностей и внутренней 
прочности (адгезии и когезии)». В этом не-
сколько абстрактном определении скрыто 
несколько важных сведений о процессе:

Так же как при пайке способное выдержи-
вать нагрузку клеевое соединение возника-
ет только за счет достаточной поверхности 



Филиалы GSI: 
Schweißtechnische Lehr- und Versuchsanstalt  
SLV Berlin-Brandenburg 
Тел.:+49 30 45001-0, Факс: +49 30 45001-111  
интернет: www.slv-bb.de
Schweißtechnische Lehr- und Versuchsanstalt  
SLV Duisburg 
Тел.: +49 203 3781-0, Факс: +49 203 3781-228  
интернет: www.slv-duisburg.de
Bildungszentren Rhein-Ruhr (BZ RR) 
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склеивания. Этого обычно достигают путем 
наложения внахлест элементов конструк-
ции в зоне склеивания. За сцепление и 
передачу нагрузок, с одной стороны, от-
вечает сила, с которой клеящее вещество 
держится на элементе конструкции, так на-
зываемая адгезия. С другой стороны, играет 
роль прочность самого клеящего вещества, 
чтобы соединение не вышло из строя в ре-
зультате отрыва в пределах клеевого слоя. 
Внутреннюю прочность клея называют ко-
гезией.

Для достижения оптимальной адгезии  
клеящее вещество должно смачивать скле-
иваемые поверхности как жидкость. Для 
этого поверхность элемента конструкции 
должна быть соответствующим образом 
подготовлена (например, очищена, обе-
зжирена, удалены окислы) и должен быть 
выбран подходящий для материала клей, 
рис. 1. Для смачивания клей содержит либо 
растворитель или диспергатор, или его на-
носят в виде расплава или смеси химически 
активных веществ (например, двухкомпо-
нентный клей).

После нанесения клея и соединения стыку-
емых частей, клей должен еще схватиться/
затвердеть, чтобы достичь окончательной 
прочности. Это может быть достигнуто фи-
зическим (например, путем выпаривания 
растворителя или путем охлаждения тер-
моплавких адгезивов) и/или химическим 
способом (реакция компонентов клея). При 
активном приклеивании клеящее вещество 
прикрепляется за счет внешнего воздей-

Рис. 1: Для различных задач склеивания 
имеется соответственно подходящий клей. 
(Изображения: 3M)

Рис. 2: Нагрузка клеевых соединений

Рис. 3: Меры против отслаивания

ствия (например, под воздействием тепла 
или ультрафиолетового излучения). Вплоть 
до завершения схватывания/затвердевания 
соединяемые детали необходимо фиксиро-
вать, как правило, даже с применением дав-
ления.

Предельная допускаемая нагрузка клее-
вых соединений зависит от типа нагрузки. 
Обычно растяжение переносится хуже, 
чем сжатие. Скручивание, растяжение с от-
слаиванием и внецентренное растяжение 
переносится особенно плохо, рис. 2. Для 
предотвращения преждевременного выхо-
да из строя при растяжении с отслаивани-
ем, могут помочь дополнительные сварные 
точки или заклепки в области приложения 
силы или наивысшего напряжения в соеди-
нении, рис. 3.

Клеевые соединения, как правило, относят-
ся к неразъемным соединениям. Но стан-
дарт также относится к исключительным 
случаям, при которых клеевое соединение 
может быть (например, под воздействием 
тепла или растворителя) снова разобрано 
на составляющие без повреждения элемен-
тов конструкции.

Наряду с непосредственной задачей соеди-
нения элементов конструкции, клеящие ве-
щества могут нести дополнительные функ-
ции. Сюда относятся, к примеру, уплотнение 
зазора на стыках, амортизация при ударных 
нагрузках или снижение напряжений в со-
единении за счет возможной эластичности 
клея, а также компенсация меньших техно-
логических допусков.


