
ДО 40-РІЧЧЯ КИЇВСЬКОЇ ТЕЛЕВЕЖІ

СВАРКА при возведении БАШНИ
 КИЕВСКОГО ТЕЛЕЦЕНТРА

При стро и т ельстве баш ни Ки ев ско го те ле цен т -
ра было при ме не но ряд но вых ко нструк тив -

ных и тех но ло ги чес ких ре ше ний, ко то рые
от ра жа ли дос ти же ния ки ев ской шко лы про ек -
ти ро ва ния в об лас ти ме тал лос тро и т ельства и
воз мож нос ти со вре мен ных сва роч ных тех но ло -
гий. Нес мот ря на жес ткое со про тив ле ние со сто -
ро ны Все со юз но го об ъ е ди не ния по про ек ти ро-
ва нию стро и тель ных ме тал ли чес ких ко нструк -
ций, пред ло жен ный про ект те ле баш ни был ре а -
ли зо ван во мно гом бла го да ря ак тив ной под -
дер жке пре зи ден та АН Укра и ны Б.Е. Па то на
и Пра ви т ельства УССР.

К основ ным дос то и нствам про ек та Ки ев с -
кой те ле баш ни с по зи ций се го дняш не го дня,
пре жде все го, сле ду ет от нес ти:
n ис поль зо ва ние для эле мен тов баш ни труб -

ча тых се че ний, из го тов лен ных из вы со ко-
про чной ста ли;

n при ме не ние узло вых со е ди не ний с не пос-
ре дствен ным при мы ка ни ем эле мен тов друг
к дру гу;

n со ору же ние яв ля ет ся цель нос варным с вы -
со ким про цен том ис поль зо ва ния ав то ма ти -
чес кой свар ки;

n при ме не ние спо со ба мон та жа баш ни ме то -
дом под ра щи ва ния впер вые в от е чес твен -
ной прак ти ке.
Успеш ной ре а ли за ции этих про грес сив ных

нов шеств спо со бство ва ло при ме не ние свар ки,
об ъ ем ко то рой в со ору же нии Ки ев ской баш ни
дос та точ но вы сок, по сколь ку тру бы из го тав ли -
ва лись из лис та, укруп ня лись с по мощью коль -
це вых сты ков. На мон та же все со е ди не ния
так же вы пол ня лись с по мощью свар ки.

При со ору же нии баш ни ис поль зо ва лась ав -
то ма ти чес кая свар ка в сре де угле кис ло го газа и
руч ная элек тро ду го вая свар ка пла вя щим ся
элек тро дом.

Изго тов ле ние труб. Тру бы из го тав ли ва -
лись из лис та на Жда нов ском за во де тя же ло го
ма ши нос тро е ния (ЖЗТМ). Тех но ло ги чес кий
про цесс пред усмат ри вал сле ду ю щую по сле до -
ва тель ность опе ра ций:
n Обра бот ка кро мок и сня тие фа сок под два

про доль ных сты ко вых шва.

n Хо лод ная штам пов ка за го то вок (по лут руб)
дли ной 4000 мм.

n Сбор ка и свар ка труб на спе ци аль но из го -
тов лен ном стен де. Свар ка на руж ных и внут -
рен них про доль ных сты ко вых швов вы пол - 
ня лась в со от ве тствии с раз ра бо тан ной
Инсти ту том элек тро свар ки и ла бо ра то ри ей
ЦНИИТС тех но ло ги ей. При этом ис поль зо -
вал ся спе ци аль но раз ра бо тан ный ма ло га ба -
рит ный трак тор ТС-42 для свар ки под флю -
сом внут рен них про доль ных швов. Для ав -
то ма ти чес кой свар ки под флю сом при ме ня -
лась сва роч ная про во ло ка мар ки Св 08Н2М
в со че та нии с флю сом мар ки 138КФ-1.

n Кон троль ка чес тва свар ных со е ди не ний.
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Для сня тия внут рен них на пря же ний в тру -
бе, об ра зо вав ших ся в про цес се фор мов ки ко рыт 
и свар ки про доль ных швов, про из во ди лась тер -
ми чес кая об ра бот ка труб.

Пос ле это го осу ще ствля лась ка либ ров ка
кон цов труб в хо лод ном со сто я нии, что по зво -
ля ло без осо бых за труд не ний вы пол нять их
сты ков ку.

За вер ша ю щей опе ра ци ей было сня тие фа -
сок под свар ку на кон цах труб.

Автоматическая свар ка коль це вых сты -
ков по я сов при мон та же баш ни. При ня тый при
раз ра бот ке про ек та баш ни спо соб мон та жа под -
ра щи ва ни ем дал воз мож ность все основ ные
сбо роч но-сва роч ные ра бо ты по свар ке ко лонн
ство ла баш ни вы пол нять со ста ци о нар ных мон -
таж ных пло ща док, рас по ло жен ных на вы со те
18 м от по вер хнос ти зем ли. Мон таж ные пло -
щад ки за креп ля лись к на прав ля ю ще му кон дук -
то ру, на хо дя ще му ся внут ри ство ла баш ни (рис. 1).

Это по зво ли ло при ме нить ав то ма ти чес кую
свар ку при на ра щи ва нии на и бо лее от ве тствен -
ных эле мен тов баш ни (8 вер ти каль ных ко лонн
по яс ных труб ди а мет ром 550 мм с тол щи ной
стен ки 18 и 22 мм) и та ким об ра зом ре а ли зо вать
все пре и му щес тва ав то ма ти чес кой свар ки как с
точ ки зре ния об ес пе че ния ка чес тва, так и с по -
зи ций тру до ем кос ти.

 На на чаль ном эта пе вы пол ня лись ра бо ты
по раз ра бот ке тех ни ки и тех но ло гии свар ки.
Необ хо ди мо было об ес пе чить вы со кое ка чес тво 
свар но го шва и про чность свар но го со е ди не ния
не ниже про чнос ти основ но го ме тал ла; по лу -
чить мак си маль но возможную про из во ди тель -
ность сварочного процесса.

 Экспе ри мен таль ные ра бо ты по раз ра бот ке
тех про цес са ав то ма ти чес кой свар ки вы пол ня -
лись груп пой со труд ни ков (ру ко во ди тель груп -
пы Кри во шея В.С., ве ду щие ин же не ры Копы -
лов Л.Н. и Зиль В.М ) под ру ко во дством ла у ре а -
та Ле нин ской пре мии Ду бо вец ко го В.Я. и д.т.н.
Ле бе де ва В.Ф. с при вле че ни ем ряда на учно-ис -
сле до ва те льских ла бо ра то рий ин сти ту та. Для
про ве де ния экс пе ри мен таль ных ис сле до ва ний
по раз ра бот ке тех ни ки и тех но ло гии свар ки го -
ри зон таль ных швов на вер ти каль ной плос кос -
ти была смон ти ро ва на ла бо ра тор ная уста нов ка,
на ко то рой сва ри ва лись на тур ные об раз цы труб.

 Пос ле свар ки об е ча ек про во дил ся кон троль 
ка чес тва свар но го шва (ультраз ву ко вая де фек -
тос ко пия, гам маг ра фи ро ва ние), за тем из свар -
но го со е ди не ния вы ре за ли за го тов ки, из го тав -
ли ва ли образцы для механических и ме тал ло-
гра фи чес ких ис сле до ва ний. По ре зуль та там ис -
пы та ний про во ди лась кор рек ти ров ка па ра мет -
ров сва роч но го про цес са, ко то рая учи ты ва лась
в последующих экс пе ри ментах.

 По яс ные тру бы ство ла баш ни были из го -
тов ле ны из ста ли мар ки 138 ИЗ с по вы шен ны ми 
про чнос тны ми ха рак те рис ти ка ми. Эта сталь,
вы плав лен ная Ижор ским ме тал лур ги чес ким
за во дом, впер вые ис поль зо ва лась в прак ти ке
стро и т ельства об ъ ек тов ба шен но го типа, по э -
то му не об хо ди мо было вы пол нить боль шой
объём ис сле до ва ний по ее сва ри ва е мос ти. При
про ве де нии экс пе ри мен тов стол кну лись с ря -
дом труд нос тей. В час тнос ти, на на чаль ном
эта пе ис сле до ва ний во вре мя ме ха ни чес ких
ис пы та ний свар ных со е ди не ний не уда ва лось
по лу чить по ло жи тель ные ре зуль та ты при ис -
пы та нии об раз цов на за гиб (тре бо ва ние 180о).
И толь ко по сле при ме не ния про сто го тех но ло -
ги чес ко го приёма – на плав ки че ты рех-пяти
от жи га ю щих ва ли ков на ни жней и вер хней
кром ках сты ка – не об хо ди мые ре зуль та ты были
по лу че ны (рис. 2).

В ре зуль та те вы пол нен ных экс пе ри мен -
таль ных ра бот была уста нов ле на опти маль ная
V-об раз ная раз дел ка кро мок сты ко во го со е ди -

Промислове будівництво та інженерні споруди, 2013, № 3 17

ВИСОТНІ СПОРУДИ

Рис. 1. Откид ная мон таж ная пло щад ка
для вы пол не ния ав то ма ти чес кой свар ки



не ния тру бы с ми ни маль ной пло щадью по пе -
реч но го се че ния свар но го шва. Скос ни жней
кром ки ра вен 11о, вер хней – 27о. Были опре де ле -
ны основ ные па ра мет ры тех но ло ги чес ко го про -
цес са, раз ра бо та на тех ни ка ав то ма ти чес кой
свар ки го ри зон таль ных коль це вых швов на вер -
ти каль ной плос кос ти, об ес пе чи ва ю щая по лу че -
ние без де фек тных свар ных со е ди не ний.

 Раз ра бо тан ный тех но ло ги чес кий про цесс
об ес пе чи вал рав ноп роч ность свар но го со е ди не -
ния и основ но го ме тал ла труб.

 На осно ва нии дан ных, по лу чен ных при
раз ра бот ке тех ни ки и тех но ло гии свар ки, были
раз ра бо та ны Тех но ло ги чес кая инструк ция по
свар ке мон таж ных сты ков ство ла баш ни и Тех -
ни чес кое за да ние   на про ек ти ро ва ние об ору до -
ва ния для ав то ма ти чес кой свар ки го ри зон таль-
ных коль це вых сты ков.

 Ко нструк ция ап па ра та для свар ки мон таж -
ных сты ков по яс ных труб ство ла баш ни раз ра -
ба ты ва лась под ру ко во дством к.т.н. В.Е. Па то на. 
Основ ны ми ис пол ни те ля ми про ек тной до ку -
мен та ции были Ю.И. Сап ры кин и В.Н. Ко тов.
При раз ра бот ке ко нструк ции об ору до ва ния
учи ты ва лось, что при мон та же ство ла баш ни
до пус ка ет ся сня тие на груз ки од но вре мен но с
двух ди а мет раль но рас по ло жен ных вер ти каль -
ных ко лонн, что по зво ля ет вы пол нять свар ку
од но вре мен но двух сты ков. По э то му, с целью
со кра ще ния за трат на пе ре уста нов ку сва роч но -
го об ору до ва ния и об ес пе че ния мак си маль ной
про из во ди тель нос ти сва роч ных ра бот было
при ня то ре ше ние при мон та же баш ни од но вре -
мен но ис поль зо вать два ком плек та сва роч ных
ав то ма тов, а для удо бства транс пор ти ров ки ап -
па ра ту ры при свар ке по сле ду ю щих сты ков рас -
по ло жить ав то ма ты на транс пор тной те леж ке.

 Кол лек ти вом ко нструк то ров ОКТБ ИЭС
им. Е.О. Па то на была раз ра бо та на ко нструк ция
спе ци а ли зи ро ван но го сва роч но го ав то ма та
А-1311, ко то рый со сто ял из сва роч ной го лов ки с 
на прав ля ю щим рель сом. Обо ру до ва ние рас по -
ла га лось на транс пор тной те леж ке (рис. 3).

 На опыт ном за во де сва роч но го об ору до ва -
ния ИЭС им. Е.О. Па то на было из го тов ле но два
ком плек та сва роч ных ав то ма тов А-1311. Обо ру -
до ва ние про шло тех но ло ги чес кие ис пы та ния и
было пе ре да но мон таж ной орга ни за ции – СМУ-21
Мин мон таж спе цстроя УССР.

 Спе ци а лис ты Инсти ту та элек тро свар ки
про ве ли об уче ние бри га ды свар щи ков мон таж -
ной орга ни за ции, ко то рые осво и ли тех ни ку ав -
то ма ти чес кой свар ки и приёмы ра бо ты на
сва роч ных ав то ма тах и по лу чи ли до пуск на вы -
пол не ние ра бот по ав то ма ти чес кой свар ке мон -
таж ных сты ков по яс ных труб баш ни.

Для ка чес твен но го вы пол не ния ав то ма ти -
чес кой свар ки был вы пол нен ряд орга ни за ци он -
но-тех ни чес ких ме роп ри я тий:
n на стро и тель ной пло щад ке об ору до ван

стенд для пред ва ри тель ной кон троль ной
сбор ки сва ри ва е мых труб;

n в зоне мон таж ных пло ща док смон ти ро ва ны 
до рож ки для транс пор ти ров ки сва роч ных
ав то ма тов от сты ка к сты ку;

n об ору до ва ны от кид ные пло щад ки, ко то рые
уста нав ли ва лись на вре мя свар ки мон таж -
но го сты ка и опус ка лись во вре мя подъёма
баш ни;
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Рис. 2. Мак рош лиф
свар но го со е ди не ния тру бы,

вы пол нен но го ав то ма ти чес кой свар кой
в сре де угле кис ло го газа

Рис. 3. Сва роч ный ап па рат А-1311, расположенный
на тех но ло ги чес кой транс пор тной те леж ке



n из го тов ле ны быс тросъёмные па лат ки, за -
щи щающие от вет ра мон таж ную пло щад ку
во вре мя свар ки;

n осве ще ны мон таж ные пло щад ки для свар ки.

Ра бо ты по мон та жу баш ни, а со от ве тствен -
но и ав то ма ти чес кая свар ка мон таж ных сты ков
по яс ных труб, ве лись в две сме ны.

Был от ра бо тан тех про цесс сбор ки и свар ки
мон таж ных сты ков по яс ных труб. На стенд для
кон троль ной сбор ки труб укла ды ва лись две
тру бы, ко то рые дол жны сты ко вать ся друг с дру -
гом, под би ра лось на и бо лее бла гоп ри ят ное рас -
по ло же ние сты ку е мых тор цов. На то рец тру бы,
ко то рая бу дет ни жней при сбор ке мон таж но го
сты ка, уста нав ли ва лось боч ко об раз ное ме тал -
ли чес кое под клад ное коль цо тол щи ной 4 мм,
ко то рое со сто ро ны на руж ной по вер хнос ти тру -
бы при ва ри ва лось к кор не во му учас тку тру бы
сплош ным швом по все му пе ри мет ру. На на -
руж ной по вер хнос ти труб крас кой на но си лась
мет ка, ко то рая при сбор ке на мон та же по зво ля -
ла по вто рить дан ное по ло же ние труб.

Пос ле раз груз ки двух ди а мет раль но рас по -
ло жен ных дом кра тов, об ес пе чи ва ю щих подъём
баш ни, на их тол ка те ли уста нав ли ва лась ни ж -
няя тру ба, ко то рая при по мо щи дом к ра тов под -
во ди лась к ни жне му тор цу вер хней тру бы.
Тех но ло ги чес кий за зор в кор не вы став ля ли
так же при по мо щи дом кра тов.

Сва роч ный ав то мат на те леж ке под во зил ся
к мес ту свар ки, уста нав ли вал ся и за креп лял ся
на сва ри ва е мом сты ке, по сле чего те леж ка уби -
ра лась с мон таж ной пло щад ки и уста нав ли ва -
лась за щит ная па лат ка.

 Мон таж ный стык со би рал ся с тех но ло ги -
чес ким за зо ром в кор не 3,0–4,0 мм. Мно гоп ро -
ход ная свар ка мон таж но го сты ка вы пол ня лась с 
пред ва ри тель ным по до гре вом кро мок до тем пе -
ра ту ры 180–200 оС. Для по до гре ва ис поль зо ва -
лась мно гоп ла мен ная га зо вая без кис ло род ная
го рел ка, ко то рая за креп ля лась на сва роч ном ап -
па ра те впе ре ди сва роч но го му ндшту ка. Пос ле
на гре ва на чаль но го учас тка сты ка до не об хо ди -
мой тем пе ра ту ры на чи нал ся сва роч ный про -
цесс. Для свар ки при ме ня лась элек тро дная про -
во ло ка мар ки СВ-10ГСМТ ди а мет ром 1,2 мм.
Свар ка внут рен них про хо дов шва вы пол ня -
лась на токе 230–250А, при на пря же нии на
дуге 23–24В. Ре жим об ли цо воч ных про хо дов

150–180А, на п ря же ние – 19–21В. В за ви си мос ти
от тол щи ны стен ки тру бы (18–22 мм) для за пол -
не ния раз дел ки не об хо ди мо было на пла вить
16–20 про хо дов. Ли ней ная ско рость свар ки от -
дель ных про хо дов 13–15 м/час. В про цес се свар -
ки вы пол ня лась пе ри о ди чес кая за чис тка по -
вер хнос ти шва аб ра зив ным инстру мен том от
шла ка. Пос ле окон ча ния свар ки сты ка по вер х -
ность свар но го со е ди не ния за чи ща лась и шву
при да ва лась боч ко об раз ная фор ма. Та кая об ра -
бот ка по вы ша ет экс плу а та ци он ные ха рак те рис -
ти ки свар но го со е ди не ния и даёт воз мож ность
ка чес твен но вы пол нять ультраз ву ко вой кон т -
роль шва. За тем про из во дил ся 100 % ульт раз ву -
ко вой кон троль свар но го со е ди не ния. При
не об хо ди мос ти для уточ не ния ре зуль та тов при -
ме ня ли гам маг ра фи ро ва ние. За весь пе ри од
стро и т ельства не было ни од но го слу чая де фек -
тов шва. Общее вре мя свар ки од но го сты ка с
на лад кой об ору до ва ния, уста нов кой и де мон -
та жем за щит ной па лат ки не пре вы ша ло 2,5 ч,
из ко то рых свар ка со став ля ла не бо лее 1,5 ч.

На про тя же нии все го пе ри о да стро и т ель ст -
ва баш ни Ки ев ско го те ле цен тра спе ци а лис ты
ИЭС об ес пе чи ва ли ав тор ский кон троль на всех
эта пах сбо роч но-сва роч ных ра бот ме тал ло ко н -
ст рук ций ство ла баш ни (рис. 4).
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Рис. 4. Кон троль ка чес тва сбор ки коль це во го сты ка



Руч ная элек тро ду го вая свар ка. Зна чи тель -
ный об ъ ем ра бот при стро и т ельстве баш ни вы -
пол нял ся руч ной элек тро ду го вой свар кой пла -
вя щим ся элек тро дом. Кон троль за все ми опе ра -
ци я ми, свя зан ны ми с руч ной свар кой, осу ще ст -
вля ла груп па со труд ни ков ин сти ту та, воз глав-
ля е мая В.А. Ков ту нен ко.

Ме тод мон та жа под ра щи ва ни ем по зво лил
свар ку эле мен тов ре шет ки, из го тов лен ных из
ста ли мар ки Ст20, со стой ка ми баш ни вы пол -
нить на не боль шой вы со те – в пред е лах двух
яру сов. Пос коль ку эле мен ты ре шет ки со стой -
ка ми со е ди ня лись пу тем не пос ре дствен но го при -
мы ка ния по про стра нствен ной кри вой, боль -
шое вни ма ние уде ля лось при рез ке кон цов труб
эле мен тов ре шет ки, ко то рое вы пол ня лось на
за во де им. Ба буш ки на. Для это го за во дом с учас -
тием ВНИИАвтомат и Одес ско го за во да «Авто -
генмаш» была из го тов ле на уста нов ка, об ес печив -
шая дос та точ но ка чес твен ную при рез ку концов.
В от дель ных слу ча ях на мон та же тре бо ва лась
под гон ка для об ес пе че ния тре бу е мых за зо ров.

Соб ран ные со е ди не ния эле мен тов до пус ка -
лись к свар ке по сле их при ем ки пред ста ви те лем
ИЭС и ин спек то ром по свар ке СМУ-21, с ре гис т -
ра ци ей в жур на ле сбо роч ных ра бот. На со е ди не -
ние на но си лась мар ки ров ка, разрешающая вы -
по лнять сварку.

Свар ка вы пол ня лась при тем пе ра ту ре не
ниже –15 оС низ ко во до род ны ми элек тро да ми
мар ки 48Н-1, об ес пе чи ва ю щи ми ме ха ни чес кие
сво йства свар но го со е ди не ния на уров не ста ли
клас са С-60. Неза ви си мо от тем пе ра ту ры окру -
жа ю щей сре ды, при свар ке узло вых со е ди не ний
при ме нял ся пред ва ри тель ный по до грев до тем -
пе ра ту ры +50…60 оС, с целью уда ле ния кон ден -
са та. Свар ка вы пол ня лась ни точ ны ми мно го -
слой ны ми шва ми (рис. 5).

За па да ние меж ду ва ли ка ми рег ла мен ти ро -
ва лось в пред е лах 1,0…1,2 мм, с плав ным пе ре -
хо дом от шва к основ но му металлу.

Со е ди не ния на учас тках по лно го про ва ра
кон тро ли ро ва лись ультраз ву ко вым ме то дом.
В от дель ных мес тах, тре бу ю щих углуб лен ной
рас шиф ров ки ре зуль та тов кон тро ля, при ме ня -
лось гам маг ра фи ро ва ние.

Руч ной элек тро ду го вой свар кой было вы -
пол не но зна чи тель ное ко ли чес тво сты ко вых со -
е ди не ний труб, в час тнос ти: опор ные час ти,
стой ки ре шет ча той час ти ан тен ны «Алтай» и
ствол ан тен ны.

Сты ко вые со е ди не ния вы пол ня лись на под -
клад ном коль це с ис поль зо ва ни ем тех же сва -
роч ных ма те ри а лов. В ин сти ту те от ра ба ты ва-
лись тех но ло гия и тех ни ка свар ки, опти маль -
ные ре жи мы, об ес пе чи ва ю щие ста биль ное ка -
чес тво свар ных со е ди не ний. Все свар щи ки про -
хо ди ли ква ли фи ка ци он ный от бор с об я за тель -
ной свар кой кон троль ных об раз цов. При свар ке 
сты ков из ста ли мар ки 14ХГН2МД (138 ИЗ) вы -
пол нял ся пред ва ри тель ный по до грев до тем пе -
ра ту ры 160…200 оС. В осталь ном тре бо ва ния к
свар ным со е ди не ни ям были ана ло гич ны ми
при ня тым для узло вых со е ди не ний.

Руч ной элек тро ду го вой свар кой были вы -
пол не ны также кар кас зда ния, свя зи, площадки
и дру гие со е ди не ния.

К со зда нию баш ни при час тно боль шое ко -
ли чес тво ин же не ров-про ек ти ров щи ков, уче ных,
мон таж ни ков, ин же не ров и ра бо чих-стро и те -
лей, каж дый из ко то рых внес свою леп ту в это
уни каль ное со ору же ние. Осо бо хо те лось бы от -
ме тить вклад О.И. Шу миц ко го и В.И. Но ви ко ва,
ко то рые при ло жи ли огром ные уси лия для ре а -
ли за ции про ек та, при ни мая но вые и не орди нар -
ные ин же нер ные ре ше ния, а так же Б.Е. Па то на,
без под дер жки ко то ро го в тех усло ви ях про ект
не мог быть осу ще ствлен.

И в на сто я щее вре мя баш ня Ки ев ско го те -
ле цен тра яв ля ет ся об раз цом со вер ше нства ин -
же нер ной мыс ли, от ра жа ет вы со кий уро вень
про ек ти ро ва ния и тех но ло гий, ис поль зо ван ных 
при ее стро и т ельстве.

Надійшла 12.06.2013 р. y
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Рис. 5. Мак рош лиф
со е ди не ния,

вы пол нен но го
руч ной

элек тро ду го вой
свар кой


