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 ра оте представлен  результат  разра отки те нически  средств полувиртуального типа для подготовки свар иков и 
спе иалистов сварочного производства  в полненн  в  А  совместно с  им    атона А  краин  и 

 им    у ова А  краин  ассмотрен достигнут й к настоя ему времени уровень развития те нически  
средств о учения и аттеста ии свар иков и спе иалистов сварочного производства  позволяю ий прогнозировать рас

ирение о ластей применения современн  ин орма ионн  те нологий  в том числе по воспроизведению сме анной 
реальности с максимальной адапта ией виртуального пространства к реальному сварочному о орудованию и о еспе
чиваю и  удаленн й доступ телекоммуника ионн  систем  оказано  что упро ение подготовки и при ли ение ее 
к условиям реальн  про ессов сварки возмо но применением нового поколения сварочн  трена еров  в котор  

ироко используются современн е ин орма ионн е те нологии  и лиогр   рис  

К л ю ч е в ы е  с л о в а :  виртуальная реальность, информационные технологии, дуговые сварочные тренажеры, обу-
чение, сварочное оборудование, аттестация сварщиков

е нические средства подготовки (трена ер ) 
могут ть класси и ирован  по спосо у свар
ки  условиям его реализа ии  степени имита ии 
реального про есса и инструментов

о степени имита ии про есса сварки все те
нические средства подготовки мо но подразде
лить на  

компьютерн е трена ер  в котор  имита ия 
зон  сварки и сварочной дуги осу ествляется в 
виртуальном пространстве средствами ма инной 
гра ики и синтеза изо ра ений

трена ер  о еспечиваю ие имита ию про
есса сварки малоамперной дугой ез плавления 
лектрода и о разования сварочной ванн

трена ер  с использованием лементов реаль
н  про есса сварки и сварочного о орудования

 настоя ее время на мировом р нке уче но
го о орудования и те нически  средств подготов
ки свар иков представлен  трена ер  все  тре  
типов

ля компьютерн  трена еров (в основном  раз
ра отки и производства ирм из А  стран  

анад  Австралии  понии)  ярким примером ко
тор  мо ет слу ить продук ия компании «S

A AT » ( спания)  арактерна максимальная 
степень использования виртуальн  ектов при 
имита ии про есса сварки   трена ера  то
го типа воспроизведение сварочной о становки 
 зон  горения дуги  разделки кромок  ва и ид

кой ванн   осу ествляется путем и  изо ра ения 
на дисплее персонального компьютера ( ) или на 
кране спе иального сварочного лема со встроен

н ми очками виртуальной реальности  днако ком
пьютерн м трена ерам прису  ряд недостатков  
ограничиваю и  и  возмо ности

 отсутствие четкой взаимосвязи ме ду па
раметрами про есса сварки  сварн ми соедине
ниями и сварочн ми инструментами  котор е 
средствами ма инной гра ики могут ть ото

ра ен  только условно
 неиз е ность использования систем  спе и

альн  сенсоров и спе иальн  сварочн  ле
мов или аналогичн  устройств со встроенн ми 
очками виртуальной реальности  а так е нали
чия коммуника ий  о еспечиваю и  и  соеди
нение с  или подо н ми про ессорами  что 
создает определенн е неудо ства для о учаем  
и ограничивает возмо ности и  переме ения в 
пространстве

 нео одимость в подготовительн  опера и
я  по установке пределов отклонений от норма
тивн  значений параметров про есса сварки

 нео одимость последую ей адапта ии к ре
альн м сварочн м инструментам и про ессам

 затруднения в про ессе в ра отки у о уча
ем  не имею и  первоначальной подготовки  
нео одим  про ессиональн  пси омоторн  
нав ков

 в сокая стоимость (от  )
о мнению многи  спе иалистов наи олее 

ирокими унк иональн ми и дидактическими 
возмо ностями арактеризуются трена ер  вто
рого и третьего типов  о еспечиваю и  при ли

ение про есса о учения к условиям реального 

   о анов    а лин  А   орот нский    одолазский    уряк  
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про есса сварки  малоамперн е и дугов е трена
ер  свар ика  

сновной осо енностью малоамперн  дуго
в  трена еров является максимальное при ли

ение имитируемого про есса сварки к реаль
ному лагодаря су ествованию малоамперной 
дуги  ток которой составляет  А  а мо ность 
не прев ает  А  вследствие чего в имита
торе свариваемого изделия о разуется зона терми
ческого влияния ез плавления основного и лект
родного металлов

алоамперн е дугов е трена ер  представ
ляют со ой аппаратно программн е комплекс  
в котор  предусмотрено непосредственное из
мерение и о енивание с помо ью  таки  не
прер вно изменяю и ся во времени параметров 
про есса сварки  как ток  напря ение и длина 
дуги  скорость сварки  угл  наклона имитатора 
лектрода сварочного инструмента относительно 

имитатора свариваемого изделия  епосредствен
н е измерения в малоамперн  дугов  трена е
ра  в полняются с помо ью систем  в одя и  
в и  состав датчиков различной изической при
род  ропор иональн е параметрам про есса 
сварки сигнал  с ин орма ионн  в одов ти  
датчиков поступают на в од  многоканального 
согласую его модуля трена ера  осу ествляю

его частотную коррек ию и приведение в со
ответствие уровней в одн  сигналов диапазону 
в одн  напря ений аналого и рового прео ра
зователя (А )   в одов каналов согласую его 
модуля нормализованн е аналогов е сигнал  по
даются на в од  многоканального А  о еспе
чиваю его прео разование в одн  аналогов  
сигналов в и ровой код  подаваем й на ину 
данн   для дальней ей о ра отки и анализа  

езультатом непосредственной о ра отки посту
пив и  в  сигналов является ин орма ия (ото
ра аемая в числовом  гра ическом или та личном 

виде) о теку и  значения  протекаю и  в свароч
ном контуре и составляю и  его епя  токов  на
пря ения дуги  длин  дугового проме утка  углов 
наклона лектрода имитатора сварочного инстру
мента  атематическая о ра отка поступив и  в 

 данн  позволяет так е получить ин орма ию 
о теку и  значения  скорости сварки  ектив
ной тепловой мо ности дуги и погонной нергии  

олученн е в результате о ра отки поступив и  
в  данн  теку ие значения параметров сварки 
сравниваются с и  граничн ми значениями  задан
н ми перед началом сеанса о учения   случае в
ода теку его значения контролируемого параметра 

за регламентированн е уче н м заданием о ласти 
 автоматически в ра ат вает звуков е речев е 

сигнал  о ратной связи с о учаем м  воспроизво
дим е с помо ью аудиосредств  например  голов
н  теле онов

реди известн  о раз ов и моделей малоам
перн  дугов  трена еров свар ика в настоя

ее время наи олее ирокие унк иональн е  
те нологические и дидактические возмо ности 
имеет разра отанн й и изготавливаем й в  

А  малоамперн й дуговой трена ер свар ика 
 позволяю ий моделировать и ими

тировать про есс  ручной дуговой сварки покр
т ми лектродами ( А)  сварки неплавя имся 
лектродом (T ) и сварки плавя имся лектро

дом ( A )  есколько упро енн й о ий 
вид трена ера  моди ика ии  

  приведен на рис   а основн е пара
метр  трена ера  приведен  ни е

Основные параметры тренажера МДТС-05М1
ок сварочной дуги  А ...................................................
апря ение олостого ода   не олее ..............................
исло ин орма ионн  каналов лока те нологи  

ческого интер ейса    ..............
азрядность встроенного в лок те нологического 

интер ейса   аналого  
и рового прео разователя  ит  не менее ...........................11
онтролируем е и задаваем е параметр  

ре има сварки
    скорость сварки (скорость переме ения лект  
    рода)  мм с ......................................................................
    длина дугового проме утка
        в ре име имита ии сварки плавя имся лектро  
        дом  мм ..........................................................................
        в ре име имита ии сварки неплавя имся лек  
        тродом  мм .............................................................
    угл  наклона лектрода поперек и вдоль ва  град .....
    погонная нергия  мм ............................................11...50
    напря ение дуги   .....................................................
    средняя скорость дви ения лектрода при ручной 
    дуговой сварке (в ре име имита ии плавления 
    лектрода)  мм с .........................................................
темп подачи присадочной проволоки в зону сварки ис   про енн й о ий вид трена ера  мо

ди ика ии   
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(сварочной дуги)  мин  .......................................................................

   длительность сеанса о учения  с ................    
оминальное напря ение питаю ей одно азной 

сети переменного тока частотой    ...........................220
отре ляемая лектрическая мо ность ( ез учета 

мо ности  потре ляемой компьютером и его пери е  
рийн ми устройствами)  к А  не олее ...........................

рена ер  о еспечивает возмо
ность освоения нав ков воз у дения дуги и под
дер ания ее в те нологически о основанном ди
апазоне длин  равномерного переме ения дуги 
по заданной траектории  а так е поддер ания 
угла наклона лектрода к свариваемой повер но
сти  о еспечения регламентированного теплово
го ре има сварочной ванн  ри T сварке воз
мо но дополнительное освоение те ники подачи 
присадочного материала в сварочную ванну

а ной составной частью программного о е
спечения ( ) трена ера  являет
ся уче но методическая документа ия ( )  
включаю ая программу о учения  тестовую про
грамму  и лиотеку теоретического материала 
по реализуем м про ессам сварки и и лиотеку 
справочн  данн  содер а ую тип  и размер  
арактерн  сварн  соединений  а так е вид  

основн  де ектов в ти  соединения
е нические ре ения  возмо ности аппарат

ной части  ин орма ионн е ресурс  и постро
ение  в том числе методическое   трена ера 

 о условили его ирокое примене
ние как те нического средства о учения персо
нала сварочного производства в уче н  заведе
ния  про ессионального о разования и уче н  

ентра  подготовки и пов ения квали ика
ии свар иков краин  оссии  аза стана  
акедонии  еларуси и други  стран  олько 

в оссии в ксплуата ии на одятся олее  
трена еров данного типа  при том в ряде о ра
зовательн  заведений  уче н  и аттеста ион
н  ентров  на азе трена еров  
создан  ел е трена ерн е класс  и ла ора
тории для подготовки свар иков А  T  и 

A сварки   п т применения  трена е
ра  подтвер дает его в сокую кс
плуата ионную наде ность  кономичность и 

ективность как для про ессионального от ора и 
начальной про ессиональной подготовки свар и
ков  так и для пов ения и  квали ика ии  про
изводственного трена а и тестирования  а в ряде 
случаев  и для допускного контроля

ради ионн й под од к о учению свар иков с 
использованием реальн  про ессов сварки связан 
со значительн м рас одом металла  сварочн  ма
териалов и лектро нергии  нтенси и ировать и 
качественно усовер енствовать про есс о учения 
нав кам и умениям с одновременн м сокра ением 
опера ионн  издер ек возмо но только с приме
нением аппаратно программн  средств в сокого 
научно те нического уровня  о еспечиваю и  со
вме ение действительной и виртуальной реально
сти   наи оль ей степени такому под оду соот
ветствует разра отанн й и изготавливаем й в  

А  и не имею ий аналогов трена ер свар ика 
дуговой сварки 

рена ер    о еспечивает
 мас та ное воспроизведение реальн  про

ессов дуговой сварки
 измерение мгновенн  и усредненн  значе

ний параметров про ессов со сравнением возмо
н  отклонений от заданн  или нормативн  
значений в динамике

 компьютерную регистра ию и о ра отку по
лученной ин орма ии  ее документирование  ра
нение и воспроизведение в и ровом  гра иче
ском или та личном виде

 осу ествление о ратной связи с о учаем м 
(тестируем м)

 автоматическое и однозначное о енивание 
действий и нав ков о учаемого или тестируемого 
свар ика при реализа ии про ессов сварки

о структурному построению трена ер 
 во многом с о  с трена ером  

однако отличается от последнего количеством и 
параметрами датчиков измерительной систем  и 
с емно конструктивн ми ре ениями  ий вид 
трена ера  показан на рис   а его ос
новн е параметр  приведен  ни е

Основные параметры тренажера сварщика 
дуговой сварки ТСДС-06М1

оминальн й сварочн й ток модуля нергетичес  
кого  А ....................................................................................

родол ительность нагрузки ( ) при номинальном 
сварочном токе и длительности икла Т    мин   ......... 

апря ение олостого ода   не олее ............................. 
апря ение питаю ей одно азной сети часто  

той    ...............................................................
онтролируем е и задаваем е параметр

    сварочн й ток (установочно  с точностью А)
       при А сварке  А ................      
       при сварке  А ...................................    
       при А сварке  А .................................................
    напря ение дуги
       при А сварке   ................................................. 21...28ис   ий вид трена ера 
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       при сварке   ....................................................... 
       при A сварке   .................................................. 20...22
    длина дугового проме утка
       при А сварке  мм ................................................... 2...5
       при T сварке  мм ................................................ 
скорость подачи лектродной проволоки при 

A сварке  мм с (м ч) .........................   ( )
угл  наклона лектрода сварочного инструмента 
(в ни нем и потолочном поло ения  сварного о раз  

а)  град .......................................................................... ( )
скорость сварки
       при А сварке  мм с (м ч) .....................  ( )
       при T сварке  мм с (м ч) ...................  ( )
       при A сварке  мм с (м ч) .............  ( )
погонная нергия
       при А сварке  мм ...................................... 70...410
       при T сварке  мм .......................................... 
       при A сварке  мм ....................................... 80...120
рас од инертного газа (аргона) при сварке  
л мин ............................................................................. 
длительность сеанса о учения (тестирования)  с ......   
........................................................................................  

лектрическая мо ность  потре ляемая модулем 
нергетическим  к А  не олее .......................................... 
оличество ин орма ионн  каналов лока те ноло  

гического интер ейса  (  ) ..... 8
азрядность ка дого канала встроенного в лок те но  

логического интер ейса  (  ) 
аналого и рового прео разователя  ит  не менее ........... 12

отре ляемая лектрическая мо ность ( ез учета 
мо ности  потре ляемой модулем нергетическим  
компьютером и его пери ерийн ми устройствами)  
к А  не олее ...................................................................... 

 состав трена ерного комплекса  
в одят нергетический модуль питания дуги  лок 
те нологического интер ейса  пози ионер   с 
пери ерийн ми устройствами  комплект свароч
н  инструментов  за итная маска со свето иль
тром  комплект сварочн  о раз ов  головн е 
теле он  (нау ники)  стелла  о легченной кон
струк ии для разме ения в нем нергетического 
модуля питания дуги  лока те нологического ин
тер ейса и принадле ностей трена ера  а так е 
спе иализированное   качестве нергетиче
ского модуля питания дуги могут ть исполь
зован  с не оль ими дора отками стандартн е  
спе иализированн е или универсальн е свароч
н е источники питания преиму ественно инвер
торного типа  ози ионер трена ера  
о еспечивает закрепление сварочного о раз а в 
токоподвода  пози ионера  возмо ность уста
новки сварочного о раз а в различн е простран
ственн е поло ения  реализа ию спе иальной 
с ем  подключения сварочного о раз а к одному 
из полюсов сварочного источника питания  ор
мирование сигналов  пропор иональн  протека
ю им в сварочном о раз е токам  возмо ность 
кали ровки контура измерений токов  протека
ю и  в сварочном о раз е   комплект свароч
н  инструментов трена ера  в одят 

ручн е инструмент  свар ика на основе иро
ко распространенн  стандартн  лектрододер

ателя для А сварки  горелки для T сварки 
и горелки для A сварки  варочн е ин
струмент  осна ен  тре координатн м датчи
ком углов  поло ений лектрода относительно 
вектора гравита ии  омплект сварочн  о раз

ов трена ера  содер ит пластинча
т е о раз  для в полнения ст ков  и углов  

вов  а так е неповоротн  ст ков тру  и други  
тел вра ения  орма и геометрические размер  
сварочн  о раз ов о еспечивают и  многоразо
вое использование при о учении  тестировании  
допускном контроле или предаттеста ионной под
готовке  ти е о раз  могут ть использова
н  и для про едур  аттеста ии свар иков

 трена ерного комплекса  как 
и  трена ера  в полнено на плат

орме ab EW  что о еспечивает возмо ность
 ввода ис одн  данн  сварки в диалоговом 

ре име
 ото ра ения на дисплее  контролируем  

параметров
 осу ествления о ратной связи с о учаем м 

(тестируем м) путем автоматической подачи ре
чев  сигналов («подсказок»)

 контроля про есса сварки в елом и по от
дельн м параметрам

 проведения статистической о ра отки резуль
татов сеанса трена а  тестирования  допускного 
контроля или аттеста ионн  исп таний

 получения о енки уровня нав ков те ники 
сварки и качества ра от за счет наличия лемен
тов кспертной систем

 документирования результатов сеанса о уче
ния (тестирования  допускного контроля или атте
ста ионн  исп таний)

 передачи теку ей ин орма ии в ре име «on
line» по каналам стандартн  ин орма ионн  
систем и сетей (например  сети нтернет)

 дистан ионного установления тре ований к 
тестированию  допускному контролю или аттеста

ионн м исп таниям
 состав  трена ера  в одят 

программ  о учения  тестирования и допускно
го контроля свар иков и соответствую ая  
которая адресована не только свар икам  непо
средственно в полняю им сварочн е ра от  но 
и другим спе иалистам сварочного производства  

ри нео одимости  трена ера  
мо ет ть дополнено и программой аттеста ии 
свар иков дуговой сварки  

че ная программа (программа о учения) по
строена на основе репродуктивного метода  име
ет иерар ическую структуру и представляет со ой 
дву уровневую систему практически  занятий  



ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ РАЗДЕЛ

43ISSN 0005-111X АВТОМАТИЧЕСКАЯ СВАРКА, №5, 2018

сновной елью занятий первого  локального  
уровня является дости ение о учаем м ста иль
н  результатов по ормированию отдельн  на
в ков ведения реальн  про ессов А  T  и 

A сварки  причем ти результат  дол н  
соответствовать предварительно заданн м значе
ниям параметров сварочного про есса и те ники 
сварки  ель второго  комплексного  уровня заня
тий  дости ение и поддер ание совокупности 
с ормировав и ся на локальном уровне нав ков 
и умений  о еспечиваю ей ста ильную повторя
емость в полнения реальн  про ессов сварки в 

елом с заданн м уровнем качества
ледует подчеркнуть  что автоматическое 

определение координат пятна сварочной дуги и 
актической скорости сварки при овладении на

в ками поддер ания в заданн  предела  ско
рости сварки (скорости переме ения лектрода) 
являются одними из наи олее су ественн  со
ставляю и  про ессиональной подготовки свар

иков  еспечение достоверного контроля ти  
составляю и  представляет со ой одну из сло
н  и все е е недостаточно ре енн  задач при 
построении дугов  трена ерн  сварочн  
систем ( )   отя су ествует ряд спосо ов 
о енки скорости ручной сварки и устройств для 
и  реализа ии    однако мно ественн е 
поп тки применить ти спосо  в силу и  те ни
чески  или кономически  аспектов не привели 
к елаемому результату  соответствую ему тре

ованиям к современн м  то о условило 
проведение в  им    атона совместно с 

 А  исследований  теоретически  и кс
периментальн  ра от по поиску прост  в реали
за ии  недороги  и удовлетворяю и  по точности 
спосо ов определения координат переме аю ейся 
дуги и о енивания скорости сварки  а так е прин

ипов построения устройств для осу ествления 
таки  спосо ов   результате упомянут  исследо
ваний и ра от л разра отан сравнительно легко 
осу ествим й резистометрический спосо  опреде
ления координат переме аю ейся дуги и о енива
ния скорости сварки  а так е устройства для его ре
ализа ии    основу того спосо а поло ен 
разра отанн й   асильев м и  А  имак в 

 им    у ова метод определения коор
динат измерительного зонда в проводя ей среде 

  развит й в  им    атона и  
А  для дугов   применительно к переме

аю емуся пятну сварочной дуги или ее имитато
ра  чит вая преиму ества резистометрического 
спосо а определения линейной координат  пятна 
сварочной дуги и измерения скорости сварки  тот 
спосо  и и ров е устройства для его реализа ии 
успе но использован  во все  современн  аппа
ратно программн  трена ерн  комплекса  (сва

рочн  трена ера ) серий  и  и ироко 
представленн  в краине и в ряде стран ли него 
и дальнего зару е ья

оскольку трена ерн е комплекс  
 и  полностью совместим  

с современн ми и ров ми каналами и систе
мами передачи  ранения  приема и воспроизве
дения ин орма ии (включая нтернет)  то появ
ляется возмо ность осу ествления на и  основе 
не только дистан ионного о учения свар иков 
(в том числе с использованием реальн  про ес
сов сварки)  но и дистан ионного тестирования  
аттеста ии и серти ика ии персонала сварочно
го производства  акие возмо ности единого ин

орма ионного пространства позволят ме дуна
родн м и на иональн м ентрам серти ика ии 
персонала не только иксировать протокол  те
стирования  допускного контроля и аттеста ии  
но и контролировать и  проведение  соответствие 
знаний и умений о учаем  (тестируем ) на и
ональн м и ме дународн м тре ованиям  д
новременно за счет пополнения  нормами 
ме дународн  о разовательн  стандартов и 
правил упро ается учет и  спе и ики при пре
даттеста ионной подготовке  ри том непосред
ственно про едур  тестирования  допускного 
контроля и аттеста ии персонала мо но в пол
нять в уче н  или аттеста ионн  ентра  на
одя и ся на значительн  (практически лю ) 

расстояния  от серти ика ионн  ентров  в да
ю и  разре ительн е документ

ис   труктурная с ема систем  дистан ионной аттеста
ии и серти ика ии сварочного персонала (с использовани

ем трена ера )
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ема систем  дистан ионной аттеста ии и 
серти ика ии сварочного персонала приведена на 
рис  

ео одимо осо о отметить  что модерниза ия 
су ествую и  трена ерн  систем и дальней ее 
развитие дополнительн  средств о учения свар

иков и спе иалистов сварочного производства воз
мо н  ли ь на основе анализа и о о ения прак
тического оп та применения таки  те нически  
средств о учения и аттеста ии в заведения  и уч
ре дения  про ессионального о разования все  
уровней  уче н  и аттеста ионн  ентра  а так

е непосредственно на производстве
акопленн й оп т практического применения 

ин орма ионн  те нологий и разра отанн  
в последние десятилетия те нически  средств в 
о учении  пов ении квали ика ии и аттеста ии 
свар иков и спе иалистов сварочного производ
ства создает лагоприятн е предпос лки ре е
ния насу н  задач подготовки соответствую

его современн м тре ованиям сварочного 
персонала в страна   и в други  страна

Выводы
 угов е аппаратно программн е комплекс  

(сварочн е трена ер ) с использованием ин ор
ма ионн  те нологий  созданн е в  им  

  атона совместно с  А  о еспечива
ют рас ирение те нологически  и дидактически  
возмо ностей современн  те нически  средств 
подготовки свар иков и спе иалистов сварочно
го производства  интенси ика ию и упро ение 
про есса о учения и его при ли ение к условиям 
реальн  про ессов сварки

 остигнут й к настоя ему времени уровень 
развития те нически  средств про ессионально
го от ора  о учения  пов ения квали ика ии  
тестирования  допускного контроля и аттеста ии 
свар иков и спе иалистов сварочного производ
ства позволяет прогнозировать рас ирение о ла
стей применения современн  ин орма ионн  
те нологий  в том числе по воспроизведению сме

анной реальности с максимальной адапта ией 
виртуального пространства к реадьному свароч
ному о орудованию  а так е применение телеком
муника ионн  систем  о еспечиваю и  удален
н й доступ через гло альн е сети

 ри создании сварочн  трена еров ново
го поколения опере аю ее развитие удут полу
чать те нологии виртуальной реальности  совме

енн е с реальн м сварочн м о орудованием  
реальн ми сварочн ми инструментами и имита
торами свариваем  изделий  позволяю ие соз
давать практически лю ую уче ную о становку 
с поддер кой ре има реального времени и 

ективной системой о енки действий о учаем  

при том представляется  что в сварочн  трена
ера  нового поколения найдут ирокое приме

нение микропро ессорн е устройства и систем  
а так е и ров е систем  те нического зрения   

В заключение авторы считают необходимым 
отметить, что в разработке и внедрении ап-
паратно-программных комплексов (сварочных 
тренажеров) МДТС-05М1 и ТСДС-06М1 приня-
ли участие В. Л. Кобрянский, А. Г. Скирта, И. В. 
Вертецкая, М. И. Скопюк, А. Ф. Мужиченко, А. 
Г. Сипаренко, В. А. Богдановский, В. М. Гавва, А. 
Д. Чередник, В. Е. Попов, Д. С. Олияненко, А. А. 
Муха, С. Ф. Тархов, В. А. Федотов, а в освоении 
промышленного изготовления этих тренажеров 
А. А. Свириденко, Н. М. Пасичный, В. Н. Андрей-
ченко, В. Е. Иванов, А. У. Мнухин, В. П. Тищенко, 
Г. И. Писарев, А. В. Науменко.
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  А А

 ро оті представлені результати розро ки те нічни  засо
ів напіввіртуального типу для підготовки зварювальників 

і а ів ів зварювального виро ни тва  виконани  в  
А  спільно з  ім    атона А  кра ни та  

ім    у ова А  кра ни  озглянуто досягнутий до те
пері нього часу рівень розвитку те нічни  засо ів навчання 
та атеста і  зварювальників і а ів ів зварювального виро
ни тва  о дозволяє прогнозувати роз ирення о ластей за
стосування сучасни  ін орма ійни  те нологій  в тому числі 
по відтворенню змі ано  реальності з максимальною адап
та ією віртуального простору до реального зварювального 
о ладнання та за езпечують віддалений доступ телекомуні
ка ійни  систем  оказано  о спро ення підготовки та на
ли ення  до умов реальни  про есів зварювання мо ливо 

застосуванням нового покоління зварювальни  трена ерів  в 
яки  ироко використовуються сучасні ін орма ійні те но
логі  і ліогр   рис  

Ключові слова  віртуальна реальність  ін орма ійні те но
логі  дугові зварювальні трена ери  навчання  зварювальне 
о ладнання  атеста ія зварювальників
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The article presents the results o  development o  technical means 
o  semi virtual type or training elders and elding production 
specialists at the SE Scienti c and engineering center o  elding 
and control in the eld o  nuclear energy in cooperation ith 
the E  Paton Electric Welding nstitute o  the AS o  kraine 
and the E  Pukhov P E o  the AS o  kraine  The level 
o  development o  technical means or training and certi cation 
o  elders and elding production specialists as considered  

hich allo s predicting the e pansion in the elds o  application 
o  modern in ormation technologies  including those reproducing 
the mi ed reality ith the ma imum adaptation o  virtual space 
to real elding e uipment and providing the remote access o  
telecommunication systems  t as sho n that simpli cation 
o  training and its appro imation to the conditions o  real 

elding processes is possible using a ne  generation o  elding 
simulators  in hich modern in ormation technologies are idely 
applied   e   ig

Keywords  virtual reality  in ormation technologies  arc elding 
simulators  training  elding e uipment  certi cation o  elders
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