
пРотоко|! ]т,|е 24

3аседания (омитета }![! <@[1*1>

по координации производителей в металлургическом комплексе

г. |!!осква, цнтиБ оАо (Ржд)26 апреля 2017 г.

6писок участников:
[1резидент Ё[1 кФ[1{1>

8ице-президент нп (опжт)
8ице-президент нп (опжт)
7]сполнительнь:й директор Ё !-1 кФ]-|[]>

8и це-президент Ё [-1 кФ[-1{1 >

8ице-президент нп (опжт)
3аместитель начальника |-{[А оАо (Ржд)

Ёачальник !-1(Б А _ филиала ФАФ кРЁА>

3аместитель начальника отдела цди филиала оАо
(Ржд)
8едущий специалист отдела цди - филиала оАо (Ржд)

Ёачальник технического отдела цди филиала оАо
*Ржд,
|-лавнь:й науннь:й сотрудник Ао (вниижт)
|-лавнь:й сварщик 3АФ <[рансмашхолдинг)

3аместитель начальника департамента производственной

и нфраструктурь! Ао ( с г-тра нс))

Ёачальник управления технической политики Ао (вРк-2)

3аместитель начальника тех. отдела АФ к8Р(-1>

Ёачальник отдела сертификации цтБх _ филиала ФАФ

кР{.4>
Ёачальник управления по ра3витию железнодорожной

продукции АФ кФй(>

|-лавнь:й специалист АФ <[1!-(>

8едущий науннь:й сотрудник Ао (вниижт)
|-енеральнь:й директор ФФФ (ицпвк)

3аместитель генерального директора ооо (ицпвк)

3аместитель директора департамента по развитию

ооо !( <Рэйл1ранс!,олдинг>

|-апанович 8.А.

[\/атюшин 8.А.

6еньковский Ф.А.

.[ь:сенко Ё.Ё.
[1алкин 6.8.
[.!нейдмюллер 8.8'
|1-!тайгер [т/.|-.

8оробьев 8.Б.

[!евушкин А.Ё.
(узнецова Ё.6.

Романов 8.8.

!!1ур Ё.А.
Алексеев Р1.8.

(иреев [т/.А.

!,облов А.8'
[.,!естов А.8.

(азимиров А.6.

.[!адь:ченко А.Ф.

[1ашолок Р1.[1.

Абраменко д.н.
Асриянц 8.8.

[.!-.|мь:ков А.8.

(онстантинова Ё.8.



2

Ёачальник научно-технического центра

к€варка на транспорте) мгупс (миит)

3аведующий отделением <6варка> АФ к8Ёй71*1>
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[{ачальник отдела пкБ цв - филиала ФАФ *Ржд,

3аведующий кафедрой !!|-}!-!6 (миит)

[1ауннь:й сотрудник гнц РФ Фгуп <[-]Ё7171нермет им.
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3аместитель начальника департамента эксплуатации

подвижного состава [|осковского предотавительства Ао
кФ!-(>

3аместитель начальника технического отдела Ао
кРославльский вРз)
[-лавньдй сварщик ФАФ <Ёовосибирский стрелоннь:й завод>>

(орреспондент !!!АРз
й.о. начальника лаборатории сварки оАо по "Бежицкая
сталь"
3а местител ь ди рект ора |1АА [/1остов

Руководитель инженерного центра Р!-!$ группа

Ёачальник отдела циР оАо кР*,[>

6лушали:

[1етров €.[Ф.

Ёиколин А.71.

Ёеклюдов А.Ё.

6аврухин А.8.
|-!етров 7!.А.

8оронин Ё.Ё.

Белоусов !_.6.

Борц А.14.

[1ерфилов 6.8.
(охухов А.€.
(иреев [\/.А.

(лимаков (.8.

!|исовский [:1.8.

!,лебников 6.8.
[1-.!улепко А'Ё.
Ёрмаков €.(.

,[ь;мкин [-.|.

|-ришин,[.8.
[!оисеенко 8.8.

[. 8ступительное слово [1резиден'а нп .опжт, в.А.

1. в настоящее время на железнодорожном транспорте наблюдается
нехватка квалифицированнь!х молодь!х кадров. .[ля содействия решения данной
проблемь! на площадке Ё|-1 (опжт) необходимо организовать подкомитет кБудущее
Российской промь:шленности)), основной заданей которого станет координация
ведущих транспортнь!х и технических ву3ов странь! для решения вопросов подготовки
инженернь!х кадров.

2. 6 целью вь:работки прорь!внь!х научнь!х и технических решений в области
железнодорожного транспорта на период до 2050 года на площадке Ё[1 (опжт)
предполаг ается со3дать Ёаун но-производственнь:й совет. Ёа мех(цународном салоне в

|-|-]ербинке в сентябре 2017 года должнь! бь:ть представлень! основнь!е направления

деятельности совета.
3. 8 настоящее время в органах исполнительной власти, в ФАФ <Р}(4> и

научнь!х коллективах интенсивно обсу)+цается вопрос с определением нормативного
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ресурса железнодорожнь!х рельсов. .!анная тема к настоящему моменту требует
более детальной проработки, в том числе, разработки методик проведения ресурснь!х
испь:таний рельсов на 3кспериментальном кольце. Ёеобходимо интенсифицировать

разработку межгосударственного стандарта на рельсь!.
4' (омитету по координации прои3водителей в металлургическом комплексе

следует рассмотреть вопрос о подготовке обоснования о целесообра3ности
установления назначенного срока службь: рельсов на основе действующих стандартов
исходя и3 многофакторности условий эксплуатации рельсов одной и той же
вь!пущенной партии с привлечением Анститута машиноведения им.А' А. Благонравова
РАн' Ао (вниижт), а также к представителям других научно-исследовательских
организа ци й.

5. 1ехнологии сварки являются одними из основнь!х процессов'
применяемь|х при изготовлени!А и ремонте объектов инфраструктурного, вагонного и

локомотивного комплексов.
8 сварнь:х конструкциях деталей подвижного состава начинают применяться

новь!е стали повь!шенной пронности и алюминеевь!е сплавь:. 8ь:пускаются рельсь!
новь|х марок сталей.

[1ри изготовлении элементов конструкций подвижного состава с учетом разнь!х
сталей, толщин, способов соединения и сварочнь!х материалов, применяется более
ть!сячи различнь!х технологий сварки, в том числе находят свое место эксклю3ивнь!е
процессь| сварки трением с перемешиванием'

Ёа предпр иятиях, обслуживающих рельсосвароннь:й комплекс применяется не
менее десятка технологий сварки и ремонта элементов верхнего строения
желе3нодорожного пути.

Ёе смотря на широкую линейку применяемь!х сварочнь!х технологий, на

железнодорожном транспорте практически отсутствует системная работа по

обсухцению проблем сварочного производства и обмену опь!том.
А проблемь. есть и есть нто обсуцдать.
11апример, ни3кое качество квалификации и аттестации сварщиков бь:ло

подчеркнуто на последнем совместном 3аседании Ё1€ оАо "Ржд'' и Ё[1 "опжт''. в
настоящее время проводится переработка !-|равил аттестации сварщиков государств-

участников 6одружества. [1равила необходимо гармонизировать с положениям|А

действующего в Росси и п рофессионал ьного ста нда рта "6варщик''.
Ёеобходимо проводить и3учение и применение на железнодорожном

транспорте ме}{цународнь!х подходов к организации при проектировании'
и3готовлении и ремонте подвижного состава системь! менеджмента качества в области
сварки, базирующихся стандартах Ён 15085 (5 настей),исо 3834(6 частей). Ёе смотря
на то, что в настоящее время разработань! стандарть: |-@6[ Р 53192-2о14 "€варнь:е
соединения в стальнь!х конструкциях железнодорожного подвижного состава.
1ребования к проектированию, вь!полнению и контролю качества" и 61Ф Р)(д 13.003-
2о12 "9бщие требования к сварочнь!м и наплавочнь!м работам при ремонте
подвижного состава'', предприятия, вь!полняющие ремонт подвижного состава в

бол ьшинстве п рактически не при ме ня ют требова н ия ста ндартов.
в инфраструктурном комплексе оАо кР[.[> остро стоит проблема

дефектностью сварнь!х сть!ков рельсов. Ёа протяжении многих лет доля изломов
сварнь!х сть!ков рельсов по отношению к изломам цель!х рельсов остается практически
без изменения, что свидетельствует о признаках стагнации в ра3витие направления
совершенствова н ия технологи й сва рки рел ьсов.

6уществует проблема контрафакта и фальсификата в поставках сварочнь!х
материалов, назрели вопрось! импортозамещения.

йзложеннь:е вь!ше примерь!, являются только частью проблем сварочного
комплекса на желе3нодорожном тра нспорте.
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Ёеобходимо искать пути решения возникающих проблем и определять пути

дальнейшего ра3вития сварочного комплекса.
с этой целью, на площадке нп к@[1*[> необходимо сконцентрировать

прои3водственнь:й и научнь!й потенциал предприятий для проведения системной

работь:, обмена опь!том и вь:работки решений в области сварочного комплекса.
[1редлагается создать 6екцию к6варка> при (омитете производителей в

металлургическом комплексе и провести вь:борь: руководителя.

![. Аоклад заместителя начальника отдела }правления Аиагностики и

монито ри н га инф раструктурь: 1-|ентрал ьной дирекции и нф раструктурь]

к@б а ь]х воп х сварки в инфра комплексе)

[1роведенньпй анали3 находящихся на объектах инфраструктурь! дефектнь:х

рельсов 3а период 2012 _ 2016 годов показь!вает, что в целом по сети отмечается рост
их количества с 53 544 шт. (2012 год) до 82 512 шт. (2016 год), а также рост количества

дефектнь!х сварнь!х сть!ков с2138 шт. (2012год) до 10 379 шт. (2016 год) + в 4,9 раза.
[1ри этом доля дефектнь!х сварнь!х сть!ков от количества лежащих дефектнь!х рельсов
увеличилась на 8,6%.

3 период 2о12_ 2016 годов допущено 280 и3ломов рельсов, в среднем около 56
штук в год, при этом в указаннь:й период по причине наличия дефектов в сварнь!х
сть!ках произошло 92 излома, в среднем 18 и3ломов, или32,8оА, ежегодно.

2016 год и начало 2017 года отмечень! резким повь!шением количества изломов

рельсов: 20'16 год _ 94 излома, и3 которььх 29 по дефектам сварньпх сть:ков' [1о

состоянию на 25 апреля 2017 года допущено 53 излома, из которь:х 18 штук по

сварнь!м сть!кам.
1-1роведеннь!ми расследованиями установлено, что за ука3аннь:й период более

половинь! всех изломов приходится на дефекть! сварнь!х сть!ков (32у") и механические
поврехцения перьев подошвь! рельсов (25%)'

в 2016 году допущено 29 слунаев излома сварнь!х сть!ков рельсов, что на 38%

больгше чем в 2015 году (2'1 шт.).
3а период 2015 _ 2016 годов по ответственности за производителями сварнь!х

сть!ков отнесено 13 изломов, или 27,7о/о, как не вь:работавшие гарантийнь:й срок
эксплуата ции (54о/. электроконтактнь!х и 46'А алюминотермитнь!х сварнь!х сть:ков).

Фсновнь:ми причинами значительного числа изломов по дефектам сварки
являются нарушения технологии и3готовления сварнь!х сть!ков, о чем свидетельствует

увеличение в 2016 году гарантийнь!х случаев излома рельсовь!х сть|ков по сравнению
с2015 годом в 6 раз (1'1 слунаев в2016 году против 2 слунаев в2015 году).

8 последние годь! на объектах инфраструктурь! ФАФ кР}{4) при эксплуатации
плетей бессть:кового пути возникают проблемь| в части образования поверхностнь!х

дефектов рельсов, в т.ч. в период гарантийной эксплуатации. Фсобое беспокойство
вь!3ь|вает образование дефектов по коду 46.3147 '3 (смятие и износ головки рельса в

3оне сварного шва). (оличество указаннь:х дефектов в главнь!х путях вь!росло в

течение 2016 года на 28оА и составило на 01.01 .2017 _ '10 379 шт. (на 01.01 .2016 -
8 083 шт.).

в текущем году количество дефектов кода 46 составило 13% и стало
соизмеримо с группой поверхностнь!х дефектов рельсов кодов 10 12о^,

11 _13о/о,14_12о/о.

,(ля миними3ации рисков изломов рельсов по причине образования дефектов в

сварнь!х сть!ках, совершенствования нормативно-технической базь: в области сварки

рельсов и контроля сварнь!х сть!ков считаю необходимь;м образовать секцию

- филиала @А@ кР)(А> А.Ё. .|-!евушкина
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(сварка) при (омитете по координации производителей в металлургическом
комплексе нп (опжт).

Актуальнь:е проблемь! по сварке рельсов в инфраструктурном комплексе,
требующие первоочередного решения в рамках деятельности секции <€варка>:

. 8недрение системь: сертификации в области рельсосварочного производства с
учето м требова н и й безопасности техн ических регла ментов та можен ного союза.

. Разработка единой нормативной и методической документации в области сварки
рельсов.

. €овершенствование технологий сварки и термической обработки сварнь!х

рельсовь!х сть!ков, направленное на решение проблемь: образования смятия
головки рельса в области сварнь.х сть!ков в процессе эксплуатации'

. Фпределение единого ресурса элементов верхнего строения пути, включая
сварнь.е рельсовь|е сть|ки.

|]|.,[оклад заместителя начальника департамента производственной
инфраструктурь| А@ к€|_-1ранс) [[|.А. (иреева

к@6 актуальнь!х вопросах сварки в вагоностроительном и вагоноремонтном
комплексах)

!ля строительного и вагоноремонтного комплекса исторически характерно
широкое применение сварочно-наплавочнь!х работ.

€варка и наплавка - это необходимь:е и не3аменимь!е процессь!, которь!е
обеспечивают функционирование вагоносборонного и вагоноремонтного производства.
[1оэтому, от качества сварочного производства во многом зависит эффективность
п редприятия-п роизводителя желе3нодорожной продукци и.

Фдним из наиболее значимь!х этапов и элементов вь!полнения ремонта
подвижного состава сваркой или наплавкой являетоя организация этих работ.
Ёеобходимо отметить, что правильное вь!полнение сварочнь!х операций при
проведении сварки конструкций вагонов влияет на ресурс подвижного состава.
Безусловно, правильное вь!полнение сварочнь!х работ невозможно без акгуальной
нормативно-технической базь;.

8 настоящее время разработань!, утверх!цень! и введень! в действие следующие
нормативно-технические документь! :

. !-961 }(елезнодорожнь:й транспорт. €варка железнодорожнь|х средств и их

элементов;
. 71нструкция по сварке и наплавке при ремонте грузовь|х вагонов, утвер)цена

8оветом по ж.д. транспорту в 2015 г.;

. 6тандарт 61Ф Р}(4 Фбщие требования к сварочнь!м и наплавочнь!м работам
при ремонте подвижного состава;

. 6тандарт ЁА(€ 1ребования к аттестационнь!м центрам системь! аттестации
прои3водства;

. [1равила аттестации сварщиков и [1равила аттестации сварщиков на ж.д.

транспорте.
Ёужно сказать, что в вагоннь:й комплекс 3аложена некоторая часть нормативной

базь:, но это не вся потребная 6а3а, которая необходима.
в настоящее время мь! видим, что документация, рецлирующая

технологические процесоь! в сварке и наплавке не определяет порядок разработки,
согласования и утвер)}!цения технологической документации непосредственно на

вагоноремонтном предприятии' т.е. отсутствует система согласования тех. процессов,
что влияет на качество проводимь!х сварочнь!х работ. 6егодня документация
разрабать!вается непосредственно работниками ремонтного предприятия
технологами и утвер}!цается руководителями. 1акой порядок не может являться
гарантией качества вь|полнения сварочнь:х работ. Ёсли ранее на предприят1Аях такую
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технологическую документацию рассматривал и согласовь!вал дипломированнь!й
специалист по сварке, то сегодня такие специалисть! в штате в большинстве депо
отсутствует. 1 .е. раньше в кащдом ремонтном депо бь:л аттестованнь:й

дипломированнь:й инженер по сварке, ?' 8 настоящее время' таких специалистов'
которь!е бь: могли контролировать и вь!полнять все необходимь!е требования

нормативной документации, на предприятии нет -

1акже хотелось бь: поднять вопрос о том, что в '1988 г. по инициативе миита
бь:ло организовано обунение по этому направлению, но в 2008 г. оно бь:ло прекращено
и специальность бьпла 3акрь!та. [.к. сегодня идет речь о реоргани3ации университета,
неплохо бь:ло бь: восстановить это направление и готовить специалистов Аля
потребности ж.д. транспорта. [:1, соответственно, в круг ведения такого работника
(инженера по сварке) должнь! входить: разработка и поддержание в актуальном
состоянии нормативной и ремонтной документации, обеспечение требуемой
квалификации, контроль работоспособности всего оборудования, обеспечение

рабоних мест технологическими картами, своевременной технологическое
обслуживание сварочного оборудования и органи3ация технического обунения
сварщиков. 1акие специалисть!, инженерь!-сварщики, в настоящее время работают
практически во всех передовь!х отраслях, но почему-то у нас эта школа провалена и

3апущена.
[!]ь: сегодня будем вь;бирать руководителя 6екции сварки (омитета по

координации прои3водителей в металлургическом комплексе. €нитаю, что создание
такой секции является важнь!м решением для всех производителей и потребителей

ж.д. техники. 6екции предстоит решать ряд вопросов, связаннь!х с системой
организации подготовки сварщиков и специалистов сварочного производства'
проводить работь: по общественному рассмотрению и согласованию проектов
нормативнь|х документов, касающихся сварочнь!х процессов и многое другое. {,отим

пожелать €екции успехов в работе с акцентированием внимания по двум
поставленнь!м вопросам: аттестация сварщиков на рабоних местах именно
инженерами по сварке, т.е. те, которь!е занимаются конкретно ремонтом вагонов' и

согласование технологий сварочнь!х работ, это касается и вагонов в эксплуатац'Аи, и

вагонов инновационнь!х, которь!е тоже будут поступать в плановь!е видь! ремонта.

|у. Аоклад главного сварщика 3А@ <1рансмашхолдинг)) ]г!.8. Алексеева
к@б актуальнь!х вопросах сварки в локомотивостроительном и

локомотиворемонтном комплексах)
1рансмашхолдинг обьединяет ведущие предприятия транспортного

машиностроения. Функционируют 18 ведущих предприятий, которь!е вь|пускают

следующую продукцию: локомотивь!, вагонь!, вагонь! метро' трамваи и т.д.
[1ри изготовлении продукции машиностроительного комплекса сварка является

одной из ведущих технологических операций. [1о продукции 1рансмашхолдинг объем
сварочнь!х работ составляет 35 %' !-!ринем надежность сварнь!х конструкций,
обеспечивающая безопасность пассажиров и грузов во многом определяется
квалифицированнь!м персоналом, применяемь!ми технологиями, оборудованием и

материалами.
(ак мь: шли к своим достижениям? [1ервое, с чего мь! начали _ это основное

внимание уАелили заготовительному прои3водству. с 2007 г. принято решение
использовать на своих предприятиях только волоконнь!е ла3ерь! отечественного

производства, имеющие преимущества перед другими лазернь!ми установками в ([1!,

в экономии энергозатрат.
Ёа предприятиях [рансмашхолдинга

оснащению производства отечественнь!м
зарубежного.

ведется планомерная работа по
сварочнь!м оборудованием взамен
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6 целью улучшения контроля качества сварочнь:х работ, мь| разра6отали и

применяем у себя на предприятиях холдинга систему мониторинга и контроля' которая

разработана отечественнь!м прои3водителем _ компанией <8элтелеком)). 3та система
позволяет, например, объединить все сварочнь!е аппарать! в единое целое,
подключить, например' на монитор главного сварщика или технического директора
инженера, которь:й отвечает за конкретнь:й участок работьп и централизованно
установить те режимь!, на которь!х сварщик должен вь!полнять работу, при этом
исключается самопрои3вольное вмешательство сварщика в управление.',[анная
система позволяет 3апись!вать все параметрь!, а также учить!вать, работает ли в

даннь:й момент свароннь:й аппарат или нет, ушел сварщик, не вь!ключив аппарат и

прочее, а также позволяет учить!вать расход электроэнергии, защитного газа \А

проволоки' 8 перспективе мь! работаем на [@, чтобь: кахць:й аппарат мог бь!ть
идентифицирован строго под ка}цого сварщика, т.е' сварщик подходит на свои
операции, подносит свой пропуск и начинает работать, потому что за кащдь!м будут
записань! свои операции' 3то будет потом сказь|ваться и на его заработной плате.

1рансмашхолдинг поддерживает со3дание 6екции <6варка> и предлагает в

рамках работь: секции:
- считать целесообразнь!м наладить координацию работ по сварке и

родственнь1м технологиям на государственном уровне' отраслевом уровне и с учетом
функционирования нп (опжт), т.е. сделать вертикаль от государства до
п ро изводителе й ма ши ностроител ьной п родукци и ;

- обратиться в Росаккредитацию для создания сертификационного органа по

стандарту гш 15085. 8 Рооси его нет, а с 1 января 2017 г' предприятия, которь!е

работают на экспорт, не прошедшие сертификацию по данному стандарту' не моцт
вь!пускать продукцию на экспорт;

- обратиться в Россстандарт о проведении работ по упорядочению
терминологии в стандартах по сварке;

- необходимо обратиться в [т/инобрнауки о возвращении квалификации инженер,
а не бакалавр, магистр и специалист.

у. Аоклад заместителя начальника |-|ентра технического аудита 9А@ кР)(А>
|\л1.[-. [.|тайгера

к@ проблемах качества сварки при инспекционном контроле продукции

сварки в инфраструктурном комплексе ФАФ кР}|(4>.

Фдним из постановочнь!х вопросов бьдло назначение гарантии на сть!ки рельсов'
свареннь!е термитнь!м и электроконтактнь!м способами, равной гарантии на рельсь:. 8

работе совещаний унаствовали основнь!е производители рельсосварочнь!х работ,
оказь|вающих услугу1 для ФАФ кР}(!>.

в результате достигнуть!х соглашений, оАо (Ржд) внесло в договора с
компаниями, вь!полняющими алюминотермитную сварку рельсов, гарантию на сварнь!е
сть!ки, равную гарантии на рельсь!.

[/]онополист, оказь!вающий услуги для ФАФ кР*,0> по электроконтактной сварке

рельсов, компания ооо кР6[1-[/> согласился увеличить гарантию на сварнь!е сть!ки

до 25о млн.т.брутто, что, в настоящее время не устраивает инфраструктурнь:й
комплекс.

.!аннь:е вопрось! бь:ли решень! в 2012 году' € того момента и по настоящее
время не наблюдается положительной тенденции в повь!ше11|Аи гарантии на сть!ки

рел ьсов, сва рен нь|е электроконта ктн ь: м способо м.

Ёа основании вь!ше изложенного, следует отметить зарубежнь:й опь!т в

обследован и и проблем рел ьсосва роч ного ком пле кса.
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Американское представительство компании Ёвраз-}'олдинг консолидировало

усил!Ая научного, прои3водственного и !1 комплексов в изучении качественнь!х
характеристик сть!ков рельсов, ёвареннь!х электроконтактньдм способом. Разработана

математическая модель сварного сть!ка рельсов. Фпределена зона максимального

3начения контактнь!х напряжений. Фпределен оптимальнь:й размер зонь! термического
влиян.Ая, обеспечивающий ресурс сварного рельса не менее 1 млрд. т. брутто.

8 настоящее время, по опь!ту зарубежнь!х коллег специалисть: в области сварки
и металловедения вниижт, оовместно с инфраструктурнь!м комплексом ФАФ кР}([>
провели корректировку технических требований к сварнь!м сть!кам рельсов,
по3воляющие увеличить ресурс сварного соединения рельсов.

|ак же следует отметить, что при инспекционном контроле предприятий,
вь!полняющих ремонт подвижного состава, неоднократно наблюдались проблемь! в

сварочном комплексе, касающиеся в первую очередь низкого уровня подготовки
персонала, некачественной подготовки изделий к сварочнь:м работам, неправильного
хранения и применения сварочнь!х материалов.

|-!ри инспекционном контроле рельсосварочнь!х предприятий,так же вь!является

ряд грубейших нарушений нормативнь!х документов по сварке. ( работам допускаются
специалисть!, не прошедшие соответствующую аттестацию. 6варонное оборудование
не проверяется и не обслуживается.

Ёа основании вь!ше изложенного следует отметить актуальность вопроса
создания €екции к6варка>.

Фдной из первь!х задач €екции считаю привлечение в Ё[1 (опжт)
рельсосварочнь!х компаний для консолиАацииусилий в обсухцении и финансировании
разработки нормативно-технической документации.

у!. 8ь:ступления участников совещания (с.в. [1алкин, в.А. [/|ат:ошин,
с.ю. [1етров, г.с. Белоусов, н.н. 8оронин, г.я. ,[ь:мкин) об актуальности
создания 6екции <<€варка>.

у|!. ,[оклад вице_президента Ё]'1 к@!'!){(т) о.А. €еньковского о кандидатурах на
пост руководителя €екции <<6варка>

[1редставлень! резюме следующих кандидатов на пост руководителя 6екции
к [варка>:

1. [1етров 6ергей [Фрьевин. !октор технических наук. Ёачальник научно-
технического центра к€варка на транспорте) мгупс (миит)'

2. []иколин Аркадий йгорьевин. (андидат технических наук. 3аведующий
отделением к€варка> АФ к8Ёйижт).

3. (алашников Бвгений Анатольевич. (андидат технических наук. 9лен

редакционной коллегии )1урнала <6варочное производство)

8ьдборьд руководителя 6екции к€варка>:

!частниками совещания проведень! открь!ть!е вь:борь: руководителя 6екции
к€варка>.

[1о результатам голосования установлено следующее:
1. 8сего проголосовавших - 34 человека.
2' 3а кандидатуру 6.|Ф. !-1етрова _ 9 голосов
3. 3а кандидатуру А.й. Ёико лина _ '17 голосов
4. 3а кандидатуру Ё.А. (алашникова - 8 голосов.
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[-{а основании результатов голосования руководителем €екции к6варка> при
(омитете по координации производителей в металлургическом комплексе нп (опжт)
вь;бран Ёиколина Аркадий [:1горьевин.

Реддили:
1 ( 26 апреля 2017 года''

1 '1 ' при (омитете по координации прои3водителей в металлургическом
комплексе Ё!_1 кФ|-1}(|) организовать 6екцию к6варка>;

1'2. назначить заведующего отделением <8варка> Ао (вниижт)
Ёиколина Аркадия [:1горьевина руководителем 6екции к6варка>

1-1редприятиям - членам Ё!-1 к@!-1}(]) в срок до 31 мая 2017 года представить
кандидатурь: в 6екцию к6варка>.
Ёиколину А.й. в срок до'|5 июня 2о17 года провести организационное
совещание секции к€варка> с утверхцением состава, основнь!х задач и

плана работь: секции на 2017 год. ( работе 6екции привлечь ведущих
специалистов в области сварки, машиностроения и металлургии, в том числе
предприятий не являющихся членами Ё[1 <Ф[1жт).

[1резидент Ё[-1 кФ|-1*|>
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