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в. С. КУЦаКУ – 70

в январе 2014 г. ис-
полнилось 70 лет со дня 
рождения в. С. Куцака 
— заместителя директо-
ра по инженерно-техни-
ческим вопросам инсти-
тута электросварки им. 
е. о. патона, заслужен-
ного машиностроителя 
Украины. 

за этой славной да-
той — прекрасный жиз-
ненный и трудовой путь, 

на всех этапах которого в. С. Куцака отличают 
высокий профессионализм и компетентность, глу-
бокие знания, постоянная творческая инициатива 
и неиссякаемая энергия, исключительные органи-
заторские способности.

после окончания в 1963 г. Киевского технику-
ма городского электротранспорта по специально-
сти «Эксплуатация, ремонт и энергообеспечение 
городского электротранспорта» он работал на Ки-
евском заводе электротранспорта им. Ф. Э. Дзер-
жинского, где занимался разработкой линейного 
асинхронного электродвигателя и применением 
его на монорельсовых транспортных средствах. 
в 1980 г. закончил Киевский политехнический 
институт по специальности «Электрические 
системы».

начиная с 1970-х годов вся многогранная дея-
тельность юбиляра неразрывно связана с инсти-
тутом электросварки им. е. о. патона, куда он 
пришел уже имея за плечами службу в армии и се-
рьезный опыт практической работы на предприя-
тиях Киева. в институте в. С. Куцак прошел путь 
от старшего инженера до заместителя директора и 
заместителя генерального директора научно-тех-
нического комплекса «институт электросварки 
им. е. о. патона» нан Украины (нтК иЭС) по 
инженерно-техническим вопросам. на протяже-
нии последних лет в. С. Куцак принимает актив-
ное участие в работе совместного украинско-аме-
риканского предприятия «пратт и Уитни–патон», 
представляя интересы института в этом Сп.

Как человек активного творческого склада и 
высококвалифицированный специалист он внес 

большой личный вклад в создание и развитие ла-
бораторно-экспериментальной базы института и 
ее надежное инженерное обеспечение, без чего 
практически невозможно проведение современ-
ных прикладных и фундаментальных исследова-
ний в таких областях, как сварка и родственные 
технологии, инженерия поверхности и специаль-
ная электрометаллургия. 

за период работы в институте при его непо-
средственном участии построено и введено в экс-
плуатацию свыше 200 тыс. м2 лабораторно-про-
изводственных площадей, спроектированы и 
реконструированы инженерные и энергетические 
системы института и нтК, создано уникальное 
инженерное оборудование и специальные инже-
нерные инфраструктуры, связанные с разработкой 
и внедрением в промышленность новейших высо-
коэффективных технологий.

при непосредственном инженерно-техниче-
ском участии в. С. Куцака созданы опытный завод 
специальной электрометаллургии, комплекс инже-
нерных центров, новые корпуса института.

в последние годы в. С. Куцак в наше непро-
стое время успешно руководит финансово-плано-
вой службой института.

в. С. Куцак постоянно заботится о сохране-
нии, поддержании и развитии основных фондов, 
инженерных сетей, уникального технологическо-
го оборудования и обеспечения условий нормаль-
ной жизнедеятельности научных отделов и других 
подразделений как института, так и нтК иЭС.

много сил он уделяет и социальной сфере ин-
ститута. во многом благодаря именно его усили-
ям сохранился и продолжает успешно функциони-
ровать детский лагерь «Каштан», другие объекты 
социальной инфраструктуры института.

в. С. Куцак — член ученого совета иЭС им. 
е. о. патона. награжден несколькими медалями.

в свои семьдесят лет валерий Стефанович Ку-
цак ведет активный образ жизни, много внимания 
уделяя своему любимому увлечению — охоте.

Сердечно поздравляем юбиляра, желаем ему 
крепкого здоровья, счастья, новых творческих 
достижений!

институт электросварки им. е. о. патона 
редколлегия журнала
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К 100-летию Со Дня роЖДения в. в. поДгаеЦКого

в феврале 2014 г. исполни-
лось 100 лет со дня рожде-
ния видного ученого в об-
ласти металлургии сварки 
и сварочных материалов, 
доктора технических наук 
(1964), профессора (1973), 
заслуженного деятеля нау-
ки и техники УССр (1984), 
лауреата Сталинской пре-
мии (1952), основателя и 
руководителя отдела сва-
рочных материалов инсти-

тута электросварки им. е. о. патона владимира 
владимировича подгаецкого.

в. в. подгаецкий родился в благовещенске 
амурской области (россия) в семье военного врача. 
в 1922 г. семья переехала в Киев. в 1932 г. он окон-
чил Киевский силикатный техникум. трудовую дея-
тельность начал помощником мастера на цементном 
заводе под новороссийском. в 1936–1941 гг. учил-
ся на сварочном факультете Киевского индустриаль-
ного института (ныне нтУУ «Киевский политех-
нический институт»). здесь приобщился к научной 
деятельности, работал ответственным секретарем 
Киевского отделения научного инженерно-техниче-
ского товарищества сварщиков, главная база которо-
го была сосредоточена в институте электросварки. 
благодаря этой работе ближе познакомился с выда-
ющимся ученым — академиком евгением оскаро-
вичем патоном.

после окончания института в июне 1941 г. мо-
лодого инженера-механика направили на ижев-
ский оборонный завод № 524, где на протяжении 
восьми месяцев он работал старшим контроль-
ным мастером сварочного цеха. в апреле 1942 г. 
в. в. подгаецкий пошел добровольцем на фронт. 
пребывая в составе действующей армии, служил 
командиром вычислительного отделения 107-й га-
убичной артиллерийской бригады большой мощ-
ности. принимал участие в боях под ельней, ор-
шей, борисовым, Дорогобужем, Смоленском, в 
Кенигсберге, прибалтике и восточной пруссии. 
за мужество, проявленное в боевых действиях 
против фашистской германии и японии, награж-
ден орденом Красной звезды, четырьмя медалями 
(«за отвагу», «за взятие Кенигсберга», «за побе-
ду над германией» и «за победу над японией»). в 
1946 г. в. в. подгаецкий стал сотрудником инсти-
тута электросварки. в то время кадры подбирал 
лично директор – е. о. патон, для которого ос-
новными критериями являлись профессионализм 
и порядочность. в институте владимир владими-

рович проработал до последнего дня своей жизни 
(10.10.1991).

в 1946 г. в иЭС им. е. о. патона уже сформи-
ровалась научная школа, представители которой 
под руководством е. о. патона широким фрон-
том развернули исследования в области автомати-
ческой сварки металлоконструкций под флюсом. 
Как известно, этот высокопроизводительный спо-
соб сварки сыграл решающую роль в годы вели-
кой отечественной войны при изготовлении тан-
ков т-34 и другой боевой техники.

новые технологии, которые разрабатывались 
в иЭС им. е. о. патона, начали внедрять в про-
изводство на многих заводах страны. в 1947 г. 
правительство СССр издало специальное поста-
новление «о широком применении в производ-
стве автоматической сварки под флюсом». Учи-
тывая перспективность развития нового научного 
направления, молодому сотруднику в. в. подга-
ецкому было поручено исследовать и разрабаты-
вать составы флюсов, а также обеспечивать их 
внедрение при автоматической сварке металлов. 
исследования в области металлургии сварки, соз-
дания новых сварочных флюсов, а также участие 
в организации централизованного промышленно-
го производства и внедрении технологий сварки 
под флюсом стали главными направлениями науч-
ной и организационной деятельности в. в. под-
гаецкого. и эти задачи были успешно решены. в 
период с 1948 по 1952 гг. было организовано мас-
совое производство флюсов на нескольких сте-
кольных заводах Донбасса. весной 1952 г. в. в. 
подгаецкому в составе коллектива сотрудников 
ЦниитмаШа, завода «автостекло» № 25 и иЭС 
им. е. о. патона за разработку состава и широ-
кое внедрение серии флюсов для автоматической 
сварки была присуждена Сталинская премия.

полученные результаты и их практическое 
применение в производстве были обобщены в. в. 
подгаецким в ряде статей, а также положены в ос-
нову его кандидатской диссертации «некоторые 
особенности металлургических процессов при 
сварке стали под флюсом», успешно защищенной 
в иЭС им. е. о. патона в феврале 1953 г.

в 1953–1955 гг. в. в. подгаецкий выполнил 
ряд важных работ, касающихся механизирован-
ной сварки меди и ее сплавов. вследствие этого 
была разработана отечественная технология свар-
ки под флюсом меди толщиной до 12 мм, а также 
ряд технологических процессов автоматической 
наплавки под флюсом меди и бронзы на сталь. 
Данные исследования не утратили своей актуаль-
ности и в настоящее время.
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в 1958 г. по поручению дирекции института 
в. в. подгаецкий организовал структурную ла-
бораторию сварочных флюсов. одновременно он 
работал над подготовкой и изданием ряда моногра-
фий: «Флюси для механізованого електрозварюван-
ня» (1961), «неметаллические включения в сварных 
швах» (1962), «Флюси для автоматичного зварю-
вання» (1963), «Сварочные шлаки» (1964). за пери-
од 1960–1964 гг. лишь в журнале «автоматическая 
сварка» было опубликовано 12 его научных статей. 
Кроме того, его статьи выходили и в других журна-
лах. С приходом в иЭС им. е. о. патона группы 
специалистов во главе с Д. м. Кушнеревым в ла-
боратории сварочных флюсов начались работы по 
технологии и организации промышленного произ-
водства керамических флюсов.

в 1964 г. в. в. подгаецкий успешно защитил 
докторскую диссертацию на тему «процессы об-
разования неметаллических и газовых включений 
в сварных швах». в июле 1965 г. его назначили за-
ведующим вновь организованного отдела свароч-
ных материалов, которым он руководил практиче-
ски до конца своей жизни. под его руководством в 
отделе была создана научная база и подготовлены 
высококвалифицированные сотрудники, что по-
зволило в содружестве с сотрудниками Киевского 
университета им. т. г. Шевченко развернуть вы-
сокотемпературные экспериментальные иссле-
дования по термодинамической активности ком-
понентов шлаковых и металлических расплавов, 
исследованию межфазного натяжения на границе 
металл–шлак–газ, строения и свойств шлаковых 
расплавов и сварочных флюсов, образования де-
фектов в сварных швах и др.

отдел сварочных материалов сыграл важную 
роль в модернизации запорожского завода свароч-
ных флюсов и стеклоизделий. благодаря слаженной 
совместной работе специалистов завода, возглавляе-
мого н. я. осиповым, и иЭС им. е. о. патона уда-
лось существенно улучшить не только технологию 
изготовления и качество продукции, но и условия 
труда работающих, охрану окружающей среды.

однако наиболее ответственным заданием для 
отдела в то время явилось участие в проектирова-
нии, строительстве и пуске в эксплуатацию круп-
нейшего в мире цеха электроплавленных флюсов 
в составе никопольского завода ферросплавов 
(нзФ), строительство которого планировалось 
разместить в чистом поле. вся ответственность за 
технологию производства планируемой номенкла-
туры флюсов разного назначения и оптимальную 
систему контроля их качества ложилась на иЭС 
им. е. о. патона и соответственно на отдел сва-
рочных материалов. У специалистов отдела во 
главе с в. в. подгаецким появилась уникальная 
возможность реализовать в одном комплексе весь 

накопленный опыт и знания в данной области. в 
рекомендациях отдела предлагалось спроектиро-
вать, изготовить и установить специализирован-
ные флюсоплавильные печи, так как типичные 
сталеплавильные и ферросплавные печи для этой 
цели не пригодны. Флюсы необходимо было пла-
вить преимущественно в электрошлаковом ре-
жиме. Флюсоплавильными печами в количестве 
6 шт. и был оснащен цех для обеспечения его про-
ектной мощности (60 тыс. т флюса в год). они 
успешно эксплуатируются до сих пор.

в технологическом потоке цеха электроплавлен-
ных флюсов нзФ было успешно реализовано еще 
одно предложенное отделом сварочных материалов 
новшество — гранулирование расплавов высоко-
фтористых флюсов с помощью распыления их по-
током воздуха. Следует упомянуть и еще о другом 
новшестве, впервые реализованном по настоянию и 
с помощью отдела сварочных материалов иЭС, — 
достаточно эффективной системе очистки газов от 
флюсоплавильных печей и сушильных агрегатов, а 
также технологической воды после мокрой грануля-
ции флюсового расплава.

примером сложившегося творческого содру-
жества заводчан никополя и патоновцев служит 
издание совместной монографии «Сварочные флю-
сы», авторами которой являлись в. в. подгаецкий и 
и. и. люборец (первый начальник флюсового цеха 
нзФ, затем начальник технического отдела  и глав-
ный инженер завода, кандидат технических наук).

таким образом, с вводом в эксплуатацию цеха 
флюсов на нзФ появилась возможность полно-
стью удовлетворить потребности всех отраслей 
промышленности СССр как в количестве, так и по 
номенклатуре. Суммарное производство флюсов в 
стране достигло 180 тыс. т в год. Кроме флюсов, не-
маловажное место в научной деятельности в. в. под-
гаецкого занимали работы по изучению особенностей 
применения смесей защитных газов для газоэлектри-
ческой сварки сталей и влияния состава проволок 
сплошного сечения на процесс сварки. в ходе этих ра-
бот изучали активность кислорода при сварке в защит-
ных газах, а также активность элементов в металлурги-
ческих расплавах требуемого состава проволок.

впервые в мировой практике разработан способ 
управления свойствами металла шва путем регули-
рования уровня окисленности сварочной ванны при 
сварке в защитных газах. непосредственно в процес-
се сварки стали определяли активность кислорода, 
растворенного в металле сварочной ванны. получена 
возможность прогнозирования механических свойств 
металла шва в зависимости от активности кислорода 
в жидком  металле ванны и погонной энергии сварки. 
Количественные данные об активности кислорода по-
зволяют не только объяснить наблюдаемые при свар-
ке явления, но и, что более важно, обоснованно плани-
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ровать получение требуемых результатов. Эти данные 
необходимы при разработке схем легирования новых 
сварочных проволок, выборе оптимального сочетания 
«защитный газ–проволока», а также при разработке 
технологии сварки сталей.

на основании проведенных исследований в 
отделе была разработана защитная смесь газов 
Ar+CO2+O2 и технология автоматической и меха-
низированной сварки сталей. Указанная смесь га-
зов на основе аргона обеспечила улучшение меха-
нических свойств, формирование и товарный вид 
швов, уменьшение разбрызгивания электродного 
металла в сравнении со сваркой в чистом углекис-
лом газе. Смесь получила широкое распростране-
ние в СССр и за рубежом.

выполнен большой объем работ по организа-
ции более десяти сервисных центров по газоснаб-
жению промышленных предприятий Украины, что 
значительно расширило объем использования га-
зовых смесей на основе аргона. С учетом результа-
тов термодинамической активности элементов были 
предложены проволоки Св-08г2Снмт, Св-08гСю, 
Св-08г2Сю и Св-08г3Сю. Дополнительное леги-
рование базового состава проволоки Св-08г2С нике-
лем, молибденом и титаном в несколько раз умень-
шило разбрызгивание электродного металла при 
сварке сталей в Со2 и повысило механические ха-
рактеристики швов. легирование их алюминием в 
1,5…2 раза увеличило стойкость металла швов про-
тив образования пор, вызванных водородом и азо-
том. такие проволоки необходимы для обеспечения 
качества сварки в Со2 ржавого металла, с увеличен-
ным зазором стыка, при наличии на металле краски, 
грунта, влиянии ветра или сквозняков при сварке и 
других неблагоприятных факторов.

еще одно важное направление отдела — это 
разработка проблем гигиены и охраны труда в сва-
рочном производстве. по инициативе владимира 
владимировича в отделе была создана группа охра-
ны труда и техники безопасности, которую возгла-
вил кандидат медицинских наук а. п. головатюк. 
мысль создать такое направление в научной дея-
тельности института у в. в. подгаецкого возник-
ла давно и не случайно. он был сыном основателя 
первой кафедры профессиональной гигиены труда в 
бывшем СССр, сыном провозвестника системы на-
учной организации труда, реформатора оздоровле-
ния широких масс населения. его отец — профес-
сор владимир яковлевич подгаецкий прозорливый 
гигиенист и педагог, ученый по призванию был од-
ним из первостроителей научного фундамента про-
филактической медицины. работы, а с ними и имя 
украинского ученого-гигиениста вошли в историю 
отечественного науковедения.

отцовские идеи о гигиене труда в. в. подгаец-
кий стремился реализовать в сварочном производ-

стве. его первой публикацией на эту тему была не-
большая, но ценная по содержанию книга «техника 
безопасности в сварочном производстве» (1958). К 
этой теме он возвратился и в 1962 г. в коллектив-
ной монографии «технология электрической свар-
ки плавлением». Созданная в. в. подгаецким груп-
па по охране труда и технике безопасности изучала 
проблемы влияния на организм человека вредных 
веществ, образующихся при сварке, давала санитар-
но-гигиеническую оценку способам сварки и сва-
рочным материалам, разрабатывала меры и средства 
защиты производственной и окружающей среды, а 
также индивидуальной защиты сварщиков. особен-
но важной явилась разработка научно обоснованных 
гранично-допустимых концентраций вредных ве-
ществ в зоне дыхания сварщиков. все работы этого 
направления были выполнены в тесном творческом 
содружестве со специалистами института гигиены 
и профзаболеваний (ныне институт медицины труда 
амн Украины) и стали базой для создания в инсти-
туте специализированного научного отдела проблем 
охраны труда и экологии в сварочном производстве, 
который возглавил ученик в. в. подгаецкого, ныне 
доктор технических наук о. г. левченко. в. в. под-
гаецкий внес весомый вклад и в дело подготовки 
научных кадров. под его руководством защитили 
кандидатские диссертации 17 сотрудников. он был 
научным консультантом у трех кандидатов наук, го-
товивших докторскую диссертацию.

Следует отметить также многолетнюю рабо-
ту в. в. подгаецкого как члена ученого совета 
иЭС им. е. о. патона и Координационного сове-
та по сварке, председателя Комиссии этого совета 
по проблеме гигиены сварочного производства, а 
также руководителя научного семинара института.

владимир владимирович отличался большой 
трудоспособностью. приходя на работу в 8.30, со-
трудники его всегда видели уже за письменным 
столом. его девизом было: «хоть несколько стро-
чек, но ежедневно!» Конечно, дело не ограничива-
лось несколькими строчками. особенностью его 
было умение работать с технической литерату-
рой. результаты собственных исследований и со-
ответствующих литературных данных он изложил 
в трех фундаментальных монографиях: «пори, 
включення і тріщини в зварних швах. процеси ут-
ворення і способи запобігання» (1970), «Свароч-
ные флюсы» (1984 в соавт.), «Сварочные шлаки. 
Справочное пособие» (1988 в соавт.).

научная деятельность в. в. подгаецкого в 
иЭС, которой он отдал 45 лет своей жизни, была 
очень плодотворной. Количество опубликованных 
научных работ ученого составляет 215, из них 23 
монографии и свыше 50 изобретений. идеи, зало-
женные выдающимся ученым в. в. подгаецким, 
живы и актуальны до сих пор.
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владимир владимирович отличался большой 
душевностью, редким обаянием, добротой. он 
был спокойным, уравновешенным человеком. его 
интеллигентность была широко известна всем без 
исключения сотрудникам института. 

Светлую память о владимире владимировиче, 
замечательном ученом, педагоге, воспитателе, че-
ловеке большого обаяния с благодарностью будут 
хранить все, кто с ним работал и кто его знал.

отКрытие мемориальной ДоСКи 
20 декабря 2013 г. в институте электросварки им. 
е. о. патона состоялось торжественное откры-
тие мемориальной доски академику нан Украи-
ны, выдающемуся ученому доктору технических 
наук, профессору, заслуженному деятелю науки и 
техники Украины, лауреату государственной пре-
мии Украины, кавалеру ордена Дружбы народов 
и «за заслуги» ІІІ степени владимиру ивановичу 
махненко.

на открытии присутствовали представите-
ли дирекции института, национальной академии 
наук Украины, коллеги из институтов нан Укра-
ины, сотрудники отдела математических мето-
дов исследования физико-химических процессов 
при сварке и спецэлектрометаллургии, которым 
с 1965 г. бессменно руководил в. и. махненко, а 
также его ученики и друзья.

заместитель директора академик нан Укра-
ины л. м. лобанов отметил, что открытие доски 
— это дань глубокого уважения и светлой памяти 
владимиру ивановичу махненко. его жизненный 

путь был тесно связан с разработкой и внедрени-
ем математических, компьютерных методов при 
решении задач, возникающих при сварке и экс-
плуатации современных сварных конструкций и 
узлов, в частности, по прогнозированию комплек-
са технологической информации при сварке со-
временных конструкционных материалов, а также 
оценке работоспособности и ресурса безопасной 
эксплуатации конструкций и узлов (включая та-

кие сложные и ответственные конструкции, как 
объекты атомной энергетики и трубопроводного 
транспорта).

Своими воспоминаниями о годах работы с в. и. 
махненко поделились ветераны иЭС им. е. о. па-
тона: ведущий научный сотрудник, доктор техниче-
ских наук о. г. Касаткин, ведущий научный сотруд-
ник кандидат физико-математических наук е. а. 
великоиваненко. они отметили целеустремленность 
владимира ивановича, его неиссякаемое трудолю-
бие, ярко выраженную восприимчивость нового и 
научную интуицию. в. и. махненко щедро делил-
ся своими знаниями с коллегами и учениками, 
постоянно уделял внимание подготовке научных 
кадров, с момента создания кафедры физической 
металлургии и металловедения мФти читал сту-
дентам курс лекций по прочности сварных кон-
струкций. он подготовил не один десяток науч-
ных кадров (кандидатов и докторов наук), написал 
около 400 работ, которые получили широкое меж-
дународное признание. в. в. махненко был чле-
ном двух специализированных советов, членом 
редакционной коллегии журнала «автоматическая 
сварка», руководителем секции научно-координа-
ционного совета по вопросам ресурса безопасной 
эксплуатации, сооружений машин и механизмов, 
созданной при президиуме нан Украины.

Светлая память о выдающемся ученом оста-
нется в сердцах тех, кто его знал, вместе с ним 
трудился и жил.

о. в. махненко, г. ю. Сапрыкина
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памяти  в. и. лаКомСКого 

5 января 2014 г. скончался вик-
тор иосифович лакомский — 
известный ученый в области 
специальной электрометаллур-
гии и сварки, член-корреспон-
дент нан Украины, доктор 
технических наук, профессор, 
заслуженный деятель науки 
и техники, лауреат государ-
ственной премии УССр, лауре-
ат премии имени е. о. патона.

родился в.и.лакомский 11 октября 1926 г. в 
Краматорске Донецкой области. в 1945 г. окон-
чил металлургический техникум в новокузнецке 
Кемеровской области, а в 1950 г. — запорожский 
машиностроительный институт. после окончания 
аспирантуры при Киевском политехническом ин-
ституте в 1954 г. защитил кандидатскую диссер-
тацию и поступил на работу в институт машино-
ведения и сельхозмеханики на должность ученого 
секретаря института.

С 1957 г. и до последнего дня жизни в. и. ла-
комский работал в институте электросварки им. 
е. о. патона. в 1969 г. защитил докторскую дис-
сертацию, в 1971 г. был утвержден в ученом зва-
нии профессора. в период с 1975 по 1979 гг. был 
заместителем директора по научной работе Укр-
нииспецстали. в 1998 г. ему присвоено звание 
заслуженного деятеля науки и техники.

глубокие и обстоятельные научные исследова-
ния в. и. лакомского в различных областях тех-
ники: металлургии сварки, материаловедения и 
др., снискали ему заслуженное признание и высо-
кий научный авторитет. 

он — автор оригинальных тонких методик ис-
следования равновесия системы газ–жидкий ме-
талл при различных способах нагрева в широком 
температурном интервале: от точки плавления до 
точки кипения металлов. им впервые экспери-
ментально обнаружена, теоретически обоснована 
и практически доказана возможность легирования 
металла азотом в широком диапазоне концентраций 
непосредственно из газовой фазы. 

благодаря этим работам создано и успешно раз-
вивается целое научное направление — исследо-
вание закономерностей высокотемпературного 
взаимодействия газов, находящихся в обычном коле-
бательном и возбужденном дугой и плазмой состоя-
нии, с жидкими металлами. именно такой научный 
подход к решению реальных технических задач по-
зволил в короткий срок разработать теоретические 
основы, технологию и оборудование, а также вне-
дрить в промышленность один из способов специ-

альной электрометаллургии — плазменно-дуговой 
переплав металлов и сплавов. Эта работа, прово-
дившаяся под руководством академика б. е. патона, 
была отмечена в 1980 г. государственной премией 
УССр.

работы по созданию принципиально новых са-
моспекающихся термохимических катодов и на их 
основе электродуговых источников тепла — ду-
готронов — привела к созданию уникальной тех-
нологии дуговой сварки открытой дугой черных 
и цветных металлов с углеродными материалами. 
она успешно используется при изготовлении мно-
гоамперных контактных узлов электрометаллур-
гических и электротермических агрегатов как в 
Украине, так и за рубежом. работа отмечена пре-
мией имени о. е. патона. 

последний этап научной деятельности в. и. 
лакомского был связан с изучением физических 
свойств и технологических аспектов производства 
термоантрацита, что позволило изменить кон-
струкцию электрокальцинаторов и технологию 
производства термоантрацита, а также с созда-
нием композитных графитированных электродов 
дуговых сталеплавильных печей постоянного и 
переменного тока.

в. и. лакомский был организатором ряда на-
учных подразделений института электросварки. 
в 1958 г. он создал лабораторию газов в метал-
лах, в 1968 г. — отдел плазменной металлургии, 
в 1979 г. — запорожский отдел института элек-
тросварки, преобразованный в 1995 г. в запо-
рожский научно-инженерный центр плазменных 
технологий. 

Как руководитель научных тем в. и. лакомский 
активно сотрудничал с крупными предприятиями 
промышленности запорожья, в частности  «запо-
рожсталью», «Днепроспецсталью», абразивным, 
алюминиевым и титаномагниевым комбинатами, 
объединением «моторостроитель», трансформатор-
ным, автомобильным, электродным («Укрграфит») 
заводами, машиностроительным и индустриальным 
институтами и многими другими.

виктор иосифович проводил большую работу по 
подготовке научных кадров. под его руководством 
защитились 11 кандидатов наук. 

он принимал активное участие в научной жизни 
страны, выступал с докладами и лекциями, являл-
ся членом специализированного совета по защитам 
диссертаций, членом редколлегии журнала «Совре-
менная электрометаллургия». в. и. лакомским опу-
бликовано свыше 500 научных трудов, среди кото-
рых более 300 статей, 10 монографий и порядка 200 
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авторских свидетельств на изобретение и патентов, 
полученных в различных странах мира.

в. и. лакомский сделал много для людей, для 
науки, для промышленности. Светлая память о 

викторе иосифовиче надолго сохранится в серд-
цах тех, кто его знал, с кем он сотрудничал.

выражаем глубокое сочувствие родным и близ-
ким покойного в связи с постигшей их утратой.

институт электросварки им. е. о. патона 
редколлегия журнала

памяти  п. в. глаДКого 

3 января 2014 г. ушел из 
жизни петр васильевич 
гладкий — бывший руково-
дитель отдела физико-тех-
нических проблем наплавки 
износостойких и жаропроч-
ных сталей иЭС им. е. о. 
патона, известный специ-
алист в области наплавки, 
старший научный сотруд-
ник, кандидат технических 
наук.

талантливый ученый, отличный организатор и 
прекрасный человек он оставил яркий след в па-
мяти тех, кто сотрудничал с ним в науке, обще-
ственной деятельности, встречался в повседнев-
ной жизни.

вся трудовая деятельность петра васильевича 
была неразрывно связана с этим отделом, в кото-
рый он пришел на работу молодым специалистом 
в 1960 г. после окончания сварочного факульте-
та Киевского политехнического института (ныне 
нттУ «Киевский политехнический институт»).

за 37 семь лет работы в институте п. в. глад-
кий стал специалистом-наплавщиком высшей 
квалификации и прошел путь от инженера до ру-
ководителя одного из ведущих отделов иЭС им. 
е. о. патона. Широкий кругозор, большая работо-
способность, целеустремленность и организован-
ность, талант исследователя и инженера позволи-
ли петру васильевичу добиться больших успехов 
в разработке и промышленном освоении новых 

технологий наплавки, наплавочного оборудования 
и материалов. возглавляя отдел с 1984 по 1997 гг. 
петр васильевич достойно продолжил дело свое-
го учителя — проф., д-ра техн. наук и. и. Фруми-
на. под руководством п. в. гладкого были выпол-
нены работы по дуговой наплавке роликов мнлз 
на ряде металлургических предприятий страны, 
по электрошлаковой наплавке лентами энергети-
ческого и нефтехимического оборудования, дуго-
вой и электрошлаковой наплавке инструментов 
для горячего деформирования металла и многое 
другое. особенно значительны и широко извест-
ны разработки п. в. гладкого в области плазмен-
но-порошковой наплавки, становление и развитие 
которой связано с его именем. выполненные им 
с сотрудниками исследования теплофизических 
характеристик плазменной дуги и сварочной ван-
ны, а также движения, нагрева и плавления при-
садочного порошка в плазменной дуге легли в 
основу разработки технологии, материалов и обо-
рудования для плазменно-порошковой наплавки 
деталей нефтехимической, энергетической и об-
щепромышленной запорной арматуры, клапанов 
двигателей внутреннего сгорания и многих дру-
гих деталей. результаты его исследований и разра-
боток были представлены в многочисленных ста-
тьях и монографии «плазменная наплавка».

память о настоящем ученом, инженере, орга-
низаторе и хорошем человеке навсегда сохранят 
все, кто знал петра васильевича гладкого.

выражаем глубокое сочувствие родным и близ-
ким покойного в связи с постигшей их утратой.

институт электросварки им. е. о. патона 
редколлегия журнала
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TPS/i: НОВОЕ ПОКОЛЕНИЕ 
ИНТЕЛЛЕКТУАЛьНЫХ СВАРОЧНЫХ СИСТЕМ*

С представления принципиально новой модульной сварочной платформы TPS/i компания 
«Fronius» начинает новую эру сварочных технологий. Теперь пользователи могут работать 
с индивидуально настраиваемыми и модернизируемыми устройствами, которые отличаются 
высокой интеллектуальностью и расширенными коммуникационными возможностями.

Квантовый скачок в области сварочных технологий является результатом самого крупного ин-
новационного проекта в истории «Fronius». Для осуществления этого прорыва проектная группа 
провела тщательный анализ многолетнего опыта работы компании, взяв наилучшие качества обо-
рудования предыдущих поколений и объединив их с новыми революционными технологиями. В 
результате появилась система для сварки MIG/MAG под названием TPS/i, построенная полностью 
на модульном принципе. Она отвечает всем требованиям новой промышленной концепции «Ин-
дустрия 4.0» и устанавливает качественно новый уровень эффективности сварочных технологий.

Пользователи новаторской сварочной системы получают очевидные преимущества благодаря 
многочисленным техническим усовершенствованиям и новым функциям. Это позволяет с 
легкостью решить ряд технологических проблем, в частности, теперь можно выполнять сварку 
с заметно меньшим образованием брызг, более стабильной дугой, лучшим проплавлением и 
большей эффективностью. Эти усовершенствования также значительно упрощают эксплуатацию 
аппаратов.

Ключевую роль в сварочном оборудовании серии TPS/i играют интегрированные 
интеллектуальные возможности. Быстродействие системы управления нового источника питания 
примерно в 200 раз выше, чем у моделей предыдущего поколения. Эта система способна 
регистрировать больше информации о сварочной дуге и регулировать ее характеристики с 
большей точностью, чем ранее. Высокоскоростная шина SpeedNet, которая связывает систем-
ные компоненты, такие как сварочная горелка и механизм подачи проволоки, с источником пита-
ния передает данные намного быстрее, обеспечивая таким образом высокую скорость реакции и 
бо́льшую степень контроля.

Инженеры компании «Fronius» не остановились на до-
стигнутом и провели дальнейшую оптимизацию отдельных 
этапов сварочного процесса, сделав их еще более согласо-
ванными между собой. Например, TSP/i – это первая в мире 
система, которая, учитывая текущую температуру на конце 
проволочного электрода, рассчитывает нужную (сниженную) 
энергию поджига дуги, а затем самостоятельно устанавлива-
ет подходящие параметры для источника питания. Это позво-
ляет максимально эффективно стабилизировать сварочную 
дугу. Усовершенствованная интеллектуальная система управ-
ления и мотор механизма подачи с высокими динамически-
ми характеристиками обеспечивают более быструю и точ-
ную регулировку скорости подачи проволоки в соответствии 
с заданным расстоянием между контактным наконечником и 
деталью (вылетом электрода). Таким образом, практически 
исключаются колебания глубины проплавления основного ме-
талла. Усовершенствованное управление механизмом пода-
чи проволоки гарантирует также получение весьма полезного 
результата в конце каждой сварочной операции: втягивание 
проволочного электрода одновременно со снижением свароч-
ного тока. Это предотвращает образование брызг и форми-
рование нежелательной капли застывшего металла на конце 
проволоки.

Оптимизация  различных этапов сварки обеспечивает 
преимущества не только для стандартного процесса, но и для 

* Статья на правах рекламы.

будущее начинается сегодня: инновацион-
ная сварочная система TPS/i помогает пред-
приятиям заложить надежную основу для 
высокоэффективных производственных 
процессов
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двух принципиально новых сварочных процессов, ко-
торые стали возможными только благодаря уникаль-
ным интеллектуальным возможностям системы TPS/i. 
Технология дуговой сварки с короткими замыканиями 
LSC (Low Spatter Control) отличается предельно низ-
кой склонностью к образованию брызг и чрезвычай-
но высокой стабильностью процесса. Второй новый 
процесс, предложенный компанией «Fronius», назы-
вается PMC (Pulse Multi Control). Для него характерно 
значительное повышение скорости импульсной свар-
ки при оптимальном капельном переносе металла. 
Более того, этот процесс характеризуется меньшей 
склонностью к образованию подрезов.

Отдельно следует упомянуть, что пользователи 
сварочной системы TPS/i могут комплектовать аппа-
ратную часть, сварочные процессы и программное 
обеспечение в соответствии со своими индивиду-
альными потребностями. Таким образом, сварочное 
оборудование данной серии в дальнейшем можно 
с легкостью изменять и модернизировать, что обе-
спечивает надежную защиту инвестиций. Например, 
унифицированный модульный принцип дает возмож-
ность пользователю начать с приобретения всего од-
ного аппарата для стандартной сварки короткой дугой 
и позднее модернизировать его для выполнения им-
пульсной сварки. 

В систему можно с легкостью загружать новые 
сварочные процессы с обычного USB-накопителя или 
же использовать интернет-соединение, аналогично 
процессу обновления программного обеспечения. Та-
кой подход делает аппарат серии TPS/i готовым к ре-
шению любых задач завтрашнего дня. 

Система TPS/i не только гарантирует высочайший 
уровень качества и производительности, но и открывает новые измерения в области интерактив-
ных возможностей. Большой сенсорный 7-дюймовый дисплей оптимизирован в соответствии с 
практическими требованиями сварочной среды и отображает информацию для пользователя в 
максимально доступном виде: с графическими изображениями, анимацией и меню на русском 
языке. Для обеспечения простой и эффективной работы были учтены такие факторы, как цвет, 
угол наклона, яркость, прочность и многие другие. Это делает управление аппаратом проще, чем 
когда-либо, даже в перчатках.

Взаимодействие сварочной системы с роботами также значительно усовершенствовано. Кро-
ме повышения скорости обмена данными с контроллером робота, появилась возможность быстро 
и легко адаптировать сварочный роботизированный комплекс к конкретным условиям работы при 
помощи специально разработанного программного обеспечения.

Новая сварочная платформа TPS/i предлагает пользователям невиданную степень индивиду-
ализации, интерактивные возможности и выдающиеся усовершенствования. Это позволяет пред-
приятиям выполнять более сложные и разноплановые сварочные работы проще, эффективнее и 
с неизменно высоким качеством. Интеллектуальная система управления и полностью модульный 
принцип сварочной системы TPS/i создают прочную основу для будущих инноваций, гарантируя 
надежную защиту инвестиций на предстоящие годы.

Сенсорный 7-дюймовый графический дисплей, на ко-
тором отображаются интуитивно понятные графиче-
ские и текстовые сообщения, гарантирует полный кон-
троль при выполнении сварочных работ

порт Ethernet, которым оснащаются все аппараты 
TPS/i, можно использовать для подключения обору-
дования к локальной сети и последующего обмена 
данными

ООО «ФРОНИУС УКРАИНА» 
07455, Киевская обл., Броварской р-н, 
с. Княжичи, ул. Славы, 24 
Тел.: +38 044 277-21-41; факс: +38 044 277-21-44 
Е-mail: sales.ukraine@fronius.com 
www.fronius.ua
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ВНЕШНЕТОРГОВАЯ «ФИРМА «ИНПАТ» ИЭС им. Е. О. ПАТОНА» 

СЕГОДНЯ
«Фирма «ИНПАТ» ИЭС им. Е. О. Патона» создана 23 июня 

1989 г. в соответствии с распоряжением Президиума АН 
УССР. С момента организации до настоящего времени фир-
мой руководит канд. техн. наук В. И. Галинич, лауреат Госу-
дарственной премии Украины. В фирме работают высоко-
квалифицированные специалисты, обладающие знаниями и 
опытом сопровождения, а также выполнения коммерческих 
контрактов.

«Фирма «ИНПАТ» представляет коммерческие интересы 
Института электросварки им. Е. О. Патона НАН Украины 
(ИЭС) в Украине и на мировых рынках сварочного оборудова-
ния технологий по следующим направлениям:

• научно-исследовательские и инженерные проекты;

• торгово-закупочная, посредническая, маркетинговая, 
брокерская, агентская деятельность;

• организация оптовой и розничной торговли;

• организация выставок, ярмарок, аукционов, участие в тендерах на территории Украины 
и за рубежом;

• рекламно-информационная деятельность;

• приобретение, использование и продажа лицензий и патентов.
За этот период ИЭС им. Е. О. Патона при содействии «Фирмы «ИНПАТ» заключено и успеш-

но выполнено около 400 контрактов с зарубежными предприятиями и организациями из США, 
Германии, Японии, Китая, Франции, Южной Кореи, Великобритании, России и ряда других стран. 
Наиболее значимые контракты были заключены с такими ведущими зарубежными фирмами, как 
«Дженерал электрик», «AIRBUS INDUSTRIES», «TABCO», «GEC ALSTHOM», «OHEPA», «TISTO», 
«AEROSPATIALE», Пенсильванским университетом и др.

Следует особо отметить многолетнее плодотворное сотрудничество «Фирмы «ИНПАТ» с На-
циональным аэрокосмическим агентством США в рамках проведения международного эксперимента 
по сварке в космосе. По этой же тематике ИЭС им. Е. О. Патона уже несколько лет успешно со-
трудничает с Российской космической корпорацией «Энергия» при сопровождении контрактов фир-
мой «ИНПАТ». Успешно внедряется технология и оборудование для КСС высокопрочного алюминия 
на предприятиях ракетостроения (сварка шпангоутов, обечаек).

В последние годы фирма осуществляет продвижение разработок ИЭС на новые перспективные 
рынки (Индия, Китай, Вьетнам). Заключен ряд контрактов с предприятиями и организациями этих 
стран, создано  совместное предприятие с китайской фирмой «Патон-Гаодэ» по производству по-
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рошковых проволок для сварки. Подписаны агентские соглашения с индийскими и бразильскими пар-
тнерами. В рамках сотрудничества с индийскими институтами и предприятиями по реализации 
разработок ИЭС при участии «Фирмы «ИНПАТ» на международной выставке «Welding-India» в фев-
рале 2005 г. была успешно представлена экспозиция сварочного оборудования ИЭС и украинских 
предприятий-производителей, также развивается сотрудничество фирмы с крупнейшим в Индии 
НИИ сварки.

В рамках межправительственных соглашений о сотрудничестве украинской и вьетнамской 
академий  наук  и при непосредственном участии «Фирмы  «ИНПАТ»  в 2004 г. был создан Вьет-
намско-украинский научный центр трансфера технологий, задачей которого является внедрение 
высоких технологий украинских компаний в экономику Вьетнама. Более десяти лет на одном из су-
достроительных заводов Вьетнама успешно работает полуавтоматическая линия по изготовле-
нию якорных цепей большого калибра (контактная сварка), разработанная и изготовленаая специ-
алистами ИЭС.

Технология и оборудование сварки закладным электродом «Фирмы «ИНПАТ» внедрены на Иркут-
ском алюминиевом заводе при строительстве V серии электролизного производства. Сварено бо-
лее 16 тыс. стыков при монтаже катодных штырей электролизеров сечением 80×220 мм. Выполне-
на также сварка катодных штырей сечением 115×230 и 90×180 мм в магнитных полях на опытном 
участке Саяногорского алюминиевого завода. Указанная технология и оборудование также успешно 
применены при строительстве линии скоростного трамвая в Киеве (выполнено порядка 1000 сты-
ков) и во Львове.

В последние годы «Фирма «ИНПАТ» совместно со специалистами ИЭС принимает участие во 
внедрении технологии сварки живых тканей — уникального метода соединения тканей в хирурги-
ческой практике, разработанного под руководством академика Б. Е. Патона, благодаря которому 
успешно выполнено уже около 100 тысяч операций.

Фирма также активно принимала участие в строительстве ряда объектов национального зна-
чения — НСК «Олимпийский», подъездной эстакады к терминалу D в Борисполе.

Сделано много и предстоит сделать еще больше, опираясь на опыт коллектива единомышлен-
ников, колоссальный научный и интеллектуальный потенциал ИЭС.
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МОБИЛьНАЯ СВАРКА ОТ АККУМУЛЯТОРА*
При монтаже металлоконструкций и проведении ремонтных работ на трубопроводах сварка в большин-

стве случаев производится вдали от централизованной сети электропитания. При этом для питания свароч-
ных аппаратов используют громоздкие и тяжелые генераторы. Для решения проблемы мобильности сварки 
был разработан профессиональный сварочный аппарат MicorStick 160 с возможностью работы от компакт-
ной переносной аккумуляторной батареи.

Профессиональный аппарат MicorStick 160 
(рис. 1) построен на основе хорошо зарекомендо-
вавшей себя запатентованной инверторной техно-
логии Micor. Кроме того, аппарат имеет уникальную 
функцию стабилизации дуги StableArc, которая позво-
ляет снизить влияние магнитного дутья и улучшить 
динамику.

Сварочный аппарат MicorStick 160 в исполнении 
«Accu ready» может работать, в том числе и от ком-
пактной аккумуляторной 
батареи MobilePower 1. 

В исполнении «Accu 
ready» сварочный аппарат 
автоматически распознает 
подключен ли он к питаю-
щей сети или к аккумуля-

торной батарее, подстраивая характеристики управления для получения стабиль-
ной и мощной дуги.

Специально сконструированный аккумуляторный блок MobilePower 1 оснащен 
мощными Li-ion батареями и позволяет выполнить сварку 21-м электродом ди-
аметром 2,5 мм или 9-ю электродами диаметром 3,2 мм без подзарядки бата-
реи. Длительность автономной работы может быть увеличена при использовании 
дополнительных аккумуляторных батарей. Для зарядки аккумулятора использу-
ется специальное зарядное устройство, которое можно подключать в стандарт-

ные однофазные сети питания из-
за низкого потребления зарядного 
устройства (первичный ток 1,4 А). 
При этом время зарядки является 
достаточно маленьким для такой 
большой емкости аккумулятора и 
не превышает 150 мин.

Масса сварочного аппарата 
MicorStick 160 составляет всего 
4,9 кг, при этом он имеет защиту от 
падения с высоты до 80 см, а мас-
са аккумуляторной батареи MobilePower 1 —0,6 кг. Для удоб-
ства транспортировки сварочного аппарата предусмотрено 
несколько решений: стандартный ремень для переноски на 
плече, ручки для переноски (рис. 2) и специальный рюкзак 
для транспортировки (рис. 3).

Рюкзак для переноски данного аппарата имеет удобную 
конструкцию и обеспечивает легкое перемещение аппарата 

с аккумуляторной батареей. Таким образом, сварщик получает неограниченную мобильность при выполне-
нии сварки, ведь полностью готовый к работе сварочный аппарат теперь всегда находится у него за спиной.

Также аппараты MicorStick доступны в версии MicorStick 160CEL, которая позволяет применять для свар-
ки электроды с целлюлозным покрытием, являющиеся оптимальными при строительстве трубопроводов.

а. м. Фивейский, а. ю. мельников

рис. 1. возможности подключения MicorStick 160

* Статья на правах рекламы.
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тел.: (343) 283 00 50 
www.shtorm-lorch.ru

рис. 2. ручки для переноски MicorStick 160 и 
MobilePower 1

рис. 3. готовый комплект 
для сварки с использованием 
рюкзака для переноски
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