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50 лет кафедре 
оборудованиЯ и технологии 

сварочного производства запорожского 
национального технического университета

днем рождения кафедры оборудования и технологии свароч-
ного производства запорожского машиностроительного инсти-
тута им. в. Я. чубаря (в настоящее время запорожский нацио-
нальный технический университет) считается 25 апреля 1964 г. 
Этому событию предшествовала большая работа с предприя-
тиями города и области по определению их потребности в ин-
женерах сварочного профиля. большинство заводов, научных и 
проектно-конструкторских учреждений высказались в пользу 
организации подготовки инженеров-сварщиков в зМи. первый 
прием студентов по специальности «технология и оборудова-
ние сварки» составил 50 и 25 человек на дневную и вечернюю 
формы обучения соответственно.

бурный рост промышленности приднепровского региона в те 
годы требовал увеличения выпуска инженерных кадров сварочно-
го профиля. поэтому в 1969 г. набор студентов на дневное отде-
ление возрос до 75 человек. в 1989 г. была открыта подготовка 
студентов по второй специальности «технология и оборудование 
восстановления и повышения износостойкости машин и конструк-
ций», которая сегодня несколько изменила название: «восстановление и повышение износостойкости 
деталей и конструкций».

свое существование кафедра начинала с подвального помещения. в то время не было ни надлежа-
щей учебно-лабораторной базы, ни научно-исследовательского оборудования. централизованного обе-
спечения из министерства тоже почти не было. в этих условиях активно откликнулись промышленные 
предприятия запорожского региона: для нужд кафедры было безвозмездно выделено оборудование, 
материалы, приборы — все, что требовалось для выполнения первых хозрасчетных научно-исследова-
тельских работ, которые приобретали широкий размах.

с момента организации кафедры ее возглавил энергичный ученый-педагог вениамин степано-
вич попов. его характерны-
ми чертами были трудолюбие, 
преданность науке, организа-
ционные способности и на-
стойчивость в достижении сво-
ей цели. он создал коллектив 
единомышленников, которых 
объединяла вера в необходи-
мость усовершенствования 
сварочных технологий, про-
гресс современного производ-
ства, развитие науки. для ка-
федры всегда было характерно 
объединение учебного про-
цесса с выполнением научных 
исследований, к ним посто-
янно привлекали одаренных 
студентов.

в. с. попов

1969 г. заседание гЭк
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в 1970 г. на кафедре была со-
здана отраслевая лаборатория 
Министерства черной металлур-
гии ссср по повышению изно-
состойкости деталей и оборудова-
ния огнеупорного производства. 
начальником лаборатории был 
назначен канд. техн. наук Н. Н. 
Брыков, защитивший докторскую 
диссертацию в 1988 г. результаты 
исследований, проведенных в ла-
боратории, до сегодняшнего дня 
используются многими предпри-
ятиями огнеупорной промышлен-
ности стран снг.

для повышения срока службы 
деталей целлюлозно-бумажного 
производства в 1976 г. была откры-
та еще одна отраслевая научно-ис-

следовательская лаборатория. научным руководителем ее был назначен канд. техн. наук, доцент С. Л. Ми-
личенко, а начальником — канд. техн. наук, доцент Н. С. Гамов, с 1985 г. начальником лаборатории был 
канд. техн. наук П. П. Лазебнов, научными руководителями — д-р техн. наук, проф. О. Г. Быковский и канд. 
техн. наук, доцент И. В. Пиньковский. отраслевая лаборатория проводила теоретическую и эксперименталь-
ную работу по изучению механизма изнашивания и коррозийного разрушения деталей и узлов обору-
дования; разработке экономнолегированных износостойких сплавов и технологии изготовления сварочных 
материалов, разработке технологий восстановления деталей методами сварки, разработке мероприятий по 
усовершенствованию сварочного производства в отрасли. параллельно с подготовкой инженеров-сварщи-
ков кафедра готовит специалистов высшей квалификации — кандидатов и докторов наук.

за период существования кафедры ее сотрудники защитили свыше 30 кандидатских и 5 доктор-
ских диссертаций. большинство защитившихся работают преподавателями на родной кафедре, а так-
же на других кафедрах университета, различных предприятиях украины, в научно-исследовательских, 
государственных, частных и политических структурах. большой вклад в их подготовку внесли В. С. 

Попов, Н. Н. Брыков, О. Г. Быков-
ский. продолжительная и плодот-
ворная деятельность коллектива 
кафедры привела к созданию ши-
роко известной научно-исследова-
тельской школы.

д–р техн. наук, профессор 
О. Г. Быковский и канд. техн. 
наук, доцент И. В. Пиньковский 
разработали математическую мо-
дель определения температур-
но-временных условий, которые 
обеспечивают качественную то-
чечную сварку разнородных мате-
риалов, в частности сталь–титан.

канд. техн. наук, доцент О. Г. 
Александров и канд. техн. наук, 
доцент Ю. Н. Савонов исследо-

1971 г. актив кафедры. слева направо. внизу: в. с. попов, а. г. александров, 
н. н. брыков, с. л. Миличенко. вверху: о. г. быковский, и. в. пиньковский, 
н. с. гамов, л. г. кравченко

1970 г. о. г. быковский, в. с.попов, с. л. Миличенко на первомайской 
демонстрации
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вали коррозийную стойкость 
сварных соединений двухфаз-
ных аустенито-ферритных ста-
лей, склонных к избиратель-
ной коррозии по металлу шва и 
коррозийному растрескиванию 
зоны термического влияния в 
щелочных средах высокой кон-
центрации и повышенных тем-
пературах. для предотвращения 
коррозийного растрескивания 
были разработаны режимы тер-
мической обработки.

канд. техн. наук, доцент В. Г. 
Гордиенко и канд. техн. наук, до-
цент А. А. Шумилов исследовали 
условия работы лопаток дымо-
сосов на тепловых электростан-
циях, характер их изнашивания, приводящего к снижению тяги и сокращению межремонтных сроков 
эксплуатации. разработаны новые перспективные материалы для наплавки, технологии и конструкция 
оборудования для наплавки атакующей кромки и пера лопатки сложной геометрической формы. вне-
дрение результатов исследования обеспечило повышение износостойкости дымососов и вентиляторов 
тЭц, что  существенно сократило затраты электроэнергии и повысило эффективность работы.

канд. техн. наук И. П. Иванов разработал принципиально новый способ создания износостойких 
материалов, в структуре которых методами порошковой металлургии объединяются высокоизносо-
стойкие карбиды и металлическая матрица, упрочняющаяся в процессе абразивного изнашивания.

канд. техн. наук, доцент Ю. М. Ткаченко и канд. техн. наук, доцент С. А. Шумикин провели боль-
шую работу по повышению эксплуатационных свойств рабочих лопаток газовых турбин. они разрабо-
тали эффективную технологию восстановления структуры лопаток газотурбинных агрегатов AT «укр-
газпром», что исключило их аварийное разрушение и позволило увеличить ресурс работы до 54 тыс. ч. 

канд. техн. наук, доцент В. А. Гук исследовал влияние легирования и структуры на износостойкость 
сплавов в условиях ударно-абразивного изнашивания. он разработал новую порошковую проволоку, 
обеспечивающую высокую износостойкость наплавленного металла на билах дробилок иPK-1. Эта 
проволока также может быть 
использована для наплавки зу-
бьев ковшей экскаваторов. вне-
дрение результатов исследова-
ний в производство позволило 
увеличить ресурс бил дробилок 
в 20 раз. во время выполнения 
нир В. А. Гук создал несколь-
ко единиц экспериментального 
оборудования, которое исполь-
зуется как для исследователь-
ской работы, так и в учебном 
процессе.

канд. техн. наук, доцент 
И. М. Билоник и канд. техн. 
наук, доцент С. П. Бережный 
разработали технологию полу-

1977 г. в. и. брагинец в ковше экскаватора Экг-4,6. комбинат «индигирзолото», 
оймяконский р-н, пос. усть-нера, Якутия

1979 г. кафедра отсп отмечает 15-летний юбилей
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чения ферротитана электрошлаковым переплавом отходов титана и низкоуглеродистой стали. канд. 
техн. наук, доцент С. Н. Попов под руководством канд. техн. наук, доцента В. Н. Гордиенко и д-р техн. 
наук, профессора М. Н. Брыкова разработал технологию наплавки быстроизнашивающихся деталей 
асфальтосмесителей, которая существенно увеличила износостойкость броней и лопаток. канд. техн. 
наук, доцент Н. С. Гамов, занимая должность заведующего отраслевой лабораторией по повышению 
износостойкости и срока службы деталей целлюлозно-бумажного производства, совместно с канд. 
техн. наук, доцентом Е. В. Гавровым разработали износостойкие материалы и технологии наплавки, 
внедренные на архангельском, сегежском и котласском целлюлозно-бумажных комбинатах.

канд. техн. наук, доцент Е. Н. Матвийшин предложил новые технологии и материалы для нанесе-
ния слоев с высокими эксплуатационными свойствами методами термической металлизации. Это по-
зволило в 20…30 раз повысить износостойкость деталей при трении по сравнению с износом деталей 
из  литой бронзы. кафедра активно проводила восстановительные работы проточного тракта гидро-
турбин днепровского каскада, братской гЭс, каскада гЭс на реке сулак в дагестане, а также гребных 
винтов судов на подводных крыльях типа река–море днепровского бассейна. все эти научные разра-
ботки внедрены в производство и дали значительный экономический эффект. по материалам научных 
работ кафедры подготовлены к изданию свыше 500 статей, получено около 100 авторских свидетельств 
и патентов на изобретения. коллектив продолжает поиск путей решения актуальных научных и инже-
нерных проблем.

всего за 50 лет кафедра подготовила более 3000 инженеров, работающих в различных отраслях. 
благодаря обретенным на кафедре знаниям, воспитанию профессионального отношения к труду, ответ-
ственности и порядочности многие выпускники достигли больших успехов.

выпускники разных лет продолжают работать в родном университете и других вузах: канд. техн. наук, 
доцент А. А. Шумилов — декан инженерно-физического факультета (до 2012 г.); канд. техн. наук, доцент 
А. B. Климов — декан инженерно-физического факультета; канд. техн. наук, доцент Н. Н. Сытников — де-
кан факультета последипломного образования; канд. техн. наук, доцент Н. C. Гамов — заведующий ка-

федрой международных экономических отно-
шений, глава профкома университета; канд. 
техн. наук, доцент Е. В. Гавров — заведующий 
кафедрой начертательной геометрии и черче-
ния (до 2010 г.); канд. техн. наук, доцент В. Г. 
Шевченко — заведующий кафедрой механики; 
канд. техн. наук С. А. Ельманов — проректор 
знту по административно-хозяйственной ра-
боте (1996–2004 гг.); канд. техн. наук, доцент 
Г. А. Пугачев — доцент кафедры начертатель-
ной геометрии и черчения; д-р техн. наук, про-
фессор А. A. Митяев — профессор кафедры 
технологии металлов; д-р техн. наук А. В. Ов-
чинников — профессор кафедры механики; 
канд. техн. наук, доцент Е. Я. Губарь — декан 
факультета компьютеризованных технологий, 
машиностроения и дизайна черкасского госу-
дарственного технологического университета; 
канд. техн. наук С. А. Шумикин  — доцент ка-
федры финансов запорожской государственной 
инженерной академии; В. В. Васильев — заве-
дующий лабораторией учебно-методического 
отдела.

Многие выпускники, посвятившие себя 
производственной деятельности, достигли 1986 г. о. Э. рузов, в. н. гордиенко, а. н. рымарь в лаборатории
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высоких положений. среди них: 
А. П. Пилипенко — вице-пре-
зидент запорожского област-
ного союза промышленников 
и предпринимателей «потен-
циал»; канд. техн. наук И. П. 
Иванов — директор оао «за-
вод металлоконструкций»; А. В. 
Непомнящий — директор оао 
«укрэнергочермет»; А. А. Ва-
катов — директор оао «завод 
высоковольтной аппаратуры»; 
С. В. Майтала — директор ооо 
«Металургмонтаж–205»; И. В. 
Клейнер — генеральный дирек-
тор пао «запорожтрансформа-
тор»; Н. И. Алексеев — главный 
сварщик пао «запорожтрансформатор»; В. Н. Беловоденко — главный сварщик оао «Электродный 
завод»; Л. О. Акуличев — главный сварщик оао «днепроэнерго»; В. И. Брагинец — директор науч-
но-инженерного центра плазменных технологий иЭс им. е. о. патона; В. Н. Воронов — главный свар-
щик оао «запорожский завод металлоконструкций»; Е. М. Вышемирский — начальник отдела глав-
ного сварщика департамента капитального ремонта оао «газпром»; К. В. Красносельский — директор 
ооо «триада лтд»; Е. Г. Красносельская — зам. директора ооо «триада лтд»; М. И. Лифшиц — на-
чальник отдела материалов и технологических процессов концерна «аэрокосмическая промышлен-
ность израиля»; Ю. Гальперин — главный сварщик Slavin — Land Systems Division; В. Энтис — веду-
щий инженер  Slavin — Land Systems Division; В. Я. Закладной — зам. генерального директора оао 
«орсельмаш»; А. Г. Забуга — зам. начальника управления кадров по работе с инженерно-техническим 
персоналом ао «Мотор сич»; Г. М. Русев — технический директор запорожской научно-производ-
ственной фирмы «плазматех»; В. В. Попов — директор оао «завод газоочистительного оборудова-
ния»; И. А. Петрик — главный сварщик ао «Мотор сич»; Е. Д. Козловский — главный конструктор оао 
«завод металоконструкций»; С. А. 
Медведков — зам. генерального 
директора оао «автозаз»; А. П. 
Плотник — главный сварщик по 
«искра»; В. П. Трофимов — зам. 
технического директора по назем-
ной технике ао «Мотор сич»; 
И. И. Винниченко — начальник 
производства турбин и камер сго-
рания, зам. директора моторного 
производства ао «Мотор сич»; 
В. Г. Кэнно —  начальник лабора-
тории физико-механических ис-
пытаний цзл угМет ао «Мотор 
сич»; А. П. Горбань — началь-
ник механического цеха № 37 ао 
«Мотор сич»; А. В. Гостищев — 
генеральный директор пао «за-
порожский завод сверхмощных 
трансформаторов»; Ю.  . Калинин 

2005 г. о. г. быковский и н. а. алексеев в лаборатории кафедры на выставке свароч-
ного оборудования

2011 г. участники всеукраинского конкурса студенческих научно-исследователь-
ских работ
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— начальник сварочного цеха пао «запорожтрансформатор»; A. A. Тылик — главный инженер автосбо-
рочного производства оао «автозаз»; В. Н. Самойленко — зам. генерального директора по качеству оао 
«завод металлоконструкций»; Ю. И. Черевко — начальник бюро сварки гп зМкб «ивченко-прогресс»; 
О. С. Белозерцев — зам. главного металлурга гп зМкб «ивченко-прогресс»; Г. В. Хоменко — начальник 
отдела сварки и упрочнения угМ оао «запорожсталь»; О. Н. Манжура, И. А. Ризенко, В. И.  Комаров 
— инженеры отдела сварки и упрочнения угМ оао «запорожсталь»; А. В. Билецкий — начальник цеха 
металлоконструкций оао «запорожсталь»; А. В. Кугаенко — главный сварщик ооо «кислородмонтаж»; 
О. А. Александров — инженер фирмы «босш» (голландия); В. В. Снисаренко — главный инженер оао 
«укрстальконструкция»; Н. Н. Семериков — начальник отдела труда и зарплаты оао «искра»; И. Г. Яцун 
— глава правления пао «Янцевский гранитный карьер»; P. M. Загальский — главный инженер пао «Ян-
цевский гранитный карьер».

Многие выпускники кафедры достигли успеха в областях, не связанных непосредственно с произ-
водством: в политике, общественных делах, бизнесе. среди них: Ю. И. Костенко — бывший народ-
ный депутат украины; А. С. Головко — мэр г. запорожья с 1992 до 2000 гг.; В. Н. Огаренко — ректор 
классического приватного университета (г. запорожье); Д. А. Антонюк — вице-президент запорожской 
торгово-промышленной палаты; A. B. Коваленко — директор департамента запорожской торгово-про-
мышленной палаты; И. B. Власик — глава правления оао «твц украина»; P. M. Коренблит — ди-
ректор торговой сети «евростандарт»; И. М. Очеретько — директор торговой сети мобильной свя-
зи «торнадо»; A. B. Присуха — директор пп «Эрпи»; канд. техн. наук С. В. Бабарикин — директор 
TOB «Мицар». 

в 2007 г. заведующим кафедры сварки становится опытный педагог, ветеран кафедры канд. техн. 
наук, доцент Юрий Михайлович ткаченко. по его инициативе кафедра на протяжении трех лет — с 
2009 по 2011 гг. проводила всеукраинский конкурс научных студенческих работ. кафедра получила 
ценный опыт, значительно расширила круг связей среди специалистов-сварщиков отечественных ву-
зов. с 2009 г. на должность заведующего кафедрой отсп знту избран д-р техн. наук Михаил никола-
евич брыков. относительно короткий период заведования кафедрой позволяет определить следующие 
стратегические задачи: сохранение квалифицированных кадров, непрерывное повышение качества 
подготовки выпускников, развитие новых направлений научной работы, укрепление связей с коллега-
ми в мире.

М. н. брыков, д-р техн. наук

Коллектив предприятия «Триада», 
включающий многих выпускников Запорожского национального 

технологического университета (выпуски 1969-2012 гг.), 
сердечно поздравляет родную кафедру с золотым юбилеем 

и желает ей долгих и эффективных лет работы 
на благо промышленности страны.

Именно в учебных заведениях формируется интеллектуальный 
потенциал, закладывается фундамент для роста и развития 

всего промышленного комплекса Украины!
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Опытный завод сварочного оборудования
Института электросварки им. Е. О. Патона

на современном этапе*
Опытный завод сварочного оборудования Института электросварки им. Е. О. Патона соз-

дан в 1959 г. на базе экспериментального цеха по внедрению технологий и оборудования, 
разработанных отделами Института и ОКТБ. В настоящее время на ОЗСО выпускается обору-
дование для внедрения новых высокоэффективных и экономичных технологий автоматизиро-
ванной сварки под флюсом, для механизированной и автоматизированной импульсно-дуговой 
сварки, сварки неповоротных стыков магистральных трубопроводов, а также уникальное обо-
рудование для автоматической дуговой сварки под флюсом кольцевых швов в узкую разделку.

По заказам Института электросварки им. Е. О. Патона ОЗСО производит для машинострои-
тельных предприятий различных отраслей автоматизированное  оборудование для наплавки, 
установки для электрошлаковых технологий, автоматизированные системы управления сва-
рочным процессом и др.

Внедряя передовые технологии и конструкторские разработки, ОЗСО производит свароч-
ное оборудование высокого качества с оптимальными техническими характеристиками, что 
удовлетворяет потребности как крупных промышленных предприятий, так и частных лиц в 
таких отраслях как:

• машиностроение;
• энергетика, нефтяная и газовая промышленность;
• строительство и транспорт;
• сельское хозяйство и жилищно-коммунальное хозяйство.
Завод располагает собственными производственными цехами и оборудованием для осу-

ществления всего комплекса работ по выпуску и тестированию сварочных аппаратов.
ОЗСО серийно производит: трансформаторы и выпрямители для ручной и автоматиче-

ской дуговой сварки и наплавки, сварочные полуавтоматы, аппараты аргонодуговой сварки, 
инверторную технику (MIG-MAG, TIG, MMA, в т. ч. с синергетическим управлением и работой 
в импульсном режиме), установки и источники питания для электрошлаковых технологий, 
сварочные тракторы для автоматической 
сварки под флюсом различных марок 
сталей и др.

Одним из основных типов сварочного 
оборудования являются источники питания 
для различных видов дуговой сварки, при-
менение которых зависит от условий экс-
плуатации (монтажные и ремонтные рабо-
ты, или промышленное производство). Для 
монтажных и ремонтных работ использу-
ется оборудование небольших габаритов, 
малого веса с ограничениями по продол-
жительности работы. Для этих целей завод 
выпускает как трансформаторы, так и вы-
прямители инверторного типа.

К трансформаторам марки ПАТОН от-
носится  СТШ-252, обеспечивающий свар-
ку на токах до 250 А. Для промышленных 
предприятий, для напряженных условий 
работы, завод выпускает трансформаторы 

* Статья на правах рекламы. Инверторный аппарат для ручной и аргонодуговой сварки
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марки ПАТОН СТШ-315 СГД и СТШ-400 СГД. В обоих типах трансформаторов встроены стаби-
лизаторы горения дуги (СГД), которые не только значительно улучшают процесс сварки штуч-
ными электродами при ручной дуговой сварке, но и позволяют производить аргонодуговую 
сварку алюминиевых сплавов.

Для ручной дуговой сварки на постоянном токе завод выпускает выпрямитель ВД-З10Н с 
приставками для антиприлипания электрода и улучшения возбуждения дуги.

Для газоэлектрической сварки завод выпускает 4 типа полуавтоматов на токи 150, 180, 
250 и 315 А. Первые два — для монтажных и ремонтных работ, вторые — для промышленных 
предприятий.

Для особо напряжённых условий работы на больших токах выпускается выпрямитель 
ВС-650СР с блоком подачи сварочной проволоки БП-608. Выпрямитель универсальный, по-
зволяет производить не только сварку в углекислом газе на одном посту, но и многопостовую 
ручную дуговую  сварку штучными электродами на четырех постах.

Так же, в качестве многопостового, завод выпускает выпрямитель ВМГ-5000, позволяю-
щий производить сварку на 30 постах при газоэлектрической или ручной дуговой сварке.

Для мощных установок электрошлаковой сварки, печей электрошлакового переплава за-
вод выпускает специальные однофазные и трехфазные трансформаторы типа ТШС и ТШП 
на токи 1000, 3000 и 10000 А. Кроме того, по специальным заказам завод изготавливает раз-
личную специализированную аппаратуру для сварки и наплавки.

В последние годы расширился бытовой сектор использования аппаратов для ручной и га-
зоэлектрической сварки. Для бытовых условий выпускаются малогабаритные выпрямители 
инверторного типа ВДИ на токи от 120 до 250 А и агронодуговые инверторы серии АДИ на 
токи 160 и 200 А.

Для этих же целей используется малогабаритный полуавтомат ПС-152 с встроенным бло-
ком подачи, который позволяет производить сварку тонколистовой стали толщиной от 0,5 мм.

Аппараты для сварки в узкую разделку
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Разнообразное сварочное оборудование, производимое Опытным заводом на протяжении 
более 50-ти лет, пользуется большим спросом не только в Украине и странах СНГ, но и за ру-
бежом, благодаря высокому качеству изготовления и надежности в работе.

Начиная с 2011 г. ОЗСО совместно с Институтом электросварки им. Е. О. Патона и ОКТБ 
плодотворно сотрудничают с предприятиями, входящим в структуру Госнефтекомпании 
Азербайджана (ГНКАР/SOCAR). Проведено обучение в научных центрах Института электро-
сварки по специальностям взрывника и руководителя взрывных работ, выполнены работы по 
отделению двух понтонов от блока методом направленного взрыва при строительстве мор-
ской стационарной платформы на месторождении «Гюнешли» в Каспийском море. Заключен 
контракт с ПО «Азнефть» на выполнение подводных ремонтно-сварочных работ по устране-
нию трещины газопровода на месторождении «Гюнешли».

В конце ноября 2013 г. ОЗСО сдал в эксплуатацию комплекс оборудования для автомати-
ческой дуговой сварки под флюсом (кольцевых швов в узкую разделку) роторов мощных тур-
бин. Специалистами ОКТБ и Института электросварки по заказу ОАО «Турбоатом» (головной 
научной организации Министерства промышленной политики Украины по энергетическому 
машиностроению) разработана новая сварочная технология и оборудование для изготовле-
ния сварных комбинированных роторов при помощи автоматической сварки под флюсом в 
узкую разделку. Такой способ изготовления существенно увеличивает виброустойчивость и 
надежность ротора в процессе эксплуатации, в высоко- и низкотемпературном режимах. По 
заключению приемочной комиссии такое оборудование может использоваться при сварке под 
флюсом в узкую разделку не только роторов паровых турбин, но также изделий другой конфи-
гурации.

Также в 2013 г. ОЗСО возобновил разработки специальных мощных источников пи-
тания и оборудования для электрошлакового переплава и расширил ассортимент быто-
вых сварочных аппаратов благодаря внедрению в серийное производство инверторов ПАТОН 
ВДИ-250S серии «Standard» для ручной дуговой и аргонодуговой сварки. В настоящее время 
проводятся испытания плазмореза ПРИ-40 инверторного типа для плазменной резки, питаю-
щегося от напряжения 220 В; ведется разработка полуавтоматического сварочного аппара-
та инверторного типа на 250 А.

С 2014 г. завод ведет разработку альтернативных источников энергии и организации се-
рийного производства высокоэффективных модульных инверторных источников питания для 
сварки, используемых в качестве преобразователей солнечной энергии.

С января 2014 г. инверторы «ПАТОН» ВДИ-200P DC MMA/TIG производятся в корпусе, обе-
спечивающим класс защиты IP 33 согласно системе классификации степеней защиты обо-
лочки электрооборудования от проникновения твердых предметов и воды (международный 
стандарт IEC 60529, ГОСТ 14254–96). Ранее аппараты выпускались в корпусе, обеспечиваю-
щем класс защиты IP 21, как и большинство сварочных аппаратов украинского производства.

С марта 2014 г. ОЗСО установил 5-летнюю гарантию на сварочные инверторы серий АДИ и 
ВДИ. Гарантийный ремонт и сервисное обслуживание продукции ОЗСО осуществляется сила-
ми собственного Сервисного центра. Сварочные инверторы марки ПАТОН сертифицированы 
согласно Европейским стандартам (Сертификат СЕ).

В начале 2014 г. введены в эксплуатацию новые производственные линии по выпуску элек-
тродов для сварки углеродистых и низколегированных сталей — АНО-4, АНО-21, АНО-36 и 
УОНИ-13/55 диаметром от 3 до 5 мм с улучшенными технологическими показателями.

Дилерская сеть ОЗСО охватывает все регионы Украины, насчитывая более сотни торго-
вых точек. Завод поставляет полный ассортимент сварочного оборудования в торговые сети 
и гипермаркеты Украины: Эпицентр, Новая Линия, ОЛДИ, а с января 2014 г. — в российскую 
торговую сеть СТД «Петрович».

В 2013 г. на российский рынок успешно выведено инверторное и трансформаторное сва-
рочное оборудование марки ПАТОН, уже успевшее зарекомендовать себя в бытовом и про-
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мышленном секторе. Несколько крупных предприятий России подписали контракты на постав-
ку и ввод в эксплуатацию специализированного оборудования для автоматической сварки, а 
также источников питания для электрошлаковых технологий и сварочного оборудования для 
строительной отрасли. Дилерская сеть по продаже оборудования марки Патон на территории 
России представлена в следующих городах:

– Северо-Западный регион: Санкт-Петербург и Ленинградская область, Великий Новгород, 
Псков;

– Центральный регион: Москва и область, Тула и область, Воронеж, Белгород;
– Приволжский регион: Оренбург, Набережные Челны, Ижевск, Казань, Пермь, Чебоксары, 

Пенза, Самара, Энгельс;
– Уральский регион: Екатеринбург;
– Сибирский регион: Красноярск, Новосибирск, Омск, Барнаул;
– Южный регион: Краснодар, Ростов-на-Дону, Волжский.
Завод также поставляет оборудование в страны ближнего и дальнего зарубежья: Россий-

ская Федерация, Республика Беларусь, Республика Казахстан, Азербайджанская Республика, 
Польша, Чехия, Экваториальная Гвинея.

Участие ОЗСО в трех международных выставках — «Сварка. Резка. Наплавка» (Россия, Мо-
сква, июнь 2013), MESSE ESSEN «SCHWEISSEN&SCHNEIDEN» (Германия, Эссен, сентябрь 
2013) и Weldex (Россия, Москва, октябрь 2013) — позволило определить новые перспекти-
вы развития сварочных аппаратов марки ПАТОН, хорошо зарекомендовавших себя на рынке 
Украины. 

В 2014 г. ОЗСО примет участие в специализированной выставке «СВАРКА 2014» (Россия, 
Санкт-Петербург, июнь) и 14-й Международной выставке сварочных материалов, оборудова-
ния и технологий «Weldex 2014» (Россия, Москва, октябрь).

Открыты представительства Завода в России (г. Санкт-Петербург) и Республике Беларусь 
(г. Минск), ведутся переговоры об открытии представительства в Польше для полноценного 
выхода на рынок ЕС оборудования марки ПАТОН.

Среди постоянных клиентов ОЗСО: Азнефть, Азовтранскомплект, БелАЗ, Беларуськалий, Вос-
ток-Руда, Государственная нефтяная компания Азербайджанской Республики, Днепродзер-
жинская ГЭС, Запорожсталь, К.А.Н. Строй, Киевводоканал, Киевэнерго, Коржевский специа-
лизированный горно-дробильный карьер, Криворожский завод горного оборудования, Перша 
приватна броварня, Познякижилстрой, Ростэнерго, Турбоатом и другие.

В январе этого года ОЗСО ИЭС им. Е. О. Патона исполнилось 55 лет 
и в планах Завода дальнейшее развитие 

и совершенствование технологий и оборудования дуговой сварки, 
сварки в защитных газах и автоматической сварки, контактной сварки, 

электрошлаковой сварки и переплава, электронно-лучевой сварки и напыления, 
плазменно-дугового переплава, а также доработка базовых моделей 

бытовых сварочных аппаратов. 
Неизменным остается лозунг Завода – НАДЕЖНОСТЬ, КАЧЕСТВО, ТРАДИЦИИ!

Анатолий В. Степахно, Председатель правления завода, 
В. А. Корицкий, научный консультант, канд. техн. наук, 

Антон В. Степахно, пом. Председателя правления завода

Контакты: 03045, Киев, ул. Новопироговская, 66 
тел./факс: +38(044) 259-40-00; www.paton.ua
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диссертациЯ на соискание ученоЙ степени
Институт электросвар-
ки им. Е. О. Патона НАН 
Украины
Костин В. А. (институт 
электросварки им. е. о. 
патона нан украины) 
защитил 25 марта 2014 г. 
докторскую диссертацию 
на тему «закономерно-
сти структурообразования 
сварных соединений высо-

копрочных низколегированных сталей, получен-
ных дуговой сваркой».

диссертация посвящена изучению закономер-
ностей и кинетики структурообразования сварных 
соединений вМнл сталей с различными механиз-
мами упрочнения. исследованы судостроитель-
ные стали 12хн2Мдц, 10хснд, 14хгндц с 
преимущественно твердорастворным механизмом 
упрочнения; строительные стали 06гбд, 10г2фб, 
15хсатЮд с дисперсионным механизмом упроч-
нения, стали для магистральных трубопроводов 
х70 кп + уо и х80 кп + уо с дисперсионным 
и зернограничным механизмом упрочнения; вы-
сокопрочные конструкционные стали WELDOX 
1300 с «сложным» механизмом упрочнения.

сварные соединения были получены с приме-
нением различных способов дуговой сварки (руч-
ной дуговой сварки, автоматической сварки под 
флюсом и механизированной сварки в среде за-
щитных газов).

в работе изучалось влияние процессов струк-
турообразования на обеспечение механических 
свойств, хладостойкости, высокого сопротивления 
хрупкому разрушению и образованию холодных 
трещин. на основе экспериментального и теоре-
тического анализа процессов распада аустенита в 
сварных соединениях вМнл предложены новые 

материаловедческие подходы к выбору оптималь-
ных режимов сварки и сварочных материалов.

установлено различие в характере влияния эле-
ментов ограниченно (Ti) и неограниченно (Mn) 
растворимых в железе на формирование струк-
туры металла шва, приведены диаграммы распа-
да аустенита, температуры фазовых превращений, 
уточнена роль и механизмы влияния неметалли-
ческих включений на формирование структуры 
металла швов вМнл сталей твердорастворного 
упрочнения.

установлены причины деградации свойств 
(снижения прочности, ударной вязкости, обра-
зование холодных трещин) сварных соединений 
вМнл судостроительных, строительных сталей, 
трубных сталей для магистральных трубопрово-
дов и предложены практические методы их пре-
одоления. предложены механизмы, объясняющие 
образование локальных зон охрупчивания в участ-
ках повторного нагрева, механизмы комплексного 
влияния системы Mo + Ti + в, обеспечивающие 
высокую ударную вязкость сварных соединений 
вМнл сталей и причины снижения свойств при 
использовании сварочных проволок системы ле-
гирования Nb--Mo.

получили дальнейшее развитие представления 
о механизмах превращения аустенита в сварных 
швах вМнл сталей, предложены расчетные мето-
ды и реализованы компьютерные программы, по-
зволяющие прогнозировать структурно-фазовый 
состав, температуры фазовых превращений и ме-
ханические свойства, исходя из состава, скорости 
охлаждения, размера первичного зерна аустени-
та, размеров и количества неметаллических вклю-
чений. получил дальнейшее развитие критерий 
оценки стойкости сварных швов вМнл сталей к 
образованию холодных трещин.

сотрудничество ученЫх и производственников
25 декабря 2013 г. в институте электросварки им. 
е. о. патона состоялось техническое совещание 
на тему «совместные работы иЭс им. е. о. пато-
на нан украины и гп «кб «Южное», направлен-
ные на создание новых конструкторско-техниче-
ских решений для перспективных изделий ркт». 
оно проходило с целью мониторинга  выполне-
ния работ согласно плану совместной научно-ис-
следовательской деятельности гп «кб Южное» 
и научных организаций нан украины на 2013 г. 
и является частью генерального соглашения о 
научно-техническом сотрудничестве между на-

циональной академией наук украины и гп «кон-
структорское бюро «Южное».

на совещании от гп «кб «Южное» присут-
ствовали: генеральный конструктор а. в. дегтя-
рев, заместители генерального конструктора а. п. 
кушнарев и е. в. курячий, а также н. г. литвин, 
е. д. ерис, е. и. Шевцов, с. к. фартушный, а. а. 
прокопчук, в. а. Шульга, а. М. потапов, Ю. п. 
бунчук, от иЭс им. е. о. патона нан украины: 
зам. директора академик нану с. и. кучук-Яценко, 
зам. директора академик нану л. М. лобанов, 
зам. директора академик нану к. а. Ющенко, 
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зам. директора академик нану и. в. кривцун, 
чл.-кор. в. М. нестеренков, в. д. Шелягин, Ю. в. 
фальченко, о. в. Махненко, с. в. ахонин, Ю. с. 
борисов, т. М. лабур.

на встрече были проанализированы резуль-
таты исследований и разработок перспективных 
способов сварки конструкций элементов ркт, 
выполненных специалистами иЭс им. е. о. па-
тона нан украины. в частности, особенности 
контактной стыковой сварки оплавлением разно-
родных алюминиевых сплавов, которые применя-
ются в силовом наборе сухих отсеков рн прежде 
всего силовых элементов типа «фитинг-стрин-
гер», а также перспектива использования лазер-
ной сварки для изготовления охлаждающихся 
сопел двигателей, внутренних стенок камер дви-
гателя, особенно при соединении разнородных 
материалов.

большой интерес у специалистов кб «Южное» 
вызвала технология соединения углерод-углерод-
ных композиционных материалов с металлами, в 
частности, с титаном. подобные материалы ис-
пользуют в качестве защитных панелей от сол-
нечного нагрева носовой части фюзеляжа и пе-
редних кромок крыльев летательных аппаратов. 
ранее углерод-углеродные элементы конструкции 
теплозащиты использовали в виде отдельных де-
талей с их последующим механическим крепле-
нием к силовой конструкции планера. в качестве 
промежуточных применяли детали из ниобиевого 
сплава и жаростойких литейных сплавов на нике-
левой основе. из них изготавливали кронштейны. 
для хорошей совместимости углеродных деталей 
с указанными металлами последние имели соот-
ветствующие покрытия. с целью снижения мас-
сы конструкции теплозащитных панелей пред-
почтительно использовать жаростойкие сплавы. 
при температурах эксплуатации до 1200 ºс та-
кие сплавы характеризуются высокой способно-
стью сохранять свои функциональные свойства. 
перспективу получения ряда технических преи-
муществ этих защитных панелей по сравнению 
с механическими вариантами соединения откры-
вает использование технологии соединения таких 
материалов диффузионным методом. при этом 
достигаются достаточно высокий уровень физи-
ко-механических свойств соединений при тем-
пературах эксплуатации и сравнительно высокая 
технологичность.

известно, что повышение функциональности 
изделий со сложными внутренними 3D структу-
рами  неразрывно связано с применением трех-
слойных сотовых панелей. подобная конструкция 
обеспечивает герметичность деталей, состоящих 
из отдельных структурированных и пакетирован-

ных пластин. панели получают путем неразъем-
ного соединения отдельных конструктивных ком-
понентов по всей поверхности их контакта пайкой 
или диффузионным способом. в связи с этим на 
встрече обсуждался вопрос разработки новой тех-
нологии и оборудования сварки легких сотовых 
панелей. применение прослоек с нанострукту-
рой при их соединении позволит избежать появ-
ления жидкой фазы, способной заполнять полые 
пространства. для гарантии их функциональных 
свойств необходимо соединять штампованные 
элементы заполнителя между собой нахлесточ-
ными швами, а тавровыми швами приваривать к 
плоскости обшивки.

одним из актуальных вопросов, рассмотренных 
на встрече, был вопрос использования технологии 
лазерной сварки для создания стрингерных панелей 
и оболочек с внешним или внутренним оребрением. 
в ходе анализа технологических возможностей дан-
ного способа сварки были затронуты особенности 
его применения и в конструкциях других узлов ркт, 
которые разрабатываются в кб «Южное». для обос-
нования перспективных способов сварки типовых 
элементов топливных баков и сухих отсеков было 
предложено провести комплексный анализ их преи-
муществ и недостатков. среди них сварка трением 
с перемешиванием, контактная стыковая, лазерная и 
гибридные виды сварки.

еще одной важной задачей при производстве 
ркт является обеспечение бесконтактного авто-
матизированного контроля качества узлов из по-
лимерных композиционных материалов. такая ра-
бота предполагает разработку методов и средств 
автоматизированного ультразвукового контроля 
сплошности узлов цилиндрической формы из по-
лимерных материалов. Это также рассматрива-
лось на техническом совещании.

в ходе обсуждения проблемных вопросов 
были уточнены отдельные положения по материа-
лам, используемым в данных конструкциях, а так-
же способам сварки и методам контроля качества 
соединений. представители гп «кб Южное» под-
твердили необходимость развития двухстороннего 
сотрудничества с целью создания новых перспек-
тивных изделий ркт, а также предложили расши-
рить круг проблемных вопросов. иЭс им. е. о. 
патона подтвердил готовность выполнить экспе-
риментальную работу по сварке и наплавке мате-
риалов, используемых в конструкциях ркт.

по результатам встречи был подготовлен про-
токол намерений, который от гп «кб «Южное» 
подписали генеральный конструктор а. в. дегтя-
рев, а от иЭс им. е. о. патона нан украины   – 
зам. директора академик нану л. М. лобанов. 

т. М. лабур
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Мы делаем мир лучше!
Фильтровентиляционное оборудование из Германии*
Благодаря современным методам фильтрации воздуха мы делаем мир чище и, 
следовательно, лучше! Решения немецкой компании TEKA Gmbh обеспечива-
ют здоровый внутренний климат в промышленных цехах, вносят существен-
ный вклад в снижение затрат на электроэнергию и отопление, и, тем самым, 
уменьшают воздействие СО2 на окружающую среду.

Фильтровентиляционные системы и установки 
TEKA Gmbh имеют сертификат класса «W3» (вы-
соколегированная сталь) Немецкого института по 
охране труда IFA. Сертификатом подтверждается, 
что частицы пыли и дым при сварке высоколеги-
рованных сталей удаляются с эффективностью 
очистки воздуха более чем 99 %. Очищенный те-
плый воздух возвращается в рабочую область, 
снижая тем самым затраты на отопление.

Лучшим агрегатом в классе мобильных фильтро-
вентиляционных установок является CARTMASTER, 
сертифицированный IFA.

Это вытяжной и фильтровентиляционный агре-
гат для сложных условий работ, сопровождающих-
ся сильным выделением дыма: он пригоден для 
очистки воздуха при работе со всеми видами ме-
таллов, разработан специально для рециркуляции 
воздуха. 

Загрязненный воздух охватывается всасываю-
щей воронкой (или другим улавливающим элемен-
том) и транспортируется по рукаву (воздуховоду) 
в систему фильтрации. Частицы пыли осаждаются 
на поверхности встроенного фильтр-патрона. На 
фильтрующий патрон нанесено специальное по-
крытие, благодаря которому реализуется принцип 
поверхностной фильтрации, частицы оседают на 
поверхности фильтрующей среды. 

Насыщение фильтр-патрона контролируется 
автоматически. Как только сопротивление, воз-
никающее из-за отложения пыли на фильтр-па-
троне, достигает своей максимально заданной 
величины, автоматически запускается очистка 
фильтр-патрона.

Благодаря встроенной системе пневматиче-
ской очистки, сжатый воздух распределяется рав-
номерно по всей фильтрующей поверхности. За 
счёт этого пыль сбивается со  всего фильтр-па-
трона. Очищенный воздух отсасывается вентиля-
тором и возвращается через выдувную сетку на 
задней стороне установки обратно в рабочее по-
мещение. Cartmaster доступен также в стационар-
ном исполнении.

В соотношении «Цена — Производитель-
ность» лидирующую позицию занимает мобиль-

* статья на правах рекламы.
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ный фильтровентиляционный агрегат FILTOO, 
который эффективен для удаления сварочного 
дыма, пыли и дыма от резки, работы лазера, 
при шлифовке и пр. Он имеет четырехступен-
чатую систему фильтрации, включая фильтр с 
активированным углём.

Из класса центральных систем следует обра-
тить внимание на систему AIRTECH, предназна-
ченную для очистки воздуха на промышленных 
предприятиях с высокой концентрацией дыма.

Установка успешно прошла проверку, прове-
денную институтом IFA на соответствие норме 
DIN EN ISO 15012 1, и получила сертификат IFA. 
Загрязненный воздух улавливается на высоте 
3...4 м, втягивается через решетки и очищает-
ся. Эффективность очистки картриджей более 

99 %! Воздухораспределительные сопла выбра-
сывают уже очищенный воздух обратно в рабо-
чее помещение, благодаря чему можно эконо-
мить энергию и легко и глубоко дышать!

Явными преимуществами фильтровенти-
ляционной системы AIRTECH является опти-
мальный режим работы (большие сроки экс-
плуатации фильтров при эффективном отсосе), 
простота управления и техобслуживания. Уста-
новка отличается чрезвычайной гибкостью рас-
положения, т. к. не требует установки дополни-
тельных воздуховодов.

Компания «ДельтаСвар» является офици-
альным дистрибьютором ТЕКА в России.

Наши специалисты проконсультируют Вас по 
всем вопросам относительно фильтровентиля-
ционного оборудования, организации рабоче-
го места сварщика и средств индивидуальной 
защиты. Мы подберем для Вас необходимое 
оборудование, осуществим доставку и монтаж 
оборудования, оснастим Ваше сварочное про-
изводство «под ключ».

Ильиных Алёна Андреевна, 
руководитель направления 

«Фильтровентиляционное оборудование и средства защиты сварщика»

ООО «ДельтаСвар» 
620141, г. Екатеринбург, ул. Завокзальная, 29 
тел.: +7 (343) 384-71-72 многоканальный  
тел./факс: +7 (343) 287-41-52 
E-mail: info@deltasvar.ru, www.DeltaSVAR.ru
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б. в. данильченко – 75

в апреле 2014 г. исполнилось 
75 лет доктору технических 
наук, профессору, лауреа-
ту государственной премии 
ссср и премии совета 
Министров ссср, бывшему 
заведующему отделом иЭс 
им. е. о. патона и замести-
телю директора нтк «иЭс 
им. е. о. патона» борису ва-
сильевичу данильченко.

после окончания в 1961 г. киевского политех-
нического  института по специальности «техно-
логия и оборудование сварочного производства» 
б. в. данильченко начал работать в институте 
электросварки им. е. о. патона. здесь он про-
шел путь от инженера до заведующего отделом 
наплавочных материалов и технологий наплавки 
металлов.

основным направлением научных исследо-
ваний б. в. данильченко являлось изучение фи-
зико-металлургических процессов сварки и на-
плавки износостойких покрытий и  жаропрочных 
сталей и сплавов.

б. в. данильченко в соавторстве с другими уче-
ными и специалистами разработал, запатентовал и 
довел до промышленного производства 21 марку 
порошковых проволок, лент и гранулированных 
порошков для наплавки и металлизации. усовер-
шенствовал конструкцию и создал магнитострик-
ционный стенд, разработал методику испытаний и 
провел исследования, связанные с выбором опти-
мального состава наплавленного металла, стойко-
го к эрозионному разрушению.

системные исследования по повышению изно-
состойкости позволили разработать и внедрить в 
промышленное производство технологии наплав-
ки штампов горячей штамповки, валков пильгер-
станов, рабочих лопаток паровых турбин, горно-
рудного оборудования, деталей сельхозтехники. в 
1973 г. он защитил кандидатскую диссертацию.

с 1981 по 1986 гг. б. в. данильченко руководил 
научным отделом, в котором принимал непосред-
ственное участие в исследовании новой системы 
наплавочных материалов, легированных ниобием, 
проводил реконструкцию оборудования для плав-
ки и грануляции тугоплавких соединений с карди-

нальным изменением технологии их получения, 
участвовал в разработке технологии наплавки 
тонких листов порошковыми  лентами. обобще-
ние результатов исследований износостойкости 
наиболее распространенных сплавов системы ле-
гирования углерод–хром–железо, позволившее 
качественно прогнозировать сроки эксплуатации 
наплавленных быстроизнашивающихся деталей, 
легли в основу защищенной б. в. данильченко в 
1992 г. докторской диссертации.

за комплекс работ по созданию специализиро-
ванного завода по  упрочнению и восстановлению 
деталей горнорудного оборудования методами на-
плавки и напыления на металлургическом комбина-
те в городе навои б. в. данильченко был удостоен 
государственной премии ссср в 1984 г. в том же 
году за работу по созданию технологии электрокон-
тактной приварки к деталям сельхозтехники  изно-
состойких материалов он в составе авторского кол-
лектива был удостоен премии совета Министров 
ссср.

с 1986 по 1998 гг. б. в. данильченко был за-
местителем директора по науке и промышленной 
деятельности нтк  «иЭс им. е. о. патона», от-
ветственным за обеспечение передачи и поставку 
в серийное производство современных сварочных 
аппаратов и установок на привлекаемых к работе 
комплекса предприятиях Минстанкопрома, Минэ-
лектротехпрома, Минагропрома и др.

с марта 1995 г. б. в. данильченко – профессор  
кафедры ремонтного производства и материалове-
дения, а также член специализированного ученого 
совета украинского транспортного университета.

он является автором 128 публикаций, 40 ав-
торских свидетельств ссср и 7 патентов украи-
ны, был награжден почетной грамотой президи-
ума верховного совета ссср и почетным знаком 
нан украины.

с 1998 г. до выхода на пенсию б. в. даниль-
ченко работал референтом в верховной раде 
украины, где при его непосредственном участии 
был разработан закон украины «о научной и на-
учно-технической деятельности».

б. в. данильченко является членом Междуна-
родного союза писателей, автором трех сборников 
стихов.
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Ю. с. васильеву – 70

в апреле 2014 г. исполни-
лось 70 лет кандидату тех-
нических наук, старшему 
научному сотруднику отдела 
оптимизации сварных кон-
струкций новой техники ин-
ститута электросварки им. 
е. о. патона Юрию степа-
новичу васильеву.

свою трудовую деятель-
ность он начал на Москов-

ском автозаводе. после окончания Московского 
автодорожного института в 1966 г. был направлен 
на работу на «уралвагонзавод» в нижний тагил, 
где сочетал работу инженера передвижной лабо-
ратории прочности с исследовательской и кон-
структорской деятельностью. 

с 1971 г. Ю.с.васильев работает в институте 
электросварки им. е.о.патона, где прошел путь от 
инженера до заведующего лабораторией и стар-
шего научного сотрудника отдела оптимизации 
сварных конструкций новой техники. 

Ю. с. васильев является специалистом в об-
ласти технологий склеивания металлов и компо-

зиционных материалов. при его непосредствен-
ном участии созданы и внедрены на предприятиях 
клеесварные технологии формирования элементов 
тонколистовых транспортных конструкций, раз-
работаны клеевые композиции для клеесварных и 
клеемеханических соединений, металлокомпозит-
ные муфты для продления ресурса действующих 
трубопроводов, созданы легкие конструкции из 
полимерных композиционных материалов.

разработанные клеевые композиции и техно-
логические способы склеивания защищены автор-
скими свидетельствами и патентами, а по матери-
алам их разработок и исследований опубликовано 
более 40 работ. в 1990 г. им была защищена кан-
дидатская диссертация на тему «технология кон-
тактной точечной сварки низкоуглеродистых ста-
лей по слою клея на полиуретановой основе».

в последние годы Ю. с. васильев занимается 
усовершенствованием клеесварной технологии 
восстановления подшипниковых узлов крупнога-
баритных металлических конструкций. выпол-
няет работы по внедрению технологий создания 
клеекомбинированных соединений на предпри-
ятиях украины.

Сердечно поздравляем юбиляров, желаем им крепкого здоровья, 
творческих успехов и благополучия!
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паМЯти л. с. киреева

на 69-м году после тяжелой 
и продолжительной болезни 
ушел из жизни доктор тех-
нических наук, известный 
специалист в области сварки 
в твердой фазе титана и его 
сплавов леонид сергеевич 
киреев.

в институте электросвар-
ки им. е. о. патона л. с. ки-
реев работал с 1969 г., где 

прошел путь от лаборанта отдела физико-метал-
лургических проблем сварки титановых сплавов и 
диффузионной сварки металлических материалов 
до ученого секретаря института, руководителя на-
учно-организационного отдела.

основным направлением научной деятельно-
сти л. с. киреева являлось исследование в обла-
сти сварки в твердой фазе титана и его сплавов с 
другими металлами, разработка специализирован-
ного оборудования.

в период с 1990 до 2013 гг. л. с. киреев ра-
ботал в должности ученого секретаря института, 
принимал непосредственное участие в формиро-

вании тематики научно-исследовательских работ 
для их включения в программы различного уров-
ня. он осуществлял систематический контроль 
за своевременным и качественным исполнением 
утвержденных отделением физико-технических 
проблем материаловедения нан украины тема-
тических планов. 

свой богатый научный и жизненный опыт 
л. с. киреев неустанно и щедро передавал моло-
дым сотрудникам, помогал им советом и делом в 
подготовке и защите диссертаций. руководил ор-
ганизацией международных молодежных конфе-
ренций, курировал работу с молодыми специали-
стами, аспирантами, докторантами, соискателями, 
стажерами и практикантами. в течение многих 
лет участвовал в работе специализированного 
ученого совета при иЭс им. е. о. патона по за-
щите докторских и кандидатских диссертаций.

л. с. киреевым опубликовано 90 научных ра-
бот, в том числе шесть монографий; он является 
соавтором паспорта по специальности 05.03.06 
«сварка и родственные процессы и технологии».

выражаем глубокие соболезнования родным и 
близким по поводу кончины л. с. киреева.

паМЯти а. а. каЙдалова

на 66-м году жизни скоро-
постижно скончался доктор 
технических наук, междуна-
родный инженер-сварщик, ла-
уреат премии совета Мини-
стров ссср, вице-президент 
общества сварщиков украины, 
известный специалист в обла-
сти технологии электронно-лу-
чевой сварки и упрочнения по-

верхности анатолий андреевич кайдалов.
после окончания в 1971 г. харьковского госу-

дарственного университета им. а. М. горького 
по специальности «радиофизика и электроника» 
а. а. кайдалов работал в институте электросвар-
ки им. е. о. патона, где прошел путь от аспиранта 
до заведующего лабораторией.

основное направление его научной деятельно-
сти было связано с разработкой и совершенство-
ванием технологий электронно-лучевой сварки и 
технологий упрочнения поверхностей изделий. 
а. а. кайдалов принимал непосредственное уча-
стие в разработке и внедрении технологий и обо-

рудования для электронно-лучевой сварки круп-
ногабаритных изделий из толстолистовых  сталей 
и титановых сплавов для предприятий авиа- и су-
достроительной промышленности, в создании 
программного и автоматического управления про-
цессами электронно-лучевой сварки и термоу-
прочнения. выполнил серию работ по разработке 
технологий электронно-лучевой сварки и термоу-
прочнения поверхности, разработал, в частности, 
технологию упрочнения металлорежущего ин-
струмента плазменным разрядом в вакууме.

в последние годы а. а. кайдалов сконцентри-
ровал свое внимание на исследованиях в области 
резки и очистки поверхности конструкционных 
материалов, влиянии широкополосных ультразву-
ковых колебаний на качество сварных соединений 
и изделий.

глубокие знания а. а. кайдалова в различ-
ных областях сварочного производства снискали 
ему заслуженное признание и высокий автори-
тет среди сварщиков не только украины, но и за 
рубежом.
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не так давно он был избран вице-президентом 
общества сварщиков украины и с присущей ему 
инициативой много сил и энергии отдавал пробле-
мам профессиональной подготовки сварщиков, 
организации конкурсов профессионального ма-
стерства с целью повышения престижа профессии 
сварщика. благодаря его инициативе республикан-
ские конкурсы стали международными, а сварщи-
ки украины активно участвуют в зарубежных кон-
курсах в беларуси, росссии, чехии и китае.

за огромную работу в этом направлении и 
творческий вклад в создание новейших сварочных 
технологий а. а. кайдалов награжден почетным 
знаком общества сварщиков украины «за личный 
вклад в развитие сварочного производства».

светлую память о а. а. кайдалове будут дол-
го хранить в сердцах его родные, близкие, друзья 
и коллеги.

паМЯти в. а. богдановского

на 80-м году ушел из жиз-
ни бывший директор ниц 
сварки и контроля в атомной 
энергетике украины, лауреат 
премии совета Министров 
ссср, известный специалист 
в области дуговой сварки ва-
лентин александрович богда-
новский.

выпускник киевского по-
литехнического института в. а. богдановский 
с 1958 по 1992 гг. проработал в октб институ-
та электросварки им. е. о. патона, пройдя путь 
от инженера до руководителя отдела техноло-
гии дуговой сварки. при его непосредственном 
участии активно внедрялся в промышленность 
способ дуговой сварки плавящимся электродом 
в среде углекислого газа, создавались технологии 
и оборудование для сварки суднокорпусных кон-
струкций, шахтных вагонеток, полотнищ желез-

нодорожных цистерн, конструкций сельхозтехни-
ки и др.

с 1993 г. в. а. богдановский возглавил ниц 
сварки и контроля в атомной энергике, входящий 
в состав нтк «иЭс им. е. о. патона». при его 
активном участии разработаны и внедрены в про-
изводство на запорожской атомной электростан-
ции технологии и оборудование для изготовления 
металлических конструкций, предназначенных 
для сухого сохранения отработанного ядерного 
топлива; конструкций разных типов контейнеров 
для сохранения жидких и твердых радиоактивных 
отходов, а также технологий и оборудования для 
их изготовления.

в. а. богдановский награжден юбилейными 
медалями ссср, орденом «знак пошани», почет-
ным знаком нан украины «за профессиональные 
достижения».

добрая память о в. а. богдановском сохранит-
ся в сердцах тех, кто его знал и работал с ним.




