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К 100-летию СО ДНЯ РОЖДЕНИЯ 
Б.И. МЕДОВАРА

29 марта 2016 г. испол-
няется сто лет со дня 
рождения украинского 
ученого-металлурга, 
пионера современного 
электрошлакового пе-
реплава академика НАН 
Украины Бориса Израи-
левича Медовара.

Б.И. Медовар — один 
из ярких представите-
лей Патоновской науч-

ной школы, достойный ученик и соратник Евгения 
Оскаровича и Бориса Евгеньевича Патонов прак-
тически всю жизнь, за исключением двух военных 
лет Второй мировой войны, проработал в Инсти-
туте электросварки им. Е.О. Патона Националь-
ной академии наук Украины. Человек своего вре-
мени, он рос и развивался вместе с СССР, пережил 
его расцвет, затем распад, продолжал работать в 
независимом Украинском государстве, показывая 
новые научные результаты даже в последние годы 
своей жизни. В Интернете, энциклопедиях совет-
ского времени и независимой Украины подробно 
освещены основные достижения, награды и зва-
ния ученого, приведенные в конце статьи.

Попытаемся вспомнить незаурядную личность 
и, следуя собственным оценкам Б.И. Медовара, 
которые он неоднократно высказывал в кругу уче-
ников и коллег, расскажем о его жизненном пути 
и достижениях, становлении ученого-сварщика, 
металловеда и металлурга.

Начинал Б.И. Медовар в Институте электро-
сварки как исследователь сварочных процессов. 
Фронтовик–танкист, он гордился тем, что сварка 
наклонным электродом и соответствующие терми-
ны из уставов бронетанковых войск о построении 
машин «углом вперед» и «углом назад» введены в 
сварочную и технику и терминологию с его пода-
чи. После войны ученый трудился над созданием 
оборудования и технологии сварки газопроводных 
труб большого диаметра на Харцызском трубном 
заводе. Эта работа в 1950 г. отмечена Сталинской 
премией. Специалистам-«трубникам» хорошо 
известно, что и сегодня сварка труб большого 
диаметра осуществляется на принципах, разра-
ботанных Б.И. Медоваром в середине прошлого 
века. Отдельной яркой страницей его творческой 

жизни были изыскания в области сварки аусте-
нитных сталей и сплавов. Его монография «Свар-
ка жаропрочных аустенитных сталей и сплавов» 
переиздавалась три раза и по признанию многих 
сварщиков, особенно связанных с атомной энер-
гетикой, служила им повседневным настольным 
пособием. Весьма поучительной и широко из-
вестной в кругах сварщиков и металловедов ста-
ла история о защите Б.И. Медоваром докторской 
диссертации. В 1960 г. в качестве диссертации он 
защищал второе издание упомянутой книги. Нео-
жиданно в Ученый Совет потоком пошли резко 
отрицательные отзывы, в которых утверждалось, 
что соискатель должен быть лишен кандидатской 
степени, а уж о докторской и подавно говорить 
нельзя. Нынешним соискателям ученых степеней, 
обычно защищающим диссертации без «черных» 
шаров, трудно представить себе, когда почти треть 
Совета голосует против, а положительный резуль-
тат решает всего один голос. Во всяком случае, 
после этого случая ни сварщики, ни металловеды 
не защищали докторские диссертации на основа-
нии книг.

Железный характер Бориса Израилевича в пол-
ной мере проявился в это время. Вспоминая его 
академик неоднократно подчеркивал, что высто-
ять ему помогли коллеги и, прежде всего, дирек-
тор Института — друг и учитель Борис Евгенье-
вич Патон.

Непрост был переход от сварки к металлур-
гии. Долгие годы Б.И. Медовар продолжал вести 
параллельно исследования как сварщик, так и ме-
таллург, создавая неизвестный к тому времени ме-
таллургический процесс — электрошлаковый пе-
реплав (ЭШП). И все-таки стремление к новому, 
возможность создавать абсолютно прогрессивные 
технологии и оборудование победили. Шаг за ша-
гом ученый сокращал работы над сварочными 
проблемами и все больше сосредотачивал свои 
поиски и усилия учеников на создании и развитии 
ЭШП. Сегодня трудно себе представить, но со-
временный ЭШП был рожден именно в г. Киеве 
в Институте электросварки и начал свое побед-
ное шествие по миру. В 1958 г. на Запорожском 
электрометаллургическом заводе «Днепроспец-
сталь» и Краматорском заводе тяжелого маши-
ностроения «НКМЗ» заработали первые в мире 
печи ЭШП, а в 1963 г. продана во Францию ли-
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цензия на ис пользование 
отечест венной техноло-
гии. Долгие годы Ин-
ститут электросварки и 
коллектив, руководимый 
Б.И. Медоваром, были 
в мире лидерами в этой 
области металлургии. 
Печи ЭШП, созданные на 
основании их последу-
ющих разработок, про-
даны в США, Швецию, 
Германию, Японию и 

страны восточной Европы. По оценкам Бори-
са Израилевича вершиной успеха для него и его 
учеников была уникальная печь для получения 
40-тонных листовых слитков ЭШП, построенная 
в Японии по лицензии ИЭС.

Следует отметить, что ЭШП стал металлурги-
ческой базой для создания мощного подводного 
флота в СССР. Ничего подобного не имели США 
и другие страны. Немало иных применений во-
енного назначения нашел ЭШП и дома и за гра-
ницей, в частности, для производства танковых 
пушек. Интересно, что в 1991 г. в Киев приехал 
американский журналист, чтобы сфотографиро-
вать Б.И. Медовара на фоне танка Т-34 во дворе 
первого корпуса Института. Этот танк — памят-
ник Патоновцам, создавшим с Е.О. Патоном их 
производство в годы Отечественной войны. Но 
американец в короткой заметке подчеркнул то, что 
благодаря купленной в Институте электросварки 
лицензии на технологию ЭШП полых слитков 
американские танки не уступали советским.

Шли годы и, как это неоднократно происхо-
дило, лидерство удержать не удалось. Гонка во-
оружений и все большее сосредоточение усилий 
коллектива ИЭС на решении прикладных проблем 
военно-промышленного комплекса замедлили 
поисковые работы. В результате в независимой 
Украине в начале нового периода жизни и рабо-
ты ученый и его соратники столкнулись с тем, что 
конкуренты продвинулись далеко вперед в созда-
нии новых шлаков, новых конструкций печей и 
источников питания, моделировании ЭШП. Тем 
не менее Б.И. Медовару удалось и в этот непро-
стой период создать спектр новейших технологий 
ЭШП с прямой переработкой жидкого металла, 
разработать принципиально новое оборудование 
и реализовать его в промышленности.

Особенности характера Бориса Израилевича 
проявлялись при общении как со знакомыми, так 
и незнакомыми, с подчиненными и вовсе незави-
сящими от него людьми. Он был человеком увле-

кающимся, иной раз не очень выбирал выражения, 
но всегда старался поддерживать людей. Именно 
поэтому он воспитал десятки кандидатов и докторов 
наук. Желание и готовность помогать людям, как 
неоднократно подчеркивал сам Б.И. Медовар, он пе-
ренял у Патонов. Особенно эта черта характера про-
явилась в те годы, когда он как депутат Верховного 
Совета Украины, вел прием избирателей и старался 
помочь людям в их борьбе с бюрократической ма-
шиной советского государства.

О многом говорит и такой факт. Готовясь к перво-
му своему выступлению в США на симпозиуме по 
ЭШП (1967 г.), он часами репетировал свой доклад 
и с помощью магнитофона корректировал произно-
шение английского языка, выученного по самоучи-
телю. Интересно, что он мог читать и общаться без 
переводчиков с коллегами не только в англоязычных 
странах, но и в Германии и во Франции, читал в под-
линниках зарубежные научные статьи. Постоянное 
и целеустремленное самообучение было еще одной 
характерной чертой Медовара. Уже будучи признан-
ным ученым он не стеснялся учиться у молодых, ни-
когда не скрывал, если не знал чего-либо.

Борис Израилевич неоднократно подчеркивал, 
что его самым близким другом и помощником всю 
жизнь была жена — Фрида Львовна, с которой 
они прожили вместе с 1938 г.

На Кавказском фронте, 1942 г.

Печь У-436М для производства листовых слитков массой до 
9 т на шведской фирме «Авеста», Швеция, 1970 г.



5

Учеников и соратников академика не раз пора-
жала его интуиция и способность, что называется 
«на кончике пера», находить решения сложней-
ших проблем. Например, уже в последнюю чет-
верть своей жизни он создал за своим рабочим 
столом низкоуглеродистую броневую сталь, сме-
ло понизив почти вдвое содержание углерода по 
сравнению с общепринятым уровнем 0,35...0,4 %, 
предложил состав нового шлака для наплавки 
валков и решился на считавшуюся невозможной 
закалку с отпуском низкоуглеродистой стали типа 
09Г2С. Во всех этих случаях практика блестяще 
подтвердила смелые догадки ученого.

Нельзя не отметить вклад Б.И. Медовара в из-
дательскую деятельность. Он оставил потомкам 
десятки книг, сотни статей, более тысячи патен-
тов. Был инициатором создания в 1975 г. сборника 
«Проблемы специальной электрометаллургии», 
впоследствии (1985 г.) преобразованного в жур-
нал, который сейчас издается под названием «Со-
временная электрометаллургия». Многие годы 

Б.И. Медовар был заместителем главного редакто-
ра этого журнала.

В заключение отметим, что и сегодня ряд разра-
боток Б.И. Медовара и его учеников еще не превзой-
дены никем в мире. Это, прежде всего, технология 
ЭШП полых слитков, обеспечивающая получение 
литого металла с физико-механическими свойства-
ми на уровне кованого металла. Не имеет и сегод-
ня равных технология ЭШП листовых слитков для 
прокатки особо толстого листа из высокопрочных 
сталей. Дело ученого живет и развивается во всем 
мире. Несмотря на хорошо понятные трудности 
нынешнего времени продолжаются исследования 
электрошлаковых процессов и в Институте электро-
сварки. В частности, созданная еще при жизни Б.И. 
Медовара технология двухконтурного ЭШП нашла 
применение при производстве биметаллов и полу-
чении слитков жаропрочных сплавов без пятнистой 
ликвации, а его давняя идея ЭШП рельсовой стали 
спустя десятилетия пробивает себе дорогу в про-
мышленное производство Украины.

Б.И. Медовар (третий слева) со своими учениками и японскими металлургами компании «Ниппон Стил» стоят на первом в 
мире листовом 40-тонном слитке ЭШП (Япония, г. Явата, 1974 г.)
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Основные даты жизни и деятельности академика НАН Украины Б.И. Медовара

Борис Израилевич Медовар родился 29 марта 1916 г. 
в г. Киеве.
1935–1940 гг. Студент механического факультета Ки-
евского индустриального института (НТУУ «КПИ»).
1940–1941 гг. Инженер-технолог сварочного цеха на 
станкострои тельном заводе «Коммунар» в г. Лубны 
Полтавской области.
1941 г. Сотрудник Института электросварки АН УССР.
1941–1943 гг. Участник Великой Отечественной войны.
1943 г. Вступил в ряды КПСС. Отозван для работы в 
тылу по сварке в бронекорпусном производстве.
1944 г. Награжден медалью «За оборону Кавказа».
1944–1947 гг. Секретарь партийного бюро Института 
электросварки им. Е.О. Патона АН УССР.
1944–1951 гг. Ученый секретарь Института электро-
сварки АН УССР.
1945 г. Награжден медалями «За победу над Германи-
ей в Великой Отечественной войне 1941–1945 гг.» и 
«За доблестный труд в Великой Отечественной войне 
1941–1945 гг.».
1946 г. Присуждена ученая степень кандидата техни-
ческих наук.
1950 г. Присуждена Государственная премия СССР.
1950 г. Член редколлегии журнала «Автоматическая 
сварка».
1958 г. Член Координационного совета по сварке Ин-
ститута электросварки им. Е.О. Патона АН УССР.
1959 г. Руководитель отдела физико-металлургических 
процессов сварки и рафинирования аустенитных ста-
лей и сплавов Института электросварки им. Е.О. Па-
тона АН УССР.
1959 г. Присуждена премия им. Д.К. Чернова.
1959 г. Награжден Почетной грамотой НТО «Маш-
пром» за работу «Механизация и автоматизация сва-
рочного производства», отмеченную первой премией 
на Всесоюзном конкурсе сварки.
1960 г. Защитил докторскую диссертацию по моногра-
фии «Сварка аустенитных сталей и сплавов».
1963 г. Член Научного совета Государственного коми-
тета СССР по науке и технике по проблеме «Новые 
процессы сварки и сварные конструкции».
1963 г. Присуждена Ленинская премия.
1965 г. Председатель секции «Металлургические ме-
тоды улучшения металлов и сплавов» Научного совета 
АН УССР по проблеме «Новые процессы получения и 
обработки металлических материалов».
1965 г. Награжден Дипломом почета ВДНХ СССР за 
достижения в обла сти электрошлаковой технологии.
1965 г. Награжден медалью «XX лет Победы над Гер-
манией».

1969 г. Избран членом-корреспондентом Академии 
наук УССР.
1970 г. Награжден медалью «За доблестный труд. В 
ознаменование 100-летия со дня рождения Владимира 
Ильича Ленина».
1973 г. Избран действительным членом АН УССР. 
Член комиссии «Черная металлургия» Научного совета 
Государственного комитета СССР по науке и технике и 
Президиума АН СССР по проблеме научно-техниче-
ского и социально-экономического прогнозирования.
1974–1980 гг. Сопредседатель советско-американской 
группы по ЭШП в рамках советско-американского со-
трудничества по специальной электрометаллургии.
1974 г. Награжден почетной грамотой японской ме-
таллургической компании «Ниппон стил» («Синнихон 
сейтецу»).
1975 г. Награжден медалью «XXX лет Победы в Вели-
кой Отечественной войне».
1976 г. Награжден орденом Трудового Красного Зна-
мени.
1978 г. Присуждена государственная премия УССР.
1978 г. Награжден почетным знаком корпорации «Ве-
стингхауз электрик» (отделение атомной энергетики).
1978 г. Присвоено звание почетного члена Исследова-
тельского института Университета Карнеги-Меллона в 
г. Питтсбурге, США.
1980 г. Избран депутатом Верховного Совета Укра-
инской ССР 10-го созыва. Член постоянной комиссии 
Верховного Совета Украинской ССР по тяжелой про-
мышленности.
1980 г. Награжден Почетной Ленинской грамотой.
1980 г. Награжден орденом Трудового Красного Зна-
мени.
1982 г. Член Научного совета Государственного коми-
тета СССР по науке и технике по проблеме «Малоот-
ходные технологические процессы производства точ-
ных заготовок и деталей машиностроения».
1982 г. Награжден медалью «В память 1500-летия Ки-
ева».
1982 г. Награжден Почетным знаком «Заслуженный 
работник» I степени, Почетным дипломом завода 
Польди СОНП в г. Кладно (ЧССР), Почетным знаком 
I степени Общества чехословацко-советской дружбы.
1984 г. Присуждена премия Совета Министров СССР.
1985 г. Избран депутатом Верховного Совета Украин-
ской ССР 11-го созыва.
1985 г. Награжден орденом Отечественной войны II 
степени и медалью «XL лет Победы над Германией».
1985 г. Указом Государственного Совета НРБ награжден 
медалью «40 лет победы над гитлеровским фашизмом».
1989 г. Премія ім. Є.О. Патона НАН України.
2004 г. Державна премія України (посмертно).

 
 

Редколлегия журнала
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Вклад в научно-технический прогресс

РОЛь АВТОМАТИЧЕСКОй СВАРКИ ПОД ФЛЮСОМ 
В ПОСЛЕВОЕННОМ ВОЗРОЖДЕНИИ ПРОМыШЛЕННОСТИ

В годы Великой Отечественной войны в СССР 
было разрушено свыше 19 тыс. промышленных 
предприятий, шахт, мостов и около 200 тыс. про-
изводственных зданий. Восстановление экономи-
ки в значительной мере зависело от возможностей 
сварочного производства. 

В мае 1944 г. ИЭС возвратился в Киев. Конвер-
сия высокоэффективной «военной» технологии — 
автоматической сварки под флюсом — для «граж-
данского» применения стала основной задачей 
института. Еще в Нижнем Тагиле был выполнен 
анализ и обобщен опыт разработки оборудования 
для автоматической дуговой сварки. Написана и 
издана первая в мире монография, в которой из-
ложены основы проектирования установок и при-
менения автоматической сварки в промышленном 
строительстве при изготовлении строительных 
металлоконструкций.

Е.О. Патон сосредотачивает усилия коллектива 
на решении проблем восстановления и развития 
народного хозяйства страны. 4 апреля 1944 г. вы-
шло подготовленное Е.О. Патоном постановление 
СССР «О внедрении автоматической сварки на 
восстанавливаемых промышленных предприяти-
ях УССР». До конца 1944 г. автоматическая сварка 
под флюсом была внедрена на 12 крупных пред-
приятиях Украины. Однако, несмотря на очевид-
ные преимущества, руководители предприятий и 
некоторых министерств не поддерживали пред-
ложений Е.О. Патона перевести производство на 
более прогрессивные технологии. Причин было 
много: риск сорвать выполнение плановых зада-
ний, отсутствие специалистов, необходимость из-
готавливать сварочное оборудование своими си-
лами, изменять конструкции изделий и т.п. Кроме 
того, в НИИ или КБ многих министерств еще с 
1930-х годов были образованы отделы или лабо-
ратории сварки, в которых не всегда успешно ре-
шались вопросы освоения новых технологий. 

Понимая, что для ускорения развития свароч-
ного производства необходимо директивное вме-
шательство руководства страны, Е.О. Патон под-
готовил проект соответствующего его планам 
постановления. 9 июня 1947 г. ЦК ВКП(б) и Совет 
Министров СССР принял постановление «О рас-
ширении применения в промышленности автома-
тической электросварки под слоем флюса». Оно 
обязывало 18 министерств в ближайшие полтора 

года внедрить 670 сварочных автоматов на 111 за-
водах стран. Были выделены необходимые фонды, 
запланировано открытие новых сварочных кафедр 
в вузах, курсов подготовки рабочих. ИЭС им. Е.О. 
Патона поручалось научное и организационное 
сопровождение всех сварочных работ в стране. 
Для специалистов ИЭС предусматривалось в те-
чение полугода построить квартиры площадью 
тысячу квадратных метров.

Военный опыт организации научных исследо-
ваний подтвердил плодотворность концентрации 
усилий специалистов на приоритетных направле-
ниях, могущих дать большой практический вы-
ход. Е.О. Патон продолжал развивать принцип 
разработки прорывных инновационных решений 
— от научной идеи и фронтальных научных ис-
следований до внедрения и промышленной экс-
плуатации. Он умело регулировал интенсивность 
комплексно-совмещенных исследований на раз-
личных этапах, сочетая экономические и адми-
нистративно-директивные методы ускорения вне-
дренческих работ.

Естественно, нужно было расширить объем на-
учных исследований и конструировать не только 
оборудование, но и собственно сварные изделия. 
Е.О. Патон распределил работу на 25 поисковых 
тем.

Важной составной частью целенаправленно-
го фундаментального исследования процессов 
сварки под флюсом было совершенствование ос-
нов проектирования новой сварочной техники. В 
этом направлении коллективу под руководством 
Е.О. Патона удалось совершить прорыв в созда-
нии принципиально нового оборудования — уни-
версальной мобильной сварочной аппаратуры 
(тракторов и шланговых полуавтоматов) и специ-
ализированной аппаратуры для массового про-
изводства однотипных изделий, что позволило  
опередить мировое развитие такой техники. Науч-
ные основы проектирования высокоэффективных 
источников питания и систем управления свароч-
ными процессами были разработаны под руковод-
ством Б.Е. Патона. К 1950 г. им впервые в мире 
была создана теория автоматического регулирова-
ния процессами дуговой сварки, предложены схе-
мы простых и надежных сварочных головок.

Рационализация сварных конструкций была 
одним из важнейших направлений, которым 
Е.О. Патон уделил внимание еще до войны. Боль-© А.Н. Корниенко, 2016
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шинство изделий ряда областей промышленно-
сти, в том числе и серийных, были сконструи-
рованы без учета условий, которые требуются 
для применения автоматической сварки. Одна из 
идей Е.О. Патона заключалась в «расчленении» 
конструкций на узлы и сварка их использовани-
ем специализированных автоматов на отдельных 
позициях конвеерных линий. Это было принци-
пиально новым подходом к проектированию и из-
готовлению машин, резервуаров, труб, промыш-
ленных сооружений. Путем совершенствования 
форм конструкций в ИЭС решались задачи техно-
логичности сварных изделий, снижения их массы, 
уменьшения количества соединяемых элементов.

В результате всесторонних исследований проч-
ности узлов различной конструкции, воспроизве-
дения разрушений на больших образцах-моделях 
сварных соединений в лабораторных условиях на-
ходились рациональные конструктивные решения 
(В.В. Шеверницкий и др.).

Впервые в мире в ИЭС им. Е.О. Патона были 
разработаны технологии совмещенной сборки и 
сварки, соответствующие станки-автоматы и по-
точные линии, рациональные сварные конструк-
ции горно-шахтного и энергетического оборудо-
вания, металлургических печей, мостов. Торецкий 
машиностроительный завод выпускал 4 вагонет-
ки за смену (8 часов), при этом приходилось при-
варивать вручную короткими швами 25 деталей. 

Под руководством Е.О. Патона была разработана 
новая конструкция вагонеток и новый процесс их 
производства. Осталось 8 швов. В основу органи-
зации поточной линии был положен принцип сое-
динения операций сборки и сварки узлов с приме-
нением вальцесварочных станков (Р.И. Лашкевич, 
В.Е. Патон, А.И. Коренной). Девять сварочных 
головок обеспечили выпуск за смену более 60 ва-
гонеток для шахт и горно-обогатительных комби-
натов Донбасса, Криворожья и других регионов. 
Были также усовершенствованы конструкции 
шахтерских ламп, стальных крепежных стояков, 
разработаны специальные установки и автомати-
ческие линии по их производству. До 1950 г. все 
220 основных шахт Донбасса были восстановле-
ны, введены в действие несколько новых шахт. 
Добыча угля превысила довоенный уровень.

В 1946–1948 гг. на Мариупольском заводе 
им. Ильича была введена в действие линия про-
изводства железнодорожных цистерн. Внутрен-
ние и внешние продольные и внешние кольцевые 
швы выполнялись автоматической сваркой под 
флюсом тракторами. Технология поточной сбор-
ки и сварки локомобильных котлов была внедрена 
в 1950 г. на заводе им. Г.И. Петровского в Херсо-
не. В соответствии с постановлением правитель-
ства от 1946 г. о переводе судостроения на сварку 
корпусных конструкций и после неудачной по-
пытки отраслевых НИИ выполнить это задание, 
ИЭС подключился к созданию технологии сварки 
специальных сталей.

С 1944 г. началось конструирование сварочных 
аппаратов нового класса — была разработана се-
рия усовершенствованных аппаратов (УСА-2) и 
специализированных тракторов (ТС-6…ТС-17) 
(П.И. Севбо, В.Е. Патон). Универсальный сва-
рочный автомат-трактор ТС-17, разработанный 
в 1948 г. В.Е. Патоном, стал одним из основных 
средств механизации сварочных работ в народном 
хозяйстве страны. Его конструкция послужила ос-
новой при создании большой гаммы аппаратов 
для дуговой сварки и развивается до сих дор. Уже 
с 1949 г. Т-17 был использован при строительстве 
газопровода Дашава–Киев–Брянск–Москва.

Ряд сварочных аппаратов, сварочных устано-
вок, механизмов и устройств, таких как, напри-
мер: вальцесварочный станок для шахтных ва-
гонеток, аппараты для электрошлаковой сварки, 
проходной стан для автоматической сварки труб 
большого диаметра и т.п. не имели аналогов за 
рубежом.

В 1949 г. был разработан метод принудительно-
го формирования и кристаллизации сварного шва. 
Впервые в мире была решена задача автоматической 
дуговой сварки под флюсом швов на вертикальной 
плоскости с применением подвижного охлаждае-

Индустриальный способ изготовления крупных резервуаров 
(монтаж резервуаров из рулонных заготовок) 

Применение технологи механизированной сварки под флю-
сом при строительстве газопровода «Дашава–Киев»
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мого ползуна (Г.З. Волошкевич) и нового вида сва-
рочных аппаратов — магнитошагающих автоматов 
(В.Е. Патон, П.И. Севбо). Технология сварки верти-
кальных и горизонтальных швов вскоре была при-
менена при строительстве доменной печи объемом 
1050 м3 на «Запорожстали». Новые технические 
решения позволили сократить продолжительность 
строительства доменных печей и повысить их ка-
чество. Объем механизированной сварки составил 
70 %. До конца 1952 г. были восстановлены и соо-
ружены 23 доменные печи мощностью 8,3 млн т чу-
гуна в год, 51 мартеновская печь годовой мощно-
стью 4,7 млн т стали, прокатные станы мощностью 
4,4 млн т проката.

Е.О. Патон также акцентировал внимание на 
форсирование работы по внедрению полуавто-
матической сварки под флюсом, начатой Б.Е. 
Патоном еще в 1943 г. К 1948 г. было разработа-
но оборудование и технология сварки под флю-
сом тонкой электродной проволокой (диаметром 
1...3 мм), так называемая шланговая полуавтома-
тическая дуговая сварка (Б.Е. Патон, Д.А. Дудко, 
П.Г. Гребельник, И.Н. Рублевский др.). Эта тех-
нология позволила механизировать производ-
ство сложных конструкций с множеством корот-
ких швов, как, например, корпуса кораблей. Для 
монтажно-строительных работ широкое приме-
нение нашел пистолет для приварки шпилек (Н.Г. 
Остапенко).

Г.В. Раевскому удалось решить сложнейшую 
задачу, поставленную Е.О. Патоном, — изготав-
ливать крупногабаритные конструкции, такие 
как, например, многотонные нефтяные резервуа-
ры, в цехах с применением автоматической свар-
ки. В 1944 г. теоретически и экспериментально 
была доказана возможность изменения формы 
сварных конструкций, работающих в условиях 
нагружения в пределах упругих деформаций. К 
1948 г. впервые был создан метод промышленного 
строительства резервуаров из плоских полотнищ. 
Три основных элемента резервуара (днище, стен-
ка и кровля) собирались и сваривались автомата-
ми под флюсом в полотнища в цеху. Для транс-
портировки их сворачивали в габаритные рулоны, 
а потом на монтажной площадке разворачивали. 
На месте эксплуатации оставалось сварить один 
замыкающий вертикальный стык стенки и при-
варить днище и крышу к стенке. Применение но-
вой технологии изготовления резервуаров дало 
возможность вчетверо уменьшить трудоемкость 
монтажных работ, в пять-десять раз ускорить сро-
ки строительства. Для индустриального производ-
ства резервуаров в 1948 г. были построены цеха 
на Куйбышевском и Запорожском заводах метал-
локонструкций. Монтаж 144 рулонов (годовая 
продукция) в кратчайшие сроки обеспечил стра-

ну необходимым количеством нефтехранилищ 
при годовой экономии в размере 7 млн рублей. 
Эта идея пригодилась для решения еще одной 
проблемы — изготовления водо-, газо-, продук-
топроводов из двух полос-рулонов длиной до 
1...2 км в одном отрезке, сваренных между собой 
по длинным торцам на заводах, затем свернутых 
и после разворачиваемых и раздуваемых на месте 
монтажа.

С целью повышения скорости сварки прово-
дились исследования магнитогидродинамических 
явлений в зоне горения дуг и сварочной ванне, 
процессов многодуговой сварки с колебаниями 
электрода, трехэлектродной сварки и др. (Б.Е. Па-

Автоматическая сварка под флюсом при изготовлении строи-
тельных конструкций

Внедрение технологии автоматической сварки под флюсом 
на трубосварочных заводах
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тон, С.Л. Мандельберг и др.). Были разработаны 
технологии автоматической сварки под флюсом 
электродом, наклоненным вдоль оси шва «углом 
вперед», расщепленными электродами и др. (А.И. 
Коренной, Б.И. Медовар и др.). В 1946–1947 гг. в 
ИЭС им. Е.О. Патона созданы технология сварки 
со скоростью 160...200 м/ч двумя раздельно го-
рящими дугами и сварочная аппаратура для осу-
ществления этого процесса. В 1949 г. в ИЭС им. 
Е.О. Патона был сконструирован первый отече-
ственный непрерывный трубоэлектросварочный 
стан, сварочная аппаратура и источники питания 
введенные в эксплуатацию на Харцызском труб-
ном заводе. Впервые сборку и сварку выполняли 
в одном агрегате при стационарно установленной 
сварочной головке и подвижной заготовке.

Образцом универсального применения авто-
матической сварки под флюсом является соо-
ружение цельносварного автодорожного моста 
им. Е.О. Патона через р. Днепр в Киеве протя-
женностью более полутора километров, завер-
шившееся в 1953 г. и признанное Американским 
сварочным обществом выдающейся сварной кон-
струкцией. Евгений Оскарович не дожил менее 
трех месяцев до открытия моста, из-за которого 
он и занялся проблемами сварочного производ-
ства — он умер 12 августа 1953 г.

Именно работы, выполненные в ИЭС им. Е.О. 
Патона в послевоенные годы, сыграли значи-
тельную роль в восстановлении разрушенной 
промышленности страны. В частности, в Укра-
ине к 1952 г. была полностью восстановлена то-
пливно-энергетическая и металлургическая про-
мышленность. Внедрение сварки под флюсом 
освободило для других работ свыше 30 тыс. ква-
лифицированных рабочих. В условиях экономи-
ческой и информационной блокады периода хо-
лодной войны впервые в мире были выполнены 
оригинальные научные исследования, созданы но-

вые высокопроизводительные технологии и реше-
ны организационные задачи развития сварочного 
производства. По темпам развития, уровню разра-
боток и масштабам, применению дуговой автома-
тической и полуавтоматической сварки под флю-
сом Советский Союз опередил другие страны.
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ДИССЕРТАЦИИ НА СОИСКАНИЕ УЧЕНОй СТЕПЕНИ

М.Н. Бобров (Национальный университет ко-
раблестроения им. Акад. Макарова МОН Укра-
ины) защитил 18 января 2016 г. кандидатскую 
диссертацию на тему «Повышение физико-меха-
нических свойств электродуговых и плазменных 
покрытий электроимпульсным воздействием на 
гетерофазную высокотемпературную струю».

Диссертация посвящена разработке технологиче-
ских основ и практических рекомендаций по повы-
шению физико-механических и эксплуатационных 
свойств электродуговых и плазменных покрытий 
путем электроимпульсного воздействия на гетеро-
фазную высокотемпературную струю за счет из-
мельчения и ускорения частиц дисперсной фазы.

Исследовано влияние амплитудно-частотных 
параметров такого воздействия на микрострукту-
ру и твердость покрытий и на основе полученных 
данных установлены ее оптимальные параметры, 
которые обеспечивают максимальный уровень их 
физико-механических свойств. Показано, что од-
ним из перспективных направлений дальнейшего 
повышения твердости покрытий является предре-
кристаллизационная термическая обработка.

Ал.В. Лабарткава (Национальный универ-
ситет кораблестроения им. адм. Макарова 
МОН Украины) защитил 19 января 2016 г. кан-
дидатскую диссертацию на тему «Оптимизация 
конструкции и технологии пайки металлокера-
мических гермовводов на основе анализа термо-
деформационных процессов».

Диссертационная работа посвящена оптимиза-
ции конструкции и технологии пайки с управля-
емым напряженно-деформированным состоянием 
(НДС) металлокерамических гермовводов с тол-
щиной токоподвода 0,5 мм электронно-лучевых 
пушек установок для сварки и напыления на ос-
нове установленных закономерностей формирова-
ния НДС при охлаждении после пайки с учетом 
деформаций мгновенной пластичности и ползуче-
сти ковара, что обеспечивает допустимый уровень 
напряжений в керамике.

Разработана типовая технология изготовления 
металлокерамических узлов гермовводов.(УКФА 
680210 001 ТП-2010), которая исключает трудоем-
кий процесс металлизации керамики, что на 50 % 
снижает стоимость узлов по сравнению с исполь-
зованными ранее импортными. Пайка промыш-
ленных изделий с толщиной токоподводов 0,5 мм 
и их эксплуатация показала, что гермовводы име-
ют более высокие эксплуатационные характери-
стики по сравнению с зарубежными аналогами.

И.В. Симутенков (Национальный универси-
тет кораблестроения им. адм. Макарова МОН 
Украины) защитил 19 января 2016 г. кандидат-
скую диссертацию на тему «Разработка техно-
логии автоматической наплавки под флюсом 
конструкционных сталей с высокочастотными ко-
лебаниями электрода».

Диссертация посвящена разработке технологии 
автоматической наплавки под флюсом с управляе-
мым характером переноса металла путем возбуж-
дения в электродной проволоке высокочастотных 
колебаний (ВКЭ) с помощью специального меха-
нического генератора. В работе раскрыт механизм 
влияния ВКЭ на производительность плавления 
электрода, перенос электродного металла через 
дугу, свойства наплавленного слоя.

Установлено, что с увеличением частоты и ам-
плитуды колебаний электродной проволоки изме-
няется характер переноса электродного металла, 
масса наплавленного металла возрастает, а глу-
бина проплавления и доля участия основного ме-
талла в наплавленном снижаются. Определены 
области, соответствующие различному эффекту 
от воздействия параметров ВКЭ на устойчивость 
дуги, характер переноса металла и геометрию 
зоны проплавления.

Задорожнюк О.М. (Ин-т электросварки им. 
Е.О. Патона НАН Украины) защитил 3 февра-
ля 2016 г. кандидатскую диссертацию на тему 
«Структура, фазовый состав и способность к свар-
ке титановых сплавов с дисперсионным упрочне-
нием».

Диссертационная работа посвящена исследова-
нию влияния структуры, фазового состава основ-
ного металла, сварных швов и зоны термического 
влияния, размеров и распределения дисперсных 
частиц сложных силицидов титана в этих обла-
стях опытных высокопрочных титановых сплавов 
с разной системой легирования и структурой, вы-
плавленных методом электронно-лучевой плавки 
с электромагнитным перемешиванием, на механи-
ческие свойства.

Впервые установлено, что дисперсные ча-
стицы, образующиеся во время выплавки и кри-
сталлизации слитков, имеют наноразмеры. Уста-
новлено, что эти частицы имеют неоднородный 
химический состав и представляют собой слож-
ное химическое соединение титана, циркония, 
алюминия и кремния. С помощью расчётов по 
стехиометрии определено, что дисперсные части-
цы представляют собой алюмосилицид титана, 
легированный цирконием типа (Ti,Zr)5(Al,Si)3, с 
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силицидной оболочкой типа Ti3Si или алюмосили-
цид титана.

Наличие дисперсных упрочняющих частиц 
сложных силицидов, находящихся в теле зерна, 
способствует повышению прочностных характе-
ристик. Включения, расположенные по границам 
зерен, приводят к хрупкому механизму разруше-
ния сколом.

Показано, что дисперсионно-упрочнённые ти-
тановые сплавы после термомеханической обра-
ботки (прокатки) хорошо свариваются всеми наи-
более распространёнными методами, а сварные 
соединения имеют удовлетворительную структу-
ру и механические характеристики.

По результатам проведённых исследований 
определено, что оптимальным комплексом меха-
нических свойств обладает электронно-лучевое 
сварное соединение сплава № 5 (Ti–5,2Al–3,3Sn–
4,2Zr–0,lMo–0,6V–0,8Nb–0,6Si), с псевдо-а струк-
турой, равномерным распределением дисперсных 
упрочняющих частиц алюмосилицидов титана 
правильной геометрической формы.

Мирзов И.В. (Ин-т электросварки им. Е.О. Па-
тона НАН Украины) защитил 3 февраля 2016 г. 
кандидатскую диссертацию на тему «Напряжен-
но-деформированное состояние внутрикорпусных 
устройств реактора ВВЭР-1000».

Работа посвящена моделированию радиацион-
ного распухания выгородки и внутрикорпусной 

шахты реактора ВВЭР-1000, а также анализу из-
менения напряженно-деформированного состо-
яния в этих конструкциях при сроках эксплуата-
ции, превышающих проектные.

Рассмотрены существующие математические 
модели радиационного распухания и предложена 
усовершенствованная модель, в которой деформа-
ции распухания и ползучести представлены в тен-
зорном виде и зависят от величины остаточных 
сварочных напряжений. В результате выполнения 
комплекса расчетных исследований с применени-
ем разработанной модели показано, что дефор-
мирование выгородки вследствие радиационного 
распухания может привести к ее контакту с вну-
трикорпусной шахтой. Исследовано влияние на 
напряженно-деформированное состояние внутри-
корпусных устройств таких факторов, как темпе-
ратурные деформации, радиационное распухание, 
радиационная ползучесть и уровень остаточных 
напряжений, возникающих при сварке и последу-
ющей термообработке. Показано, что наибольший 
вклад в напряженное состояние внутрикорпусной 
шахты в сверхпроектный период может вносить 
ее контактное взаимодействие с выгородкой. По-
казано, что вклад остаточных сварочных напря-
жений в общее напряженное состояние выгород-
ки снижается в процессе эксплуатации. Получена 
количественная зависимость уровня остаточных 
сварочных напряжений в выгородке от времени 
эксплуатации.

                    
                                               

при поддержке 
Российского научно-технического сварочного общества и Общества сварщиков Украины

 е ар а  к ере и  ва  варка  а ериа  и ка е в
Посвящается 50-летию Первой всесоюзной конференции 

по сварочным материалам (1966 г.) 
и 25-летию создания ассоциации «Электрод» (1990 г.).
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РОНИКА

И.И. ЗАРУБЕ — 95
В марте исполнилось 95 лет 
Игорю Ивановичу Зарубе, ве-
дущему научному сотрудни-
ку Института электросварки 
им. Е.О. Патона Националь-
ной академии наук Украины, 
доктору технических наук, 
профессору, лауреату Госу-
дарственной премии СССР, 
известному ученому в области 
электрофизических проблем 

дуговой сварки и сварочных источников питания.
И.И. Заруба в 1945 г. окончил Киевский по-

литехнический институт, где получил квалифи-
кацию инженера-электрика по специальности 
«Электрооборудование промышленных предпри-
ятий». С 1946 г. его трудовая и научная деятель-
ность связана с ИЭС им. Е.О. Патона, где он про-
шел путь от аспиранта до заведующего научным 
отделом.

На протяжении 70 лет работы в институте И.И. 
Заруба выполнил ряд научных исследований по 
изучению условий устойчивости сварочных дуг 
и систем «источник питания — сварочная дуга» 
и особенностей массопереноса в плазме дугово-
го разряда. Он разработал теоретические основы 
процесса и является одним из основных созда-
телей способа механизированной сварки тонкой 
электродной проволокой в углекислом газе с ко-
роткими замыканиями дугового промежутка от 
источников питания постоянного тока с жестки-
ми внешними характеристиками, которые широко 
используются в современной сварочной технике. 
Именно этому процессу была посвящена канди-
датская диссертация И.И. Зарубы, которую он за-
щитил в 1954 г. При непосредственном участии 
И.И. Зарубы были созданы новые типы источни-
ков питания сварочной дуги и разработаны ме-
тоды испытаний и оценки их сварочных свойств. 
Эти работы внесли существенный вклад в разви-
тие сварочной науки и техники.

С 1954 г. в течение более восьми лет И.И. За-
руба работал ученым секретарем Института элек-

тросварки им. Е.О. Патона. С его участием в 
1959 г. был организован первый квалификацион-
ный ученый совет  института, членом и ученым 
секретарем которого он был до 1962 г. С этого же 
года И.И. Заруба в течение 25 лет заведовал ла-
бораторией, а затем отделом источников пита-
ния ИЭС. За это время выполнено много научных 
разработок и обеспечено создание и внедрение в 
производство новых типов источников питания 
для различных сварочных процессов, в том чис-
ле многопостовых систем сварки, импульсных 
источников питания для управления переносом 
металла, устройств стабилизации горения дуги 
переменного тока. В 1976 г. И.И. Заруба защитил 
докторскую диссертацию, в которой были отраже-
ны теоретические основы процесса механизиро-
ванной сварки с короткими замыканиями дугово-
го промежутка.

Технология и оборудование для сварки тонкой 
проволокой в углекислом газе широко применя-
ется практически во всех отраслях машиностро-
ения. В 1991 г. И.И. Заруба отмечен званием ла-
уреата Государственной премии СССР в области 
науки и техники.

И.И. Заруба — автор нескольких монографий 
и более 300 научных работ и изобретений по те-
оретическим основам, оборудованию и способам 
дуговой сварки. Имеет государственные награды, 
а также много грамот и медалей за участие в вы-
ставках сварочного оборудования, конкурсах по 
экономии энергии и других мероприятиях.

Изобретения И.И. Зарубы легли в основу но-
вых решений высокоэффективных сварочных 
источников питания, которые  нашли широкое 
промышленное применение.

Благодаря таким чертам характера И.И. Зару-
бы, как доброта, отзывчивость, скромность, уме-
ние установить деловые отношения и  дружеские 
контакты, уделить внимание собеседнику, он по 
праву заслужил глубокое уважение и доброе отно-
шение коллег.

Институт электросварки им. Е.О. Патона НАН Украины 
Редколлегия журнала
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Интервь  с Почетным директором 
изико-ме анического института им. Г.В. Карпенко НАН Украины 

академиком Владимиром Васильевичем Панас ком

Владимир Васильевич  что предопределило Ваш 
выбор про ессии

       
     

         
         

       
         

           
      

        
    

        
     

        
      
       

   
С Вашим именем связыва т появление широко известной в мире с модели  став-

шей ва ной ве ой в развитии ме аники разрушений. Какие предпосылки способство-
вали тому

           
            

               
         
          

             
             

           
             

              
         

             
           
         

а и ир а и еви  а а к  изве  краи ки  е  в а и е
а ики и изики р и а ериа в и к р к и  ака е ик  краи  

за е  е е  а ки и е ики краи  и  из р а иза р в в в
к  а  к  е а ик в а ериа ве в

 в е  ав р  в е 00 а  ика и  в  и е 17 ра
и  Сре и и  ерва  в  вр е ра и  ре е е рав ве ие 

р ки  е   ре и а и  1   к ра  ра а ва  р  в р ир ва
ии в  а  а рав е и  в а ке  р и а ериа в и к р к
и   изик и и е к  е а ики разр е и  а ериа в и е и к

р к и  ереве е а в С  в 1 71  а  и ик  в а ериа ве е ии 
а  в е   р к в в  а а ка 1  рав ик  

е а ике разр е и  и р и а ериа в 1 201  
27 евра  а и ир  а и еви  а а к  и и  0 е  е ак и  
р а а вз а и ерв   и ра  
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Владимир Васильевич  Вы были удостоены Премии им. Е.О. Патона в  г. то 
связывает Вас с учеными-сварщиками и с проблемами сварки в целом

           
        

             
         

           
           

          
             

             
           

     
Могли бы Вы назвать какие сегодня актуальные направления в развитии мировой 

науки по ме анике разрушения  в том числе сварны  конструкций
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Подписка на лектронну  верси  урнала Автоматическая сварка  
на сайте  . .

В открытом доступе выпуски урнала с  по  гг. в ормате . .
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