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ПОСТОЯННАЯ НЕОБХОДИМОСТЬ ИННОВАЦИЙ 
(интервью Б.Е. Патона для австрийского журнала «Perfect Welding»)

Профессор Патон, Вы ― сын основателя одного из самых ав-
торитетных в мире институтов по технологиям сварки и посвя-
тили свою жизнь исследованиям в этой области. Что Вас при-
влекает в сварке?

Создание сварочнɵх технологий требует глубоких исследо-
ваний, результатɵ которɵх чрезвɵчайно полезнɵ для обɳества. 
ɗлектродуговая сварка исключительно важна для развития чело-
вечества. ə нахожу ɷту область знаний одновременно вдохновля-
юɳей и захватɵваюɳей.

Какие Вы считаете наиболее важные разработки в области 
дуговой сварки за последние сто лет?

Самɵе впечатляюɳие изменения в промɵшленности стали воз-
можнɵми благодаря разработке ручной дуговой сварки металла, 
дуговой сварки под флюсом, сварки вольфрамовɵм ɷлектродом в 
инертном газе. ɗти сварочнɵе процессɵ бɵли разработанɵ в труд-
нɵе времена в период Второй мировой войнɵ. В настояɳее время 
около двух третей стального проката в мире используется для произ-
водства сварнɵх конструкций. В большинстве случаев дуговая свар-
ка является единственнɵм возможнɵм и наиболее ɷффективнɵм 
способом соединения.

Какую Вы видите роль промышленности в развитии сварочных технологий?
Промɵшленнɵй спрос определил развитие сварочнɵх процессов� в ɷтом отношении ведуɳую роль 

сɵграли необходимость автоматизации производственнɵх процессов и разнообразие геометрических 
форм конструкций. В ответ на постоянно растуɳие требования промɵшленности, разработаннɵе но-
вɵе методɵ сварки позволили ɷффективно соединять разнообразнɵе материалɵ, такие, например, 
как вɵсоколегированнɵе или вɵсокопрочнɵе стали и цветнɵе сплавɵ, с различной толɳиной мате-
риала. Ⱦля удовлетворения возрастаюɳих требований промɵшленности бɵли разработанɵ основɵ 
сварки на переменном токе, от импульснɵх процессов до самонастраиваюɳихся современнɵх управ-
ляемɵх процессов. В настояɳее время промɵшленность требует разработки методов соединения 
комбинаций материалов, которɵе обеспечиваются в гибриднɵх процессах сварки.

Насколько важен «старый» процесс сварки ТИГ с точки зрения его промышленного приме-
нения?

Сварка ɌɂȽ остается самɵм лучшим вариантом во всех случаях, когда предɴявляются вɵсокие тре-
бования к качеству сварного шва ʊ от нержавеюɳей стали до алюминиевɵх, титановɵх и никелевɵх 
сплавов. ɂспользование импульснɵх дуг ɌɂȽ с одновременнɵм механическим управлением вольфра-
мовɵм ɷлектродом улучшает качество сварного соединения. Более того, новаторские разработки по-
зволяют значительно повɵсить ɷкономическую ɷффективность сварки ɌɂȽ. ɗти разработки включают 
использование активнɵх веɳеств (активируюɳий флюс в процессе А-ɌɂȽ), вɵсокочастотную сварку 
ɌɂȽ (вɵсокочастотную импульсную) и использование инертного газа, добавляемого к активному газу.

Сварка ɌɂȽ будет играть все более важную роль в получении соединений в будуɳем, особенно в произ-
водственном секторе, в частности, там, где используются роботɵ. Ключевой областью применения являет-
ся однопроходная сварка более толстɵх металлов толɳиной до десяти миллиметров и более. Орбиталь-
ная сварка ɌɂȽ в узкий зазор также имеет большой потенциал для улучшения характеристик, например, 
при изготовлении трубопроводов или при соединении разнороднɵх базовɵх материалов.

В наши дни силовая электроника играет важную роль в сварочных технологиях. Как можно 
оценить влияние развития цифровых сварочных источников тока?

ɐифровой источник питания, вместе с его интеллектуальной схемой управления и сенсорнɵм обо-
рудованием, оказɵвает влияние на все отрасли промɵшленности, используюɳие сварочнɵе техноло-
гии, такие как ɷнергетика, автомобилестроение и судостроение. ɗта технология суɳественно меняет 
требования к качеству сварнɵх изделий. Адаптивное управление процессом в цифровɵх сварочнɵх 
установках позволяет снизить остаточнɵе сварочнɵе напряжения и деформации компонентов. ɗто 
улучшает качество вɵпускаемой продукции.

Отдавая должное мировой известности Института электросварки и его руково-
дителю, австрийский журналист попросил ответить Б.Е. Патона на ряд вопро-
сов, касающихся текущих проблем сварочных технологий, сварки ТИГ и цифровых 
источников сварочного тока.
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ɐифровɵе технологии также меняют повседневную жизнь пользователей� сварка все больше ассо-
циируется с I7-методами и приборами. ɗто отражено в обучении системнɵх специалистов, технологов 
и операторов, ʊ необходимо уделять больше внимания программнɵм, аппаратнɵм и I7-навɵкам. ə 
считаю, что ɷто также повɵсит интерес к сварочной профессии у молодого поколения.

Тем не менее, в последние несколько лет молодых талантов в сварочных профессиях не 
хватало. Как еще можно привлечь молодежь к карьере в области сварочных технологий?

ə думаю, что интересная практика и обучение играют ключевую роль. Более того, работодатели 
должнɵ создавать условия, в которɵх молодежь может развиваться. По сути, люди стремятся к успеху 
ʊ они продемонстрируют приверженность тем областям, в которɵх они могут добиться ɷтого успеха.

Что Вы считаете величайшими вызовами для технологии сварки нашего времени?
Ɋастет число конструкций и машин, которɵе достигли критического срока службɵ. Поɷтому ремонт-

ная сварка является важной темой, поскольку необходимо обеспечить надежную работу, например, в 
ɷнергетических компаниях и транспортнɵх компаниях, химической промɵшленности. Важно создать 
надежнɵе методɵ оценки остаточного срока службɵ сварнɵх конструкций. Сами конструкции также 
необходимо доработать, чтобɵ облегчить техническое обслуживание и ремонтнɵе работɵ. ɑто каса-
ется различнɵх и часто сложнɵх условий, ɷто требует дальнейшего развития сварочного оборудова-
ния, процессов и присадочнɵх материалов. ɗто самая неотложная задача, которую специалистɵ по 
сварке должнɵ будут решить в ближайшие годɵ.

Итак, подрастающему поколению специалистов по сварке предстоит решать сложные 
задачи?

Конечно. Но, на мой взгляд, красота сварки заключается именно в ɷтой постоянной необходимости 
поиска принципиально новɵх решений и разработки новɵх технологий, материалов и конструкций.

Перевод подготовлен редакцией 
журнала «Автоматическая сварка»

ИНСТИТУТ ЭЛЕКТРОСВАРКИ им. Е.О. ПАТОНА
Институт электросварки им. Е.О. Патона, г. Киев, Украина, является одним из наиболее 
известных в мире исследовательских центров в области электросварки. Евгений Патон 
основал институт в 1934 г. в рамках Всеукраинской академии наук. Сейчас им руководит 
его сын, Борис Патон.
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60 лет первой в мире мобильной машине 
для контактной сварки рельсов в полевых условиях

В послевоеннɵе годɵ на значительной части территории бɵвшего СССɊ находились де-
сятки тɵсяч километров железнодорожнɵх путей, изуродованнɵх войной и совершенно не-
пригоднɵх для какого-либо передвижения. Положение усугублялось также отсутствием в ɷтот 
период производства новɵх рельсов. Вɵход бɵл единственнɵй ² начать восстановление же-
лезнодорожнɵх путей с использованием сохранившихся неповрежденнɵми рельсов, чтобɵ 
возобновить по ним доставку необходимɵх грузов. При ɷтом уже на ɷтом ɷтапе реконструк-
ции ставилась задача перейти к наиболее прогрессивной технологии, а именно к получению 
бесстɵковой рельсовой колеи (без двусторонних накладок), позволяюɳей развивать большие 
скорости движения и более надежнɵе в обслуживании.

Первоочередной задачей явилось изɵскание способа надежного неразɴемного соединения 
концов рельсов. ɂзвестнɵе в те годɵ способɵ сварки ² термитная и ɷлектродуговая харак-
теризовались очень низкой производительностью (1-2 стɵка в час), требовали использования 
большого количества сварочнɵх материалов и вɵсококвалифицированнɵх операторов. В то 
же время отмеченнɵе способɵ сварки не обеспечивали механические свойства соединений, 
удовлетворяюɳие вɵсоким требованиям к соединениям бесстɵковɵх путей (близкие к свой-
ствам основного металла рельсов).

Ɍаким требованиям удовлетворяла контактная сварка рельсов, применяемая на заводах за 
рубежом, которɵе бɵли оборудованɵ стационарнɵми рельсосварочнɵми машинами. На них 
сваривались рельсовɵе плети длиной 200«400 м, которɵе затем транспортировали к месту 
укладки специальнɵми поездами. Ɍакие машинɵ потребляли моɳность 400«500 кВ·А, а их 
масса превɵшала 200 т. ɗто обстоятельство позволяло их использование только в специа-
лизированнɵх рельсосварочнɵх цехах, имеюɳих достаточную моɳность ɷнергообеспечения 
(600«800 кВ·А). Создание таких предприятий на территории СССɊ в то время не представля-
лось возможнɵм.

Перед ɂнститутом ɷлектросварки в середине 1950-х годов бɵла поставлена задача го-
сударственного значения ² создать оборудование для контактной сварки рельсов непо-
средственно в пути при его реконструкции и ремонте. При ɷтом процесс сварки должен бɵл 
осуɳествляться полностью в автоматическом режиме и с учетом пониженнɵх требований к 
точности обрезки торцов рельсов по сравнению с требованиями в условиях заводских цехов. 
Последнее обусловлено тем, что в полевɵх условиях использование оборудования для вɵсо-
коточной обработки концов рельсов затруднительно.

Мобильнɵй комплекс К355 во время испɵтаний на путях Киевской железной дороги (1960 г.)



6 ISSN 0005-111X   АВТОМАТИЧЕСКАЯ СВАРКА, №3, 2019

Ɋазработка новой технологии и оборудование для сварки рельсов в полевɵх условиях 
вɵполнялось в ɂɗС комплексно. Наряду с изɵсканием технологии сварки, обеспечиваюɳей 
требуемое качество соединений с минимальнɵм потреблением ɷнергии, разрабатɵвались 
системɵ управления, обеспечиваюɳие ее стабильное воспроизводство независимо от изме-
нения условий ɷксплуатации, а также оборудование, имеюɳее значительно меньшую массу 
и габаритɵ. Ɋазрабатɵваемое оборудование предполагалось использовать как инструмент, 
устанавливаемɵй на свариваемɵе рельсɵ. Бɵло установлено, что значительное уменьшение 
моɳности процесса сварки, потребляемой при контактной сварке рельсов, может бɵть достиг-
нуто при использовании для основного нагрева моɳности сварки непрерɵвнɵм оплавлением 
вместо применявшегося нагрева сопротивлением в стационарнɵх машинах цехов. Возбужде-
ние непрерɵвнɵм оплавлением при низких удельнɵх моɳностях стало возможнɵм благодаря 
использованию регуляторов скорости оплавления и значительному снижению (в 2-3 раза) со-
противления сварочного контура машин.

Ⱦля получения требуемого нагрева при сварке впервɵе бɵло предложено программное 
снижение напряжения при оплавлении. Ɍакая технология, получившая название непрерɵвно-
го оплавления с программнɵм снижением напряжения, бɵла положена в основу разработки 
режимов сварки различнɵх типов рельсов. На все перечисленнɵе новации бɵли полученɵ 
международнɵе патентɵ в ведуɳих странах мира. С их использованием впервɵе в мире раз-
работана мобильная сварочная машина К355 для сварки рельсов непрерɵвнɵм оплавлением 
в полевɵх условиях. Она отличалась малой массой (2,3 т), позволяла использовать ее для 
установки на рельсɵ с помоɳью стандартнɵх подɴемнɵх механизмов. Моɳность свароч-
ной машинɵ составляла 150 кВт, для ее ɷнергообеспечения достаточно бɵло использовать 
стандартнɵе дизельгенерируюɳие ɷлектростанции моɳностью 200 кВ·А. Первɵе рельсосва-
рочнɵе машинɵ устанавливались на вездеходɵ повɵшенной проходимости, оборудованнɵе 
гидроподɴемниками и использовались на ɷкскаваторах. ɗнергоснабжение двух сварочнɵх 
машин, работаюɳих одновременно, осуɳествлялось от генератора, соединенного с валом 
отбора моɳности вездехода. Несколько десятков таких передвижнɵх сварочнɵх комплексов 
успешно использовались для восстановления железнодорожнɵх путей в труднодоступнɵх 
участках дорог бɵвшего СССɊ.

По мере восстановления железнɵх дорог основной обɴем сварочнɵх работ бɵл связан с 
их реконструкцией и укладкой новɵх секций рельсов со шпалами. Ⱦля ɷтих целей бɵли разра-
ботанɵ передвижнɵе комплексɵ на базе самоходнɵх железнодорожнɵх платформ (ПɊСМ) с 
портальнɵми подɴемнɵми устройствами. Ⱦля повɵшения производительности предусматри-
валась одновременная сварка двух стɵков отдельнɵми машинами.

В 1960 г. по документации, разработанной ɂɗС, машинɵ К355 начал вɵпускать Каховский завод 
ɷлектросварочного оборудования (КЗɗСО). К середине 1960-х годов в СССɊ ɷксплуатировалось око-
ло сотни таких машин. ɂх конструкция непрерɵвно усовершенствовалась с учетом запросов потреби-
телей. С серединɵ 1970-х годов начался ɷкспорт таких машин в различнɵе странɵ мира. ɂх закупали 
СɒА, Великобритания, Австрия, Китай и другие странɵ. Всего, по даннɵм КЗɗСО, 80 � мирового 
парка мобильнɵх сварочнɵх машин приходится на машинɵ, изготовленнɵе в ɍкраине.

На современном ɷтапе разработка новɵх типов сварочнɵх машин в ɂɗС продолжается. 
ɗто обусловлено тенденцией использования на железнодорожнɵх путях вɵсокопрочнɵх 
рельсов нового поколения.

В последнее десятилетие продолжаются разработки, направленнɵе на совершенствова-
ние оборудования для сварки рельсов в полевɵх условиях. При ɷтом учитɵваются реальнɵе 
задания на использование таких машин в разнɵх регионах мира.

Применение новой технологии сварки вɵсокопрочнɵх рельсов, совмеɳенной с их натяже-
нием, потребовало создания новɵх поколений рельсосварочнɵх машин, отличаюɳихся значи-
тельно большими усилиями осадки, оснаɳеннɵми встроеннɵми механизмами для удаления 
усиления сварного шва в горячем состоянии. Перечисленнɵе особенности новой технологии 
сварки вɵсокопрочнɵх рельсов и систем многофакторного регулирования бɵли положенɵ в 
основу создания нового поколения мобильнɵх рельсосварочнɵх машин. В них использованɵ 
современнɵе системɵ вɵчислительной техники, бɵстродействуюɳие гидроприводɵ и моɳ-
нɵе системɵ ɷлектронного управления параметрами сварки. Ɍакие машинɵ позволяют вɵпол-
нять сварку длинномернɵх рельсовɵх плетей, совмеɳенную с их натяжением.

Первая машина К921 для сварки рельсов пульсируюɳим оплавлением с натяжением 
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бɵла разработана в ɂɗС в 2001 г. и бɵла изготовлена КЗɗСО в кооперации с фирмой NorfolN 
6outhern (СɒА). Ее внедрение и доводка технологии сварки рельсов вɵполнялось с участием 
ɂɗС на железнɵх дорогах, принадлежаɳих ɷтой фирме. Впервɵе в мировой практике бɵла 
вɵполнена контактная сварка рельсовɵх плетей бесконечной длинɵ, протяженностью до не-
скольких сотен километров, без болтовɵх соединений. По имеюɳимся даннɵм обɳая протяж-
ность свареннɵх фирмой бесстɵковɵх путей бесконечной длинɵ превɵшает 10 тɵс. км.

В 2001-2005 гг. разработанɵ машинɵ типа К920 и К922 двух модификаций. Параметрɵ ɷтих 
машин (усилия осадки, зажатия, габаритɵ машинɵ) оптимизированɵ с учетом применяемɵх 
технологий ремонта и строительства, а также 
имеюɳихся передвижнɵх рельсосварочнɵх 
комплексов. В частности, удалось значитель-
но (в 1,5 раза) снизить массу и габаритɵ ма-
шин по сравнению с первɵм опɵтно-промɵш-
леннɵм образцом К921.

В 2010-2012 гг. в соответствии с лицензион-
нɵм соглашением с фирмой Holland Company 
(СɒА) ɂɗС разработанɵ машинɵ К930 и 
К945, которɵе имеют увеличеннɵй ход под-
вижного зажима до 450 м при усилии осадки 
120 т. ɗто позволяет сваривать длинномер-
нɵе рельсовɵе плети большой длинɵ при ре-

Передвижной рельсосварочнɵй комплекс на железнодорожной платформе
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конструкции железнодорожнɵх путей. Соответственно разработанɵ передвижнɵе комплексɵ 
для работɵ с такими машинами. Минимизация массɵ и расширеннɵе возможности привода 
осадки позволили создать вɵсокоманевреннɵе передвижнɵе комплексɵ. Ⱦесять таких ком-
плексов работает с 2014 г. на железнɵх дорогах Великобритании. Они используют машинɵ 
К945, разработаннɵе в ɂɗС и изготовленнɵе на КЗɗСО.

Современнɵе мобильнɵе рельсосварочнɵе комплексɵ, вɵпускаемɵе КЗɗСО, представ-
ляют собой самоходнɵе установки, которɵе могут передвигаться на рельсовом ходу или на 
комбинированном ходу, позволяюɳим перемеɳаться как по рельсам, так и по шоссейнɵм и 
грунтовɵм дорогам.

На передвижнɵх комплексах кроме рельсосварочнɵх машин установленɵ дизель-генера-
торнɵе установки моɳностью 200-300 кВт, гидроподɴемники, вспомогательное оборудова-
ние для подготовки рельсов под сварку, система неразрушаюɳего контроля. Подобного типа 
мобильнɵе комплексɵ, где используются машинɵ К920, К922, К930, К950, применяются на 
железнɵх дорогах Европɵ, фирмой Holland в СɒА, фирмой NetworN Rail в Великобритании, 
в Китае, Австралии, Бразилии, Ɍайване, Малайзии, ɂндии, Ɍурции, Саудовской Аравии и Ɍа-
иланде.

 
Академик НАН ɍкраинɵ С. ɂ. Кучук-əценко
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К 125-летию

ВЫДАЮЩИЙСЯ УЧЕНЫЙ, ИНЖЕНЕР, ПЕДАГОГ 
(к 125-летию академика К.К. Хренова)

Академик Константин Константинович ɏренов родился �� ɮев-
раля ���� г. в Боровске, Калуɠской губернии, в семье учителя. С 
���� г. ɏреновɵ переезɠают в Ниɠний Новгород, где в ���� г. Кон-
стантин заканчивает реальное училище. В том ɠе году он посту-
пает в Петербургский ɷлектротехнический институт. Одновре-
менно начинает зарабатɵвать на ɠизнь и с ���� г. устраивается 
на постоянную работу по проектированию гидроɷлектростанций 
и химических заводов. Лекции ученɵх с мировɵм именем, занятия в 
хорошо оснащеннɵх лабораториях и практическая работа ² все 
ɷто способствовало ɮормированию вɵсококвалиɮицированного 
инɠенера-ɷлектрика и ɷлектрохимика. В ���� г. К.К. ɏренов приез-
ɠает в ɍɮу, где заведует ɷлектростанцией, разрабатɵвает план 
ɷлектриɮикации ɍɮимской губернии. Одновременно он участвует 
в организации курсов техников, на базе которɵх впоследствии бɵло 
создано вɵсшее учебное заведение.

В конце ���� г. Константин Константинович возвращается в Петроградский ɷлек-
тротехнический институт на каɮедру прикладной ɷлектрохимии. С серединɵ ���� г., 
не оставляя работɵ в институте, он начал работать в ɗлектромашиностроитель-
ном тресте.

В ɷти годɵ начиналась ɷра интенсивного развития сварочного производства. В СɒА, 
Германии, Бельгии, ряде других стран создавались исследовательские лаборатории, рабо-
тали конструкторские группɵ, налаɠивалось производство сварочного оборудования. К.К. 
ɏренов заинтересовался ɷлектросваркой и, начав с изучения зарубеɠного опɵта, перешел 
к самостоятельнɵм лабораторнɵм исследованиям в ɗлектротехническом институте и 
проектнɵм работам в ɗлмаштресте. Одновременно К.К. ɏренов и еще два молодɵх ɷнер-
гичнɵх инɠенера ² В.В. Никитин и А.ȿ. Алексеев организовали на Ленинградском заводе 
©ɗлектрикª опɵтное производство сварочного генератора СМ-� и трансɮорматора СТ-�. 
При активном участии ɏренова завод бɵл реконструирован и вскоре превратился из полу-
кустарного предприятия в завод с годовɵм вɵпуском до �� тɵс. сварочнɵх машин.

В ���� г. Константина Константиновича переводят в Москву. Ɂдесь продолɠается его 
многоплановая работа по организации сварочного производства. ɏренов принимает уча-
стие в проектировании Московского завода металлических ɷлектродов, пишет обзорɵ, 
учебнɵе пособия. По методическим пособиям ɏренова в стране за короткий срок бɵли под-
готовленɵ сотни ɷлектросварщиков. В ���� г. в ɏарькове, на Первом всеукраинском сɴезде 
сварщиков он сделал один из основнɵх докладов. В Московском институте инɠенеров ɠе-
лезнодороɠного транспорта ɏренов создал специальнɵй курс сварки и сварочную лабора-
торию, полоɠив начало самостоятельной каɮедре. В ���� г. Константин Константинович 
стал доцентом, в ���� г. ² проɮессором. К ɷтому времени ɏренов преподавал сварку еще 
в нескольких вузах, в том числе и в Московском автосварочном комбинате, где работали 
такɠе В.П. Никитин и Г.А. Николаев.

Когда в ���� г. автогенно-сварочнɵй институт влился в МВТɍ, К.К. ɏренов перешел 
работать в ɷто крупнейшее учебное заведение, руководил каɮедрой технологии дуговой 
сварки, создал лабораторию. Ɂдесь, а такɠе в других лабораториях он возглавлял научнɵе 
исследования по широкому спектру проблем, привлекая к научной работе преподавателей, 
аспирантов, студентов. Результатɵ научно-исследовательской работɵ легли в основу 
многих разделов ɮормировавшейся сварочной науки.

В конце ����±����-х гг. К.К. ɏреновɵм изученɵ процессɵ в сварочной дуге, влияние на 
свойства дуги магнитнɵх полей, ряда химических ɷлементов и состава обмазок, особенно-
сти технологии сварки цветнɵх металлов, сварки дугой переменного тока и ряда других 
технологий. Для промɵшленности ɏренов создает новɵй тип трансɮорматоров СТɏ, со-
вершенствует конструкцию контактнɵх машин, деɮектоскопов, разрабатɵвает соста-
вɵ ɷлектроднɵх покрɵтий, термитнɵх смесей и многое другое. К началу ����-го им бɵла 
разработана автоматическая сварка ɷлектродной проволокой под керамическим неплав-
ленɵм ɮлюсом. ɗта технология получила широкое развитие в ����±����-х гг.
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Особɵй интерес представляют работɵ К.К. ɏренова по дуговой сварке и резке под во-
дой. ɍченому удалось добиться устойчивого горения дуги под водой, исследовать ее свой-
ства, создать плавящиеся ɷлектродɵ со специальнɵми покрɵтиями. В ���� г. бɵли про-
веденɵ производственнɵе испɵтания технологии и оборудования и началась подготовка 
подводнɵх сварщиков. Впервɵе в мире сообщение о результатах подводной сварки появи-
лось в ���� г. в ɠурнале ©Сварщикª, а уɠе в ���� г. статью ɏренова перепечатали аме-
риканский и японский ɠурналɵ. Технология сразу ɠе нашла применение при подɴеме судов, 
а в годɵ Второй мировой войнɵ лаборатория ɏренова и специальнɵе отрядɵ вɵполняли 
большой обɴем работ по ремонту кораблей, демонтаɠу разрушеннɵх мостов и портовɵх 
сооруɠений. В ���� г. за разработку методов подводной дуговой сварки и резки К.К. ɏренову 
бɵла присуɠдена Сталинская премия � степени.

В ɮеврале ���� г. К.К. ɏренов бɵл избран академиком АН ɍССР и начал работать в 
ɂнституте ɷлектросварки� с ���� г. он одновременно заведует каɮедрой сварочного про-
изводства Киевского политехнического института, создает большую учебную лаборато-
рию, где разворачиваются такɠе и научно-исследовательские работɵ. С ���� по ���� гг. 

Константин Константинович руко-
водит лабораторией ɷлектротер-
мии в ɂнституте ɷлектротехники 
АН ɍССР. В ���� г. К.К. ɏренова изби-
рают членом-корреспондентом АН 
СССР и с ɷтого ɠе года в течение � 
лет он является членом Президиума 
АН ɍССР. Много времени и ɷнергии 
он уделяет оснащению институтов, 
подготовке молодɵх научнɵх работ-
ников, повɵшению уровня и отдачи 
исследований. Более того, он ак-
тивно занимается популяризацией 
научнɵх достиɠений, вɵступает 
с докладами, руководит семинара-
ми, участвует в работе редколле-
гий ɠурналов ©Сварочное производ-
ствоª, ©Автоматическая сваркаª, 
©Наука i ɠиттяª, ɷнциклопедий, 
сборников и справочников. ɗнцикло-Ⱦелегатɵ конференции в Вене� К.К. Хренов второй справа в ниж-

нем ряду (1958 г.)

Возле первого в мире сварочного мотора-генератора. Крайний справа К.К. Хренов (1932 г.)
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педические знания ɏренова ярко 
проявились при создании уникально-
го терминологического словаря по 
сварке.

Со времени переезда в Киев ɏре-
нов издает несколько монограɮий, 
новɵе учебно-методические посо-
бия, публикует результатɵ много-
численнɵх исследований, получает 
авторские свидетельства. В ����±
����-х гг. под его руководством 
вɵполненɵ работɵ, посвященнɵе 
аргонодуговой сварке, поверхност-
ной дуговой закалке, газопрессовой 
сварке, применению ультразвука и 
магнитнɵх полей при сварке. Про-
долɠая исследования дугового раз-
ряда, ɏренов и его сотрудники раз-
работали технологию и создали 
оборудование для плазменно-дуговой резки и сварки малоамперной дугой тонких металлов. 
ɒирокую известность получили работɵ по совершенствованию керамических ɮлюсов. К.К. 
ɏренов и М.М. Борт создали конструкции реɠущих сопел со сверхзвуковой скоростью ис-
течения кислорода и добились вɵсокого качества реза сталей толщиной до � м при низком 
давлении. Сконструированнɵе в Киевском политехническом институте резаки сразу ɠе 
нашли применение на машиностроительнɵх и металлургических заводах.

Способ холодной сварки, разработаннɵй ɏреновɵм и его учениками, занял заметное 
место в промɵшленности, особенно ɷлектротехнической. Константин Константинович 
доказал, что практически все металлɵ, в том числе и сталь, поддаются холодной свар-
ке. Созданная К.К. ɏреновɵм и В.ɗ. Моравским конденсаторная сварка позволила решить 
проблемɵ изготовления микродеталей из металлов толщиной в десятɵе и сотɵе доли 
миллиметра. Новɵй способ и оборудование нашло применение в производстве радиоаппа-
ратурɵ, в ɷлектронике и точной механике.

Созданнɵй К.К. ɏреновɵм отдел ɷлектротермии в ���� г. влился в ɂнститут ɷлектро-
сварки им. ȿ.О. Патона, где продолɠались начатɵе ранее работɵ по холодной сварке, свар-
ке металлов малой толщинɵ �конденсаторной и импульсно-дуговой� и другие.

ɂзвестен большой интерес ɏренова к истории техники. ȿще в ����-е годɵ он опублико-
вал статьи о Н.Н. Бенардосе и Н.Г. Славянове, позɠе вɵшли статьи по истории сварки в 
сборниках, книгах, а в ���� г. он организовал ɍкраинское отделение историков естествоз-
нания и техники, обɴединив сотни ученɵх, интересующихся историей. В ɷтом направле-
нии своей деятельности он достойно представлял ɍкраину на всесоюзнɵх и меɠдународ-
нɵх конгрессах.

До последних дней ɠизни ɏренов продолɠал активную научную деятельность, консуль-
тировал научнɵх сотрудников и преподавателей вузов, писал статьи и мемуарɵ. Послед-
ними из его работ бɵли учебник по теории сварочнɵх процессов, научно-популярная книга 
для молодеɠи и главɵ в большом коллективном труде по истории сварки. Всего им напи-
сано более ��� научнɵх работ, получено несколько десятков патентов и авторских сви-
детельств. Тɵсячи инɠенеров-сварщиков слушали лекции ɏренова, учились по его книгам 
в созданнɵх им лабораториях. Многие известнɵе ученɵе и организаторɵ производства 
являются его учениками.

Скончался Константин Константинович �� октября ���� г.
Почти семь десятилетий К.К. ɏренов бɵл в авангарде научно-технического прогресса 

одной из ведущих технологий современности. ȿго вклад в создание сварочной науки, в раз-
витие сварочного производства, изобретения и разработки ряда способов сварки отмече-
нɵ пятью орденами СССР, Сталинской премией � степени и премией Совета Министров 
СССР. Он бɵл удостоен звания заслуɠенного деятеля науки и техники ɍССР. ɂмя ɷтого 
вɵдающегося ученого и инɠенера всегда будет стоять одним из первɵх в истории сварки.

А.Н. Корниенко, д-р истор. наук

ɂспɵтание установки для точечной контактной сварки. К.К. Хренов 
и ɗ.М. ɗсибян (1960 г.)
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ɁɂɆɇɂɃ ɋɔȿɁȾ ɆȿЖȾɍɇАɊɈȾɇɈȽɈ ɂɇɋɌɂɌɍɌА ɋȼАɊɄɂ
��±�� января ���� г� в ɂнституте сварки Ɏран-
ɰии (ȼильпант� ɉариɠ) проɲел еɠегоднɵй 
промеɠуточнɵй зимний сɴезд Ɇеɠдународ-
ного института сварки�

Ɍрадиɰионно зимой проɯодят соɛра -
ния части раɛочиɯ групп и комиссий� вɯо -
дяɳиɯ в Ɇеɠдународную комиссию по 
аккредитаɰии (,A%) и ɋовет по теɯниче -
скому менедɠменту (T0%)� группɵ А (Ɉɛ -
учение и квалиɮикаɰия) и ȼ (Аккредита -
ɰия) ,A%� комиссии &�;,9 (Ɉɛразование)� 
&�9 (Ʉонтроль и оɛеспечение качества в 
сварке)� группɵ W*�5A (региональная дея -
тельность) и W*�STA1' (стандартɵ) и др� 
Ɍакɠе в ɯоде зимнего сɴезда проɯодят засе -
дания совета директоров� редакɰионной кол-
легии ɠурнала Welding in the World и совета 
аудиторов ,A%�

ȼ текуɳем году от ɍкраинɵ� помимо уча-
стия в раɛоте групп и комиссий� ɛɵло пред -
ставлено � доклада�

ɉервɵй доклад ɛɵл сделан на заседании 
комиссии &�;,9� Ɉн ɛɵл посвяɳен вопросам 
текуɳего состояния системɵ оɛучения и атте-
стаɰии сварɳиков� в том числе� стандартам и 
программам� утверɠденнɵм Ɇинистерством 
оɛразования и науки ɍкраинɵ� гармонизиро-
ваннɵɯ с программами Ɇеɠдународного ин-
ститута сварки� ɋледует отметить� что в дан-
ном вопросе ɍкраина доɛилась суɳественного 
прогресса� Ɋаɛотɵ в ɷтой оɛласти ɛɵли отме-
ченɵ� в частности� ɆɈɇ ɍкраинɵ� в ���� г� 
коллектив� в состав которого вɯодят и сотруд-
ники ɆɍАɐ ɂɗɋ им� ȿ�Ɉ� ɉатона� ɛɵл удостоен 
Ƚосударственной премии в оɛласти оɛразования�

ȼторой доклад ɛɵл сделан на заседании груп-
пɵ W*�5A (региональная деятельность)� Ɉн ɛɵл 
посвяɳен отчету о проведенной в начале дека -
ɛря ���� г� конɮеренɰии «Welding and 5elated 
Technologies� Present and )uture»� посвяɳенной 
����летию ɇаɰиональной академии наук ɍкраи-
нɵ� Ʉонɮеренɰия стала первɵм мероприятием� 
организованнɵм в ɍкраине в партнерстве с Ɇеɠ-
дународнɵм институтом сварки� а спеɰиальнɵм 
гостем конɮеренɰии стала исполнительнɵй ди-
ректор ɂнститута д�р ɋесиль Ɇайер�

Ʉонɮеренɰия оɯватила мноɠество актуаль -
нɵɯ тем� связаннɵɯ со сваркой и родственнɵми 
теɯнологиями� а именно�

± теɯнологии� материалɵ� оɛорудование�

± сварнɵе конструкɰии�
± неразруɲаюɳий контроль и теɯническая 

диагностика�
± оптимизаɰия сварнɵɯ конструкɰий� авто -

матизаɰия проектирования� продление ресурса 
раɛотɵ�

± инɠенерия поверɯности�
± сварка в медиɰине� нанотеɯнологии и 

наноматериалɵ�
± ɷкологические вопросɵ�
± спеɰɷлектрометаллургия�
± стандартизаɰия и сертиɮикаɰия�
± системɵ управления�
ɍчастники группɵ S*�5A и лично д�р Ɇай -

ер отметили вɵсокий уровень организаɰии кон-
ɮеренɰии и вɵразили поɠелания в дальней -
ɲем сотрудничестве в проведении подоɛнɵɯ 
мероприятий�

ȿ�ɉ� ɑвертко

ɒтаɛ�квартира Ɇɂɋ

Ɋаɛочий момент заседания


