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В настоящее время ручная дуговая 

сварка покрытыми электродами применяется 
при изготовлении разнообразных сварных 
конструкций разной степени ответственности: 
от изделий бытового назначения до конструк-
ций и устройств, подконтрольных Федераль-
ной службе по технологическому, экологиче-
скому и атомному надзору (ранее –
Госгортехнадзору РФ). Широкая номенклату-
ра материалов, из которых изготавливают 
сварные конструкции, предусматривает и 
большое разнообразие применяемых для 
сварки их электродов, которых в настоящее 
время насчитывается несколько сотен. Раз-
личным маркам покрытых электродов прису-
щи определенные как преимущества, так и 
недостатки, поэтому научные, производст-
венные коллективы занимаются поисками, 
разработкой новых марок электродов, более 
полно удовлетворяющих как технологиче-
ские, так и экономические требования произ-
водственной сферы. 

Так, на Бийском олеумном заводе при 
творческом сотрудничестве с кафедрой свар-
ки Алтайского государственного технического 
университете разработаны и запущены в 
производство новые марки электродов для 
сварки углеродистых и низколегированных 
конструкционных сталей, в покрытиях кото-
рых дорогостоящий дефицитный импортный 
рутил заменен значительно более дешевым 
волластонитовым минералом, залежи которо-
го открыты и разрабатываются в Горном Ал-
тае. При этом сварочно-технологические 
свойства электродов новых марок по сравне-
нию со свойствами ранее серийно выпускав-
шихся электродов с рутиловым покрытием 
(марки МР-3) не ухудшились, а некоторые 
показатели оказались даже не более высоком 
уровне. 

Общеизвестно, что при сварке металла 
малой толщины высока вероятность прожога, 
поэтому для предотвращения его требуется 
тщательное дозирование тепловложения. 
Газовая сварка такого металла сопровожда-
ется нагревом значительной площади и объ-
ема металла. Кроме того, аппаратура для 
газовой сварки громоздка и взрывопожаро-
опасна. Оборудование для сварки в защит-
ных газах частные лица и маленькие фирмы 
могут позволить себе приобрести далеко не 
все. Ручной дуговой сваркой возможно полу-
чить качественные соединения без прожогов 

только в случае использования электродов ма-
лого диаметра (1,6...2,5 мм), которые на рос-
сийском рынке появились сравнительно недав-
но. 

На таких электродах трудно добиться рав-
нотолщинности покрытия, поэтому производст-
во требует тщательного подхода по всем тех-
нологическим операциям при изготовлении 
электродов. Такие электроды выпускают всего 
несколько предприятий страны. 

Промышленная группа «Ротекс» (г. Крас-
нодар) выпускает такие электроды марок МР-3, 
«Ротекс-ОЗС-12», предназначенные для свар-
ки ответственных конструкций из углеродистых 
сталей с пределом прочности до 490 МПа пе-
ременным и постоянным током, а также элек-
троды марки ЦЛ-11 для сварки нержавеющих 
сталей. Эти электроды позволяют выполнять 
сварку на предельно низких токовых режимах, 
то есть с малым тепловложением в основной 
металла, что и требуется при сварке метал-
ла малой толщины. 

По информации производителей, элек-
троды МР-3 и «Ротекс-ОЗС-12» позволяют 
получать качественные соединения при сварке 
металла с окисленной и даже ржавой по-
верхностью. Они обеспечивают легкое воз-
буждение дуги в широком диапазоне токов, 
что особенно важно при выполнении при-
хваток и наложении коротких швов, когда 
дугу приходится возбуждать многократно. 

Электроды ОЗС-12 позволяют вести 
сварку на вертикальной плоскости сверху 
вниз, что существенно повышает производи-
тельность. Швы, выполненные с такой техни-
кой, называют «быстрыми швами». 

Однако, следует иметь в виду, что при 
сварке  постоянным током для электродов 
МР-3 рекомендуется обратная полярность, а 
для ОЗС-12 – прямая. 

Сами производители отдают предпочте-
ние электродам марки ОЗС-12 в связи с луч-
шими их сварочно-технологическими свойст-
вами и рекомендуют их к применению при 
сантехнических работах, так как они позво-
ляют сваривать неповоротные стыки тонко-
стенных трубопроводов в бытовых условиях. 
Источник питания при этом может работать 
от осветительной сети. 

В 2004 г. ООО «Сычёвский электродный 
завод» совместно с ООО «Петротранс» раз-
работали новую марку сварочных электродов 
с основным покрытием – «СПГ». Эти элек-
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троды предназначены для сварки ответст-
венных конструкций из углеродистых и низко-
легированных кремнемарганцевых сталей, 
когда к металлу сварных швов предъявляют-
ся повышенные требования по пластичности 
и ударной вязкости при пониженных темпера-
турах, а также для сварки поворотных и не-
поворотных стыков труб при строительстве и 
ремонте газонефтепродуктопроводов. 

Электроды марки «СПГ» диаметром 
3,0 мм предназначены для сварки корневого 
слоя шва стыков труб, а диаметром 4,0 мм –
для сварки заполняющих и облицовочного 
слоев. 

Трубопроводы различного назначения, в 
том числе и магистральные, сваривают элек-
тродами с основным и целлюлозным покры-
тием. Электроды с целлюлозным покрытием 
применяют для сварки наиболее трудно вы-
полняемых корневых швов. При сварке маги-
стральных трубопроводов такими электрода-
ми выполняют и так называемый «горячий 
проход», который является обязательным и 
выполняется непосредственно после сварки 
и шлифовки корневого слоя шва, если он вы-
полнен электродами с целлюлозным покры-
тием. Такие электроды все шире используют 
не только для сварки корневого слоя шва и 
«горячего» прохода, но и для заполнения 
всей разделки. 

Из отечественных электродов с целлю-
лозным покрытием для этих целей использу-
ют электроды марок ВСЦ-4, ВСЦ-4А и ВСЦ-
4М. Однако эти электроды неконкурентоспо-
собны с импортными, а импортные очень до-
роги - их стоимость  достигает 5000 долларов 
США за тонну. В этой связи возникла необхо-
димость разработки отечественных электро-
дов с целлюлозным покрытием, обладающих 
повышенной проплавляющей способностью 
для стабильного формирования корня шва, 
повышенной сопротивляемостью образова-
нию пор при колебаниях длины дуги, умень-
шенным разбрызгиванием и уменьшенной 
допустимой величиной огарка. 

В ООО «Ротекс» (г. Краснодар) были 
разработаны, а на Сычёвском электродном 

заводе изготовлены опытные партии элек-
тродов «Кубань 6010», «Кубань 7010» и «Ку-
бань 6010+» диаметром 3,0 и 4,0 мм, которые 
прошли испытания при сварке магистральных  
газопроводов и нефтегазопроводов. В про-
цессе испытаний были отмечены высокие 
сварочно-технологические свойства электро-
дов, не уступающие импортным электродам, 
меньшее разбрызгивание и укороченный ога-
рок. При длине электрода 450 мм огарок со-
ставил 50-55 мм, в то время как у импортных 
при длине электрода 350 мм допустимая ве-
личина огарка составляет 100-110 мм. 

Контроль сварных соединений показал 
высокое качество их. 

Электроды «Кубань 6010», типа Э-42 
предназначены для сварки корневого слоя 
шва стыков труб из сталей с пределом проч-
ности до 588 МПа включительно и «горячего» 
прохода – с пределом прочности до 530 МПа 
включительно. 

Электроды «Кубань 7010», типа Э-55 
предназначены для «горячего» прохода сты-
ков труб из сталей с пределом прочности от 
530 до 588 МПа включительно, а электроды 
«Кубань 6010+», типа Э-50 - для сварки кор-
невого слоя шва и «горячего» прохода стыков 
труб из таких же сталей. 

Цена разработанных электродов остав-
ляет 65-70 тысяч рублей за тонну, что в два 
раза ниже цены импортных аналогов. 

В Уральском государственном техниче-
ском университете разработаны электроды 
марок ЭЛУР-2, ЭЛУР-10, основу покрытия 
которых составляют ильменитовый концен-
трат (вместо рутила) и ферросиликомарганец 
МнС17 (вместо ферромарганца). Сварочно-
технологические свойства этих электродов 
находятся на уровне свойств электродов ма-
рок МР-3 и ОЗС-4. 

Таким образом, разработка новых марок 
электродов в настоящее время осуществля-
ется в направлении как повышения качества, 
так и снижения себестоимости их за счет ис-
пользования местного сырья. 
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