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Аннотация. Сварка – это не просто «склеивание» металлов. Это процесс, который 

зависит от типа металла, свариваемых условий, толщины листа и требуемых свойств со-

единения. За последние годы технологии шагнули вперед: появились новые электроды, 

проволоки, газовые смеси и процессы, которые улучшают прочность, устойчивость 

к коррозии и экономичность сварки. 

 

Материалы для сварки можно разделить на три группы: 

Электроды – для ручной дуговой сварки (MMA/SMAW). 

Проволока – для полуавтоматической и автоматической сварки (MIG/MAG, FCAW). 

Флюсы и газовые смеси – улучшают качество шва, защищают зону сварки. 

1. Электроды (для MMA-сварки). 

Электроды для MMA-сварки представляют собой металлический стержень с за-

щитным покрытием. Тип покрытия напрямую влияет на стабильность дуги, качество шва 

и условия работы. 

Рутиловые электроды (R) применяются для углеродистой и низколегированной 

стали, бытовых и монтажных работ. 

Особенности рутиловых электродов: легкий поджиг дуги, стабильное горение, ми-

нимальное разбрызгивание, аккуратный внешний вид шва. 

Рутиловые электроды выбирают для новичков, ремонта, сварки тонких металлов. 

Основные электроды (B) применяются для ответственных конструкций, строитель-

ной и несущей стали. 

Особенности основных электродов (B): высокая прочность и пластичность шва, 

низкое содержание водорода, высокая устойчивость к образованию трещин. Требуют 

прокалки перед работой и сухого хранения. 

Основные электроды (B) выбирают для сварки ответственных узлов и толстых ме-

таллов. 

Кислые электроды (O) применяются для стали общего назначения. 

Особенности кислых электродов (O): высокая производительность, хорошо запол-

няют шов, низкая стоимость. Минусы: повышенная склонность к трещинам, хуже под-

ходят для ответственных соединений. 

Кислые электроды (O) выбирают для простых конструкций и неответственных работ. 

Целлюлозные электроды (C) применяются для вертикальных и потолочных швов, 

трубопроводов. 

Особенности целлюлозных электродов (C): глубокое проплавление, возможность 

сварки «сверху вниз», минимальная подготовка кромок. Минусы: повышенное разбрыз-

гивание, требует опыта сварщика. 

Целлюлозные электроды (C) выбирают для монтажных работ и полевых условий. 

2. Проволока для MIG/MAG и TIG. 

Проволока для MIG/MAG используется с защитным газом: 

MIG (инертный газ, например Ar) – для алюминия, нержавейки; 

MAG (активный газ, CO₂/смеси) – для углеродистой стали. 

Современные проволоки имеют оптимизированный химсостав – меньше шлаковых 

включений и лучше проваривают тонкие листы. 
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TIG – тонкая неплавящаяся вольфрамовая электродная палочка плюс присадочный 

материал: это лучший метод для тонкого алюминия и нержавейки, возможность контро-

лировать теплоподачу, чистый шов, без брызг. 

3. Флюсы и защитные газы. 

Защитные газы: 

CO₂ – недорогой, хорош для стали; 

Ar (аргон) – для алюминия, нержавеющей стали; 

Смеси Ar + CO₂/O₂/He – улучшают устойчивость дуги и внешний вид шва. 

Для сварки под флюсом (SAW) – применяют порошковый материал, который за-

щищает расплавленный металл и улучшает проплавление. 

Лучшие методы сварки для основных металлов: 

1. Углеродистая и низколегированная сталь. 

Лучшие методы: 

MIG/MAG (проволока + газ) – универсально для толщин от 1 мм до больших дета-

лей. Быстро и эффективно в производстве. 

MMA (электроды) – надежно и дешево, подходит для ремонтов, строек, работ на 

открытом воздухе. 

SAW (под флюсом) – для толстых листов, больших швов и автоматизации. 

Рекомендации по материалам: проволока ER70S-6 (для MIG/MAG), электроды 

E7018 (основные). 

2. Нержавеющая сталь. 

Сварка нержавейки требует защиты от окисления. 

Лучшие методы: 

TIG – чистый шов, точный контроль; 

MIG с аргоном/смешанным газом – быстрое сваривание; 

Рекомендованные материалы: проволока ER308/309/316 – в зависимости от типа 

стали, TIG-палочки с соответствующим легированием. 

3. Алюминий и алюминиевые сплавы. 

Лучшие методы: 

TIG с аргоном – идеален для тонких листов; 

MIG с аргоном/гелий-смешанным газом – быстрее, но требует навыка. 

Алюминий легко окисляется, поэтому важно тщательное удаление оксидной 

пленки перед сваркой. 

4. Чугун. Сложен из-за хрупкости. 

Методы: 

MMA с особыми электродами для чугуна; 

TIG/MIG с подогревом в некоторых случаях. 

Чугун часто заваривали прутками с высоким содержанием никеля. 

5. Титан и другие трудно свариваемые металлы. 

Титан требует защиты от воздуха, иначе теряет свойства. 

Метод: TIG с высоким уровнем защиты аргоном. 

Правильный выбор материалов и метода сварки напрямую влияет на прочность, 

долговечность и внешний вид шва. Современные электроды, проволоки и защитные 

газы дают сварщику гибкость и позволяют эффективно работать с самыми разными ме-

таллами. 

  


