
Дата: 28.09.2021 

Група: 43 

Предмет: Спецтехнології 

УРОК 77-78 

Тема: «Покриті електроди для наплавки» 

Мета: 

 Ознайомлення з процесом наплавки інструментів і деталей з вуглецевих   

і конструкційних сталей» 
 Вивчити послідовність підготовчих робіт 

 Виховати зацікавленість та компентентність до обраної професії. 

Починаючи вивчати тему «ЕРЗ-3.1.3. Наплавлення простих і середньої 

складності деталей, вузлів та конструкцій з різних металів та сплавів» 

звертаємо увагу на те, що для успішного виконання завдань по виконанню 

наплавлення на прості і складні деталі, необхідно спочатку оволодіти теорією 

та добре орієнтуватися в фізичних та хімічних властивостях різних металів та 

сплавів. 

Наше завдання зрозуміти принцип виконання наплавлення простих деталей з 

різних матеріалів та сплавів. 

https://www.youtube.com/watch?v=RBS3FkoSrSU  

Велике різноманіття металів і сплавів, форм і розмірів деталей, що 

виготовляються з них, вимагають застосування у виробництві різних видів 

зварювання і, відповідно, різних електродів.  

Для зварювання виробів з вуглецевих і низьколегованих конструкційних сталей 

використовуються електроди, основними характеристиками яких є механічні 

властивості металу шва і звареного з’єднання: опір розриву, відносне 

подовження, ударна в’язкість, кут вигину. Ці електроди характеризуються 

також високим рівнем зварювально-технологічних властивостей, можливістю 

зварювання у всіх просторових положеннях, видом зварювального струму, 

продуктивністю процесу, схильністю до утворення пор і т. ін. 

https://www.youtube.com/watch?v=Ve0SZDn5M1U 

Електроди з кислим покриттям 

Електроди з кислим покриттям (оксиди заліза, марганцю і кремнію) не схильні 

до утворення пор при зварюванні металу, покритого окалиною або іржею, а 

також при подовженні дуги. Виконання зварювання можливо як постійним, так 

і змінним струмом. 

Електроди з рутиловим покриттям 

Електроди з рутиловим покриттям (природний діоксид титану) забезпечують 

стабільне і потужне горіння дуги при зварюванні змінним струмом, малі втрати 

металу на розбризкування, легку віддільність шлакової кірки, відмінне 

формування шва. Такі електроди мало чутливі до утворення пор при зміні 

довжини дуги, при зварюванні вологого та іржавого металу і по окисленій 

поверхні. 

Електроди з основним покриттям 

Електроди з основним покриттям (карбонати і фтористі з’єднання ) перед 

зварюванням вимагають обов’язкового прожарювання при температурах (250-

https://www.youtube.com/watch?v=Ve0SZDn5M1U


420оС). Шви, виконані такими електродами, відрізняються високими 

показниками пластичності й ударної в’язкості при нормальній і зниженій 

температурах, а також мають підвищену стійкість проти утворення гарячих 

тріщин. Зварювання здійснюється постійним струмом зворотної полярності. 

Електроди з целюлозним покриттям 

Електроди з целюлозним покриттям характеризуються утворенням 

рівномірного зворотного валика шва при однобічному зварюванні у висячому 

положенні, а також можливістю зварювання вертикальних швів зверху вниз, 

мають високі технологічні якості. 

Якість зварювальних робіт залежить від правильного вибору електродів 

відповідно до марки сталі (сплаву), вимог до міцності і т. ін. 

Для спеціальних сталей 

Електроди НЖ-13 з основним покриттям, призначені для зварювання 

відповідального обладнання з корозійно-стійких хромнікельмолібденових 

сталей марки 10Х17Н13М2Т, 10Х17Н13М3Т, 08Х21Н6М2Т та їм подібних, 

працюючих в агресивних середовищах при температурі до 350°С, коли до 

металу шва висуваються вимоги стійкості до міжкристалічної корозії. 

Електроди ЦЛ-11 з основним покриттям, призначені для зварювання 

відповідальних виробів з корозійно-стійких хромнікелевих сталей 12Х18Н10Т, 

12Х18Н9Т, 08Х18Н12Б, 08Х18Н12Т та їм подібних, коли до металу шва 

висувають вимоги стійкості до міжкристалічної корозії. 

Електроди ОЗЛ-6 з основним покриттям, призначені для зварювання 

відповідального обладнання з лиття і прокату жаростійких сталей марок 

20Х23Н13, 25Х25Н20С2, що працює в окисних середовищах при температурі 

до 1000°С. Можливе зварювання хромистих сталей типу 15Х25Т та їм 

подібних, а також зварювання вуглецевих і низьколегованих сталей з 

високолегованими сталями аустенітного класу. 

Електроди ОЗЛ-8 з основним покриттям для зварювання відповідальних 

виробів з корозійно-стійких хромнікелевих сталей 08Х18Н10, 12Х18Н9, 

08Х18Н10Т та їм подібних, коли до металу шва не висувають жорсткі вимоги 

стійкості до міжкристалічної корозії. 

Електроди ЦТ-15 з основним покриттям для зварювання відповідальних вузлів 

конструкцій з аустенітних сталей Х20Н12Т-Л, Х16Н13Б, 12Х18Н9Т, 

12Х18Н12Т та їм подібних, працюючих при температурах 570-650°С и 

високому тиску, а також для зварювання аустенітних сталей, коли до металу 

шва висуваються вимоги стійкості до міжкристалічної корозії. 

Електроди ЭА400/10У з основним покриттям, призначені для зварювання 

устаткування з корозійно-стійких хромнікелевих і хромнікельмолібденових 

сталей, що працює в агресивних середовищах при температурі до 350°С та не 

піддається термообробці після зварювання, а також для наплавлення другого 

(корозійно-стійкого) шару на поверхню виробів з перлітних сталей, обварки 

крайок таких сталей у їхніх з’єднаннях з аустенітними сталями. 

Для наплавки 

Електроди Т-590 з спеціальним покриттям для наплавки швидкозношуваних 

деталей, що працюють в умовах переважно абразивного зношування. Наплавка 

в нижньому нахиленому положенні на постійному струмі прямої полярності. 



Електроди Т-620 зі спеціальним покриттям для наплавлення сталевих і 

чавунних деталей, що працюють в умовах переважно абразивного зношування з 

помірними ударними навантаженнями. Наплавлення в нижньому похилому 

положенні на постійному струмі прямої полярності. 

Електроди ЦН-6Л з основним покриттям для наплавлення ущільнювальних 

поверхонь деталей запірної арматури котлів, що працюють при температурі до 

570°С и тиску до 78Мпа. 

Електроди ЦН-12М з основним покриттям для наплавлення ущільнювальних 

поверхонь деталей арматури енергетичних установок, що працюють при 

високому тиску і температурі до 600оС, а також інших виробів, що потребують 

стійкості до затирання. Наплавлення в нижньому положенні постійним струмом 

зворотної полярності. 

https://www.youtube.com/watch?v=mxo_eZ-1B5g 

Для теплостійких сталей 

Електроди ЦУ-5 з основним покриттям для зварювання елементів поверхонь 

нагрівання котлових агрегатів, а також кореневого шару шва стиків 

товстостінних трубопроводів з вуглецевих і низьколегованих сталей. 

Максимальна температура експлуатації зварних з’єднань 400°С. 

Електроди ТМУ-21У з основним покриттям для зварювання відповідальних 

конструкцій теплових і атомних електростанцій та трубопроводів з вуглецевих і 

низьколегованих сталей марок 10, 20, 20К, 15ГС. 

Для чавуну 

Електроди МНЧ-2 призначені для зварювання без нагрівання заварювання 

браку лиття і наплавлення деталей з сірого високоміцного і ковкого чавуну. 

Підходять для зварювання першого шару в з’єднаннях, що потребують високої 

щільності, з’єднань, до яких висувають підвищені вимоги по чистоті поверхні 

після обробки. 

Електроди ЦЧ-4 використовуються для холодного зварювання, ремонтного 

наплавлення і заварювання дефектів лиття в деталях із сірого, високоміцного і 

ковкого чавунів, а також зварювання таких чавунів із сталлю. 

Для зварювання неплавкими електродами в середовищі Ar використовуються 

вольфрамові електроди Ø 1,6÷6мм. 

Вольфрам - найтугоплавкіший матеріал (t плавлення - 3600о С, щільність - 19,3 

г/см3). Як легуючий елемент у вольфрам ЕВЛ додається оксид лантану. 

Для зварювання вуглецевих і низьколегованих 

Електроди АНО-4, АНО-6, АНО-21 (Ø 3-4мм) призначені для зварювання 

конструкцій з маловуглецевих і низьколегованих сталей. Щодо роду струму 

універсальні для змінного і постійного струму. Вид покриття - рутилове. 

Електроди МР-3 використовуються для зварювання конструкцій з вуглецевих 

сталей із вмістом вуглецю до 0,25% у всіх положеннях шва змінним і постійним 

струмом. Допускається зварювання вологого, іржавого, погано очищеного від 

окислів і інших забруднень металу. Мають більший коефіцієнт наплавки. 

Електроди УОНИ-13/55 використовуються для зварювання особливо 

відповідальних конструкцій з вуглецевих низьколегованих сталей, коли до 

металу швів висувають підвищені вимоги пластичності та ударної в’язкості. 

Зварювання здійснюється у всіх просторових положеннях шва постійним 

струмом зворотної полярності. 

https://www.youtube.com/watch?v=mxo_eZ-1B5g


Для зварювання і наплавлення кольорових металів і сплавів 

Електроди ОЗА-1М використовуються для зварювання і наплавлення деталей і 

конструкцій з алюмінію технічної чистоти. Зварювання можливе в нижньому й 

обмежено вертикальному положеннях шва постійним струмом зворотної 

полярності. 

Електроди ОЗА-2М призначені для заварювання браку в литті і наплавлення 

деталей з алюмінієво-кременистих сплавів типу АЛ-4, АЛ-9, АЛ-11. 

Зварювання можливе в нижньому й обмежено вертикальному положеннях шва 

постійним струмом зворотної полярності. 

Електроди ОЗБ-2М призначені для зварювання і наплавлення бронзи (олов’яно-

фосфористої, художньої), наплавлення на сталь і бронзу та для заварювання 

дефектів бронзового і чавунного лиття. 

Електроди для ручного дугового зварювання ОЗР-1М використовуються для 

різання, прошивання отворів, видалення дефектних місць, обробки дефектів 

лиття і т. ін. виробів із сталей, у т. ч. високолегованих, чавуну, мідних сплавів. 

https://www.youtube.com/watch?v=JVybA_eIm9I&list=TLPQMjgwOTIwMjFfPVq

5Hgi92w&index=2 

https://www.youtube.com/watch?v=0J2L9vwLyYQ&list=RDCMUCjWShgt0SCYy0

q_k_M8z-gw&index=2 

Питання для самоперевірки: 

1. Що таке електродотримач?? 

2. Величина зварювального струму становить? 

3. Що таке електрод?  

4. Наплавлення проводять короткою дугою на постійному струмі? 

5. Від чого залежить вибір режимів наплавлення? 

6. Як визначається  величина сили струму? 

 

Домашнє завдання: 

           Опрацювати матеріал в підручнику  П1 с.26-30 

 Виконати короткий конспект 

 Дати відповіді на запитання 

 Фотографію конспекту надіслати викладачу mTanatko@ukr.net 
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