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Шановні пані та панове, колеги!
З великим задоволенням вітаю всіх учасників і 

гостей Міжнародноʀ конɮеренціʀ, яка присвячена 
актуальним для сучасного зварювального виробни-
цтва проблемам ² матеріалам для зварювання, на-
плавлення, нанесення покриттів та �'-технологій.

Коло проблем і завдань, визначених до обговорен-
ня в ході роботи конɮеренціʀ, інɮормація про остан-
ні досягнення в цій галузі, а також ознайомлення з 
представленими на виставці зразками зварюваль-
них матеріалів вітчизняних виробників, сприяти-

муть зміцненню наукових та ділових контактів, подальɲому розвитку науково-до-
слідних і прикладних робіт в розглянутих напрямках.

Ɍрадиційна плідна співпраця науки та виробництва, постійне наукове супроводжен-
ня з боку Інституту електрозварювання ім. Є.О. Патона і активна позиція виробників 
зварювальних матеріалів дозволяють забезпечити високу якість, ɲирокий попит на 
вітчизняні зварювальні матеріали як на внутріɲньому, так і на зовніɲньому ринках. 
Свідченням цього є ɮакт, що за роки незалежності ɍкраʀни вдалося не допустити 
експансіʀ зарубіжних виробників на украʀнський ринок. Більɲ того, ɮахівці ɍкраʀни до-
помогли створити ряд виробництв зварювальних матеріалів в багатьох державах 
на пострадянському просторі. ɇа відміну від украʀнськоʀ економіки в цілому вітчизняні 
виробники зварювальних матеріалів забезпечують позитивний зовніɲньоекономічний 
баланс.

Серед нових завдань, що стоять перед ɮахівцями ² виробниками зварювальних 
матеріалів ² слід відзначити організацію виробництва матеріалів для зварювання 
титанових і алюмінієвих сплавів, матеріалів для застосування в адитивних техноло-
гіях та роботизованих комплексах.

Від імені Оргкомітету конɮеренціʀ хочу висловити щиру подяку всім установам, 
підприємствам, організаціям та ɮахівцям, які своєю активною підтримкою забезпе-
чили можливість ʀʀ проведення.

Висловлюю впевненість в тому, що розгляд питань, які виносяться на конɮерен-
цію, обмін інɮормацією про останні досягнення в цій галузі, встановлення нових на-
укових і ділових контактів дозволить нам внести свій вклад в пожвавлення і підйом 
діловоʀ активності наɲоʀ краʀни.

Бажаю всім учасникам конɮеренціʀ плідноʀ роботи, великих досягнень, благополуччя 
і міцного здоров¶я.

  Академік Б.Є. Патон
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Производство электродов на ОЗСО ИЭС им. Е.О. Патона
Опɵтнɵй завод сварочного оборудования (ОЗСО) им. Е.О. Патона вɵпускает большой ас-

сортимент профессионального сварочного оборудования, и в настоящее время является ве-
дущим производителем его на территории Украинɵ и стран СНГ.

С целью расширения ассортимента вɵпускаемой продукции и укрепления занятɵх на рɵн-
ке позиций, руководство ОЗСО приняло решение освоить вɵпуск покрɵтɵх сварочнɵх ɷлект-
родов. После длительного подготовительного процесса, в начале апреля 2�16 г., бɵло начато 
производство ɷлектродов под торговой маркой ПАТОН�. На новом участке производства при-
меняются современнɵе технологии и жесткий входной контроль качества сɵрья, а профес-
сиональная команда специалистов постоянно следит за развитием производства сварочнɵх 
материалов с целью внедрения своевременнɵх инноваций.

Опɵтнɵй завод сварочного оборудования вɵпускает ɷлектродɵ по классической рецепту-
ре самɵх востребованнɵх марок� АНО-21, АНО-�6, АНО-�, УОНɂ 1���5, УОНɂ 1��55, МР-�, 
спецɷлектродɵ для наплавки Т-5��, сварки чугуна ɐɑ-�, сварки вɵсоколегированнɵх сталей 
ОЗЛ-8 и ɐЛ-11� а также ɷлектродɵ серии Elite по улучшенной рецептуре� Elite АНО-�6, Elite 
АНО-21, 7�18 Elite.

Таким образом ассортимент покрɵтɵх ɷлектродов ПАТОН� сейчас вɵглядит следующим 
образом�

Сɟɪɢɹ ©(OLWHª
Ɣ УНɂВЕРСАЛ (РУТɂЛОВɕЕ, С ɀЕЛЕЗНɕМ ПОРОɒКОМ)�
Ɣ 7�18 (ОСНОВНɕЕ, С ɀЕЛЕЗНɕМ ПОРОɒКОМ)�
Ɣ Elite АНО-�6 (РУТɂЛ-ɐЕЛЛɘЛОЗНɕЕ С 8�-м СОДЕРɀАНɂЕМ ɐЕЛЛɘЛОЗɕ)�
Ɣ Elite АНО-21 (РУТɂЛ-ɐЕЛЛɘЛОЗНɕЕ С 6�-м СОДЕРɀАНɂЕМ ɐЕЛЛɘЛОЗɕ)�
Ɣ Elite МД6�1� (РУТɂЛОВɕЕ)�

Сɟɪɢɹ ©&ODVVLFª
Ɣ АНО-�6 (РУТɂЛ-ɐЕЛЛɘЛОЗНɕЕ С 8�-м СОДЕРɀАНɂЕМ ɐЕЛЛɘЛОЗɕ)�
Ɣ АНО-21 (РУТɂЛ-ɐЕЛЛɘЛОЗНɕЕ С 6�-м СОДЕРɀАНɂЕМ ɐЕЛЛɘЛОЗɕ)�
Ɣ АНО-� (РУТɂЛОВɕЕ)�
Ɣ МР-� (РУТɂЛОВɕЕ)�
Ɣ УОНɂ-1��55 (ОСНОВНɕЕ).

Сɟɪɢɹ ©СɉЕɐɗɅЕКТРОȾɕª
Ɣ Т-5�� – для наплавки�
Ɣ ОЗЛ-8, ɐЛ-11 – для сварки нержавеющих сталей�
Ɣ ɐɑ-� – для сварки чугуна.
К наиболее известной и распространенной группе ɷлектродов типа ɗ�6 относятся ɷлектро-

дɵ марок АНО-�, МР-�, АНО-21, АНО-�6 и другие сварочнɵе ɷлектродɵ.
В последнее время наибольшее распространение получили рутил-целлюлознɵе ɷлектродɵ 

по рецептуре ɂнститута ɷлектросварки им. Е.О. Патона марок АНО-21 и АНО-�6. По назначе-
нию и области применения они предназначенɵ для ручной дуговой сварки на постоянном или 
переменном токе рядовɵх и ответственнɵх конструкций из низкоуглеродистɵх сталей, постав-
ляемɵх по ДСТУ 2651�ГОСТ�8� (Ст�, Ст1, Ст2, Ст� всех групп А,Ȼ,В и всех степеней раскис-
ления – ©КПª, ©ПСª, ©СПª) и по ГОСТ 1�5� (�5кп, �8кп, �8пс, �8, 1�кп, 1�пс, 1�, 15кп,15пс, 15, 
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2�кп, 2�пс, 2�), во всех пространственнɵх положени-
ях (кроме вертикального сверху вниз для ɷлектродов 
диаметром 5,� мм).

Рецептура и технология изготовления ɷтих марок 
ɷлектродов, соответствующих требованиям ГОСТ 
��66-75 по химическому составу и механическим 
свойствам, очень широкая, что иногда позволяет 
производителю маневрировать в условиях жесткой 
конкуренции, не вɵходя при ɷтом за рамки требова-
ний ГОСТ. Поɷтому основнɵе показатели качества 
сварочнɵх ɷлектродов разнɵх производителей, и 
даже отдельно взятого производителя, могут не-
сколько отличаться по сварочно-технологическим 
характеристикам. Также на изменение сварочнɵх 
характеристик ɷлектродов влияет возможность каж-
дого производителя разрабатɵвать свое ТУ, которое 
впоследствии допускает возможность использования 
новɵх компонентов и технологических операций при 
производстве ɷлектродов.

На ОЗСО им. Е.О. Патона проведено целɵй ряд 
мероприятий по улучшению качества вɵпускаемой 
продукции. Среди них� модификация рецептурɵ, 

применяемой при производстве основнɵх марок ɷлектродов, в сторону улучшения свароч-
но-технологических и потребительских характеристик� внедрение передовɵх инновационнɵх 
разработок (применение комплексного ферросплавного модификатора производства одного 
из лучших мировɵх производителей)� диверсификация поставок и расширение географии 
поступления известнɵх и новɵх сɵрьевɵх компонентов, в том числе из зарубежнɵх стран 
(целлюлоза ² ɒвейцария, калий-натриевая глɵба ² Германия, слюда ² ɂндия и т. д.)� уже-
сточение как входного, так и вɵходного контроля качества сɵрья и продукции� редизайн и 
улучшение качества упаковочнɵх материалов с применением трехслойной упаковки, что га-
рантирует сохранение сварочно-технологических свойств ɷлектродов на всем пути от Завода 
до конечного потребителя.

ɂспользование новɵх видов сɵрья позволило значительно улучшить сварочно-технологи-
ческие характеристики ɷлектродов, что расширило их применение как в промɵшленном сек-
торе, так и в бɵту. Ȼольшое внимание при модернизации рецептур бɵло уделено повɵшению 
их ɷкологической безопасности, санитарно-гигиенических показателей и безопасности для 
здоровья сварщика.

В 2�17 г. в рамках реализации стратегии развития данного направления, технологический 
парк по производству ɷлектродов пополнился современной автоматической линией произво-
дительностью 12 т в смену. В том же 2�17 г. бɵл получен сертификат СЕ, которɵй подтвердил 
соответствие продукции нормам ЕС и бɵли начатɵ поставки на рɵнки европейских стран. 
Сегодня ɷлектродɵ ПАТОН� поставляются на рɵнки более 25 стран по всему миру ² от Ла-
тинской Америки до ɘжной Кореи.

Несмотря на небольшой срок присутствия на рɵнке сварочнɵе ɷлектродɵ ПАТОН� успели 
себя зарекомендовать с хорошей сторонɵ и стать незаменимɵм помощником в сварочнɵх 
работах в различнɵх отраслях� строительстве, машино- и судостроении, сельском хозяйстве, 
изготовлении различнɵх металлоконструкций и др. А ɷлектродɵ серии Elite, изготовленнɵе по 
улучшенной рецептуре, благодаря своей неприхотливости к качеству свариваемɵх поверхно-
стей, легкому первичному и вторичному поджигу, а также стабильному горению дуги, нашли 
широкое применение для проведения сварочнɵх работ рядовɵми потребителями при реше-
нии бɵтовɵх задач.

ОЗСО ɂɗС им. Е.О. Патона 
ул. Новопироговская, 66, Киев, 
Украина 
Тел.� ��8 (���) 25�-��-�� 
office#paton.ua


