
Как правильно вести электрод при сварке: движения, 
угол наклона и скорость 

 

Краткий вывод 
Правильное ведение электрода складывается из равномерного движения вдоль шва и подачи к 
детали по мере плавления. Наклон выбирают под соединение, а поперечные колебания 
добавляют по необходимости. РЕСАНТА САИ-160 помогает устойчивым ручным режимом, 
САИ-190Д и САИ-190Т LUX позволяют настраивать старт и форсаж. Но основная задача 
остаётся у сварщика: держать управляемую ванну, видеть обе кромки и не растягивать дугу при 
укорачивании электрода. 

Упражнение которое отделяет движение от настройки 
Проведите на пластине две параллельные линии и выполните по ним короткие валики без 
поперечных колебаний. Сначала удерживайте длину дуги, затем на втором проходе меняйте 
только скорость. Между пробами удаляйте шлак. Одинаковая ширина по всей длине полезнее, 
чем попытка сразу нарисовать сложную «чешую». 

Наблюдение после очистки Что исправить в движении 

Ширина скачет через равные 
промежутки Убрать остановки и рывки руки 

Валик уходит с линии стыка Изменить опору и положение головы 

Один край не сплавляется Вернуть электрод в рабочую плоскость соединения 

К концу прохода ванна 
становится больше Проверить скорость и накопление тепла 

 
Для такого сравнения САИ-160 оставляют на одной настройке. На САИ-190Д фиксируют ток и 
вспомогательные функции; у САИ-190Т LUX заранее располагают трёхметровый кабель без 
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натяжения. Различия между валиками должны отражать движение руки, а не случайное 
изменение управления. 

От какой оси отсчитывают угол 
Для базовой техники MMA ориентир наклона электрода вдоль шва — 20–30° от вертикальной 
оси. Это 60–70° к плоской горизонтальной поверхности, а не 20–30° к ней. Поперечный рабочий 
угол относительно кромок задают отдельно. Короткую дугу соотносят с диаметром электрода и 
видом покрытия; рисунок ниже показывает геометрию, не заменяет пробу в выбранном 
положении. 

 
Два угла не следует смешивать 

Три движения, которые нужно согласовать 
Продольное перемещение задаёт скорость прохода. Подача к металлу удерживает длину дуги. 
Небольшое поперечное движение, если оно требуется, распределяет металл между кромками. 

Частая ошибка — двигаться только вдоль шва. Электрод укорачивается, расстояние до детали 
растёт, дуга становится длиннее, а валик теряет равномерность. Обратная ошибка — слишком 
быстро опускать держатель: конец касается ванны и прилипает. 

Как выбрать наклон 
Различайте угол вдоль шва и угол относительно соединяемых поверхностей. На плоской 
пластине держатель обычно немного наклоняют вдоль движения. В тавровом соединении ось 
электрода направляют к зоне сопряжения обеих деталей, учитывая разницу их толщины. 

Наклон порядка 20–30° от перпендикуляра к плоскости детали может служить ориентиром для 
учебного нижнего валика, но не является правилом для любого положения. Резкий наклон 
удлиняет дугу и меняет распределение тепла. Выбранная марка электрода и тип соединения 
важнее привычки держать руку под одним углом. 

Что показывает скорость движения 
Наблюдение Возможная причина 

Валик узкий, края плохо 
сплавлены Слишком быстрое продвижение или недостаточный ток 

Большая жидкая ванна, металл 
наплывает Задержка на месте, избыточный ток 

Ширина постоянно меняется Неровные скорость и длина дуги 

Сильное разбрызгивание В том числе чрезмерно длинная дуга или неподходящий режим 

 

2 



Не назначайте скорость только в сантиметрах в минуту без условий. Она зависит от электрода, 
тока, толщины и требуемого сечения шва. Удобнее сначала получить стабильную ванну на 
образце, затем повторить результат на рабочем соединении. 

Когда нужны поперечные колебания 
На тонкой стенке и узком проходе часто достаточно движения без заметного раскачивания. 
Широкие петли увеличивают нагрев и могут загонять шлак под металл. На соединении большей 
ширины небольшие контролируемые движения помогают сплавлять обе кромки, но ванна не 
должна становиться неуправляемой. 

Для тренировки нанесите на пластину несколько параллельных линий. Выполняйте короткие 
валики одинаковой длины, каждый раз меняя только один приём. После очистки шлака 
сравните ширину, высоту и края: так легче понять, какое движение действительно улучшает 
шов. 

Рабочая поза влияет на шов 
До поджига проведите держателем по будущей траектории без включённой дуги. Проверьте, 
хватает ли движения кисти и локтя, не цепляется ли кабель и не приходится ли в конце тянуться 
к детали. Неудобное положение создаёт рывки, которые затем ошибочно пытаются исправить 
током. 

Расположите голову так, чтобы видеть границы ванны, сохраняя защиту от излучения и дыма. 
Устойчивая опора помогает руке, но не должна заставлять касаться токоведущих частей или 
горячего металла. Для длинного соединения удобнее заранее выбрать безопасные места 
остановки, чем пытаться закончить весь участок, потеряв контроль над держателем. 

Как тренировать движения по отдельности 
Сначала выполните прямые короткие валики на одинаковой настройке. Сравните ширину и 
высоту после очистки. Затем повторите упражнение, отдельно изменяя скорость. Наконец 
добавьте небольшое поперечное движение, если нужно отработать сплавление двух кромок. 

Не оценивайте пользу движения только по красивому рисунку чешуек. Слишком широкая 
траектория может дать аккуратную поверхность с перегревом, подрезом или захваченным 
шлаком. Для каждого образца отмечайте электрод, ток, положение и результат. Постепенно 
станет видно, какие колебания действительно подходят вашему соединению и где достаточно 
ровного прохода без раскачивания. 

Модели РЕСАНТА в этой задаче 
Модель Ток MMA Питание Электрод Нагрузка 

РЕСАНТА САИ-160 10–160 А 140–260 В до 4 мм 70% при 160 А 

РЕСАНТА САИ-190Д 20–190 А 140–260 В 1,5–5 мм 70% при 190 А 

РЕСАНТА САИ-190Т LUX 20–190 А 140–260 В 1,5–5 мм 70% при 190 А 

 

РЕСАНТА САИ-160 
Ручная установка тока; Hot Start, Arc Force и Anti Stick. Базовый вариант без синергетического 
выбора режима. 

РЕСАНТА САИ-190Д 
LED-дисплей, отключаемая синергия, ручная регулировка Hot Start и Arc Force. TIG Lift требует 
соответствующей отдельной оснастки. 

РЕСАНТА САИ-190Т LUX 
Отключаемая синергия, ручные Hot Start и Arc Force, TIG Lift. Кабель электрододержателя 
длиной 3 м учитывают при организации места. 
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Частые вопросы 
Нужно ли всегда вести электрод «ёлочкой»? 
Нет. Узкий валик и тонкий металл часто удобнее выполнять без широких поперечных движений. 
Рисунок выбирают под соединение, положение и электрод. Сначала добейтесь устойчивой 
прямой дуги, затем добавляйте движения, которые решают конкретную задачу. 

Как понять, что дуга стала длинной? 
Оцените расстояние до детали, рост разбрызгивания и изменение формы ванны. Причиной 
часто становится отсутствие подачи электрода по мере плавления. Не исправляйте это резким 
опусканием держателя: нужно плавно восстановить удобное короткое ведение. 

Можно ли задать одну скорость для всех швов? 
Нет. Скорость связана с током, электродом, толщиной, зазором и требуемым сечением. Число в 
сантиметрах в минуту без этих условий мало помогает. На пробе добейтесь нужного сплавления 
и одинаковой формы валика, затем повторяйте режим. 

Почему при том же токе валик становится то широким, то узким? 
Проверьте равномерность продвижения, длину дуги и угол держателя. Также может меняться 
теплоотвод детали. Если настройка постоянная, не начинайте сразу крутить регулятор: сначала 
исключите непроизвольные задержки и растягивание дуги. 

Может ли форсаж компенсировать плохое движение руки? 
Он поддерживает дугу при укорачивании, но не задаёт траекторию и скорость. В цифровых 
моделях РЕСАНТА настройка помогает подобрать реакцию аппарата. Для ровного шва всё 
равно нужно согласовать продольное движение и подачу электрода. 

Вывод 
Сначала научитесь вести короткий прямой валик, удерживая длину дуги, и только затем 
осваивайте колебания. РЕСАНТА САИ-160 позволяет тренировать ручную настройку, САИ-190Д 
и САИ-190Т LUX добавляют возможность подстроить поведение старта и форсажа. Хороший 
ориентир — повторяемая форма ванны и сплавленные края. Если они меняются, проверьте 
рабочую позу и движение, а не пытайтесь скрыть проблему более сложным рисунком шва. 
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