
К ВОПРОСУ ПРИМЕНЕНИЯ КОНТАКТНОЙ СВАРКИ 
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Контактная сварка представляет собой процесс образования 
неразъемных соединений в результате нагрева металла прохо
дящим электрическим током и пластической деформации зоны 
соединения под действием сжимающего усилия [1]. В 1954 году 
этот вид сварки было предложено использовать при восстанов
лении изношенных деталей машин [2]. Контактная сварка от
личается надежностью и качеством получаемых соединений, вы
соким уровнем механизации, автоматизации и производительно
сти процесса. Из четырех разновидностей контактной сварки,
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при восстановлении деталей сельскохозяйственной техники, наи
большее применение нашла шовная контактная сварка, соеди
няющая материалы непрерывным или прерывистым швом, об
разуемым рядом сварочных точек (рис. 1).

В настоящее время способ шовной контактной сварки ис
пользуется при восстановлении валов и отверстий корпусных 
деталей приваркой на изношенные места стальной ленты, тол-

Рис. 1. Применение контактной сварки в ремонтном производстве по видам
сварочного соединения

щиной 0,4...0,5 мм. и проволоки диаметром до 2,0 мм. [2, 3, 4, 
5, б, 7]. При этом присадочный материал поступает между при
жимным электродом — роликом и восстанавливаемой деталью, 
которая вращается вокруг своей оси. Вторым электродом явля
ется сама деталь. Присадочный материал расплавляется лишь 
в месте контакта с поверхностью детали, за счет прохождения 
электрического тока большой силы. Ток подается короткими 
импульсами через определенный промежуток времени так, чтобы 
сварочные точки от каждого импульса перекрывали друг друга. 
Сходным способом осуществляют контактную приварку метал
лических порошков на поверхность изношенных деталей. При 
этом к месту контакта прижимающего электрода — ролика 
и восстанавливаемой детали подается металлический порошок, 
частицы которого под действием давления электрода—ролика 
и импульсов тока спекаются между собой и внедряются в по
верхностный слой детали. При этом используются металличе
ские порошки марок: АПМ, ПЖ-3, ПЖ-5, УС-25, ПГ-ХН80СР2, 
ПС-1, ПС-2, СМ-У30Х30Г8, Г2 [3, 5, 8, 9].

Способ новой контактной приварки ленты с одновременной 
осадкой рельефа применяется при восстановлении изношенных 
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шлицев валов по ширине. Толщина привариваемой ленты к вер
шине шлица составляет 0,4...0,85 его высоты [10]. Кроме того 
разработан способ восстановления и упрочнения канавок порш
ней под компрессионные кольца путем контактной приварки 
присадочного материала к дну канавки [11]. Шовная контакт
ная сварка используется при нанесении износостойких материа
лов на быстроизнашивающиеся детали сельскохозяйственных 
машин, такие как диски борон, сошники сеялок, копачи свекло
уборочных комбайнов, с целью значительного увеличения срока 
их службы [4, 12].

Если в процессе шовной контактной сварки в зону контакта 
детали с электродом—роликом не подавать присадочный мате
риал, а поверхность, нагретую прохождением импульсов элек
трического тока, охлаждать водой, то это позволит использовать 
принцип шовной контактной сварки для закалки поверхности 
деталей, например зеркал гильз цилиндров [13].

Значительно реже в ремонтном производстве используется 
точечная контактная сварка. Ее применяют в основном при ре
монте облицовки и кабин машин. Однако этот вид контактной 
сварки с успехом может быть применен при восстановлении де
талей, имеющих изнашиваемую рельефную поверхность с не
большой шириной. Поскольку серийные машины для точечной 
сварки позволяют в широких пределах регулировать силу сва
рочного тока и усилие сжатия электродов, то потребуется лишь 
незначительное их переоборудование.

Остальные виды контактной сварки, такие как стыковая 
и рельефная, довольно редко применяются при восстановлении 
деталей.

При контактной сварке в ремонтном производстве исполь
зуются серийные сварочные машины, применяемые в машино
строении. По роду питания, преобразования или накопления 
энергии используются при восстановлении деталей следующие 
типы контактных сварочных машин: переменного тока и с запа
сенной энергией [2, 3, 4].

Восстановление деталей машин контактной сваркой имеет 
ряд недостатков, влияющих на надежность и качество восста
навливаемых деталей, основным из которых является ограни
ченная толщина привариваемого слоя [2, 4]. Этот недостаток 
связан со спецификой самого процесса контактной сварки, 
а также с рядом технологических трудностей, возникающих при 
восстановлении изношенных деталей.

При восстановлении изношенных деталей контактной свар
кой толщина присадочного материала, как правило, значительно 
меньше толщины детали, это приводит к смещению ядра свар
ки в деталь и вызывает непровары, неудовлетворительное про
плавление присадочного материала и раскрытие зазоров между 
присадочным материалом и деталью.

43



К технологическим трудностям, ухудшающим качество и на
дежность восстановления деталей контактной сваркой следует 
также отнести: разнородность физико-механических свойств из
ношенной детали и присадочного материала, наличие в ряде 
случаев защитных и износостойких покрытий, сложный харак
тер износа, масляные загрязнения и окисные пленки на восста
навливаемых поверхностях.

Основные технологические трудности, причины их обусловли
вающие и возникающие при этом дефекты восстановленных де
талей представлены в таблице.

Т а б л и ц а  1

Технологические трудности, влияющие на надежность соединений при 
восстановлении изношенных деталей контактной сваркой

№№
п/п

Технологические
трудности

Причина возникнове
ния

1 Разнородность физико Различная электропро-
механических свойств водность материалов, 
материалов. Различные температуры

плавления материалов. 
Склонность к образова
нию хрупких структур 
в зоне ядра сварки. 
Различные пластические 
свойства материалов.

2 Сварка материалов, Изменения характера
имеющих защитные по- общего сопротивления
крытия. в зоне сварки. Измене

ние сопротивления в 
контакте элсктродеталь. 
Разрушение покрытий.

3 Сварка материалов Сильное растекание то-
различной толщины ка в толстой детале, 
(соотношение толщины Неодинаковый отвод 
более 1:3). тепла из расплавленной

зоны.

4 Поверхностные дефек- Возрастание плотности
ты восстанавливае- тока на контактах де- 
мых деталей. талей.

5 Наличие окисных Возрастание сопротив- 
и масляных пленок на ления деталь-электрод, 
поверхности деталей. Возрастание контактно

го сопротивления дета
лей.

Дефекты сварочного 
соединения

Образование химически 
нового состава матери
ала в зоне ядра свар
ки. Смещение ядра 
сварки в сторону ма
териала с меньшей теп
лопроводностью непро
вар одного из материа
лов. Пониженное сопро
тивление деформации 
одного из материалов. 
Изменение структуры 
и образование нового 
химического состава 
материала в зоне ядра 
сварки. Хрупкость зо
ны ядра сварки. Сни
жение коррозионной 
стойкости защитного 
покрытия.
Незначительное про
плавление тонкой де
тали. Раскрытие зазо
ра между деталями. 
Склонность к выплес
кам.
Частичный непровар. 
Склонность к выплес
кам.
Ухудшение стойкости 
электродов. Склонность 
к выплескам.
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Указанные основные технологические трудности, восстанов
ления изношенных деталей контактной сваркой, обычно возни
кают в комплексе и взаимно обусловливают друг друга. Они 
вызывают ухудшение провара присадочного материала, образо
вание хрупких структур металла в зоне ядра сварки, повышен
ный нагрев восстанавливаемой детали, пониженную деформа
цию наплавляемого материала, понижает стойкость электродов, 
приводят к выплескам материала из зоны ядра сварки, пони
жают коррозионную стойкость покрытий, что в конечном счете 
сказывается на надежность и качество восстановления детален 
и требует дополнительных затрат на последующие виды обра
боток. Изменением электрических и механических параметров 
режима сварки не всегда удается их устранить, поэтому исполь
зуются различные способы улучшения качества сварных соеди
нений, такие как, механическая обработка и химическое травле
ние восстанавливаемой поверхности, изменение площади кон
тактной поверхности электродов, применение электродных мате
риалов различной электропроводности и теплопроводности, 
использование тепловых экранов из различных материалов 
[1, 14].

В Ы В О Д Ы

!. Наиболее широко применяемым видом контактной сварки 
при восстановлении деталей машин является шовная контакт
ная сварка, работающая как на переменном токе промышлен
ной частоты, так и на запасенной энергии.

2. Имеются все предпосылки для широкого использования 
точечной контактной сварки при восстановлении деталей 
с рельефной поверхностью небольшой ширины.

3. Изучение технологических трудностей, связанных с приме
нением контактной сварки при восстановлении изношенных де
талей, позволит значительно расширить область ее применения 
и повысить надежность и качество восстановленных деталей.
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