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В статье рассматриваются особенности электроконтакт-
ной сварки и сферы из применения. Анализируется возможность 
применения оборудования для электромеханической обработки.

Электроконтактная сварка осуществляется за счет сближения 
свариваемых изделий до межатомных расстояний при помощи пласти-
ческой деформации соединяемых плоскостей, владеющих большим 
сопротивлением, чем само сплошное сечение детали. Данный метод 
сварки имеет несколько разновидностей [1].

Сварку, возможно, поделить на точечную, шовную или же роли-
ковую и стыковую. Точечная сварка выполняется пропусканием тока 
большой силы сквозь электроды, меж которыми зажаты наложенные 
внахлестку свариваемые детали. Довольно большое противодействие 
в пространствах прохождения тока вызывает быстрый нагрев сварива-
емого металла, впоследствии чего детали сдавливают, сближая контак-
ты. Их же в собственную очередь производят из теплопроводящих и 
электропроводных материалов, таких как медь и ее сплавы. 

Машины с ручными или педальными приводами для сжатия 
электродов служат для одноточечной сварки. Один из электродов под-
вижный, а другой - неподвижный, служащий опорой для свариваемых 
составляющих системы. В качестве примера возьмем машину для одно-
точечной сварки на подобии АТП 75. Ее работа исполняется методом на-
жима, ногой на педаль который приводит в движение рычаг качающий 
коромысло, на его конце же помещен верхний электрод. Из-за сжатия 
между электродами свариваемых элементов серьга сжимает пружину и 
контактор подключает ток. В конце хода педали контактор размыкается 
и ток отключается. К электродам машин для точечной сварки подводит-



278 Материалы IV Международной студенческой научной конференции

ся ток большой силы, но малого (3…6 Воль) невысокого напряжения. 
Процесс сварки проходит довольно быстро.

Шовная роликовая сварка работает на том же принципе, что и то-
чечная. Впрочем, тут исполняется постоянный шов на деталях, соеди-
няемых внахлестку. На машинах для шовной электроконтактной сварки 
использованы роликовые электроды, между которыми при их враще-
нии продвигаются свариваемые листы со скоростью 0,5—3,5 м/мин.

Стыковая электросварка разделяется на сварку сопротивлением и 
сварку оплавлением. В первом случае после пропускания тока до при-
ведения металла на соединениях свариваемых составляющих в пла-
стическое состояние их сдавливают при выключенном токе. Одно из 
лучших качеств это большая производительность, достигающееся при 
сварке оплавлением. 

В итоге преимуществом всех видов электроконтактной сварки яв-
ляется их высокая производительность. Это объясняется тем, что сварное 
соединение электроконтактной сварке образуется незамедлительно по 
всему диаметру, а машинное время сварки составляет 5 - 10 мин. В связи с 
этим электроконтактная сварка выдвигает себя вперед перед остальными.

Анализ показал, что для контактной сварки можно использовать 
оборудование для электромеханической обработки (ЭМО) [2]. При этом 
ЭМО можно также использовать для упрочнения свариваемых деталей 
[3…5].

Для контактной точечной сварки можно использовать приспосо-
бления и установки для ЭМО [6…8]. Технические параметры оборудова-
ния для ЭМО, приспособлений и установок позволяет выполнять также 
и различные виды контактной сварки.

Таки образом, способы контактной сварки широко применяются в 
машиностроении и ремонтном производстве благодаря своей произво-
дительности и эффективности. Для выполнения процессов контактной 
сварки можно использовать также и оборудование для электромехани-
ческой обработки. Это особенно важно в условиях мелкого ремонтного 
производства, например в фермерских крестьянских хозяйствах.
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