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Аннотация. В статье представлена классификация сварочно-

наплавочных процессов. Определено место электроконтактной приварки в 
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Электроконтактная приварка является разновидностью сварочно-

наплавочных процессов соединения материалов [1-3]. Основным 

нормативным документом, регламентирующим сварочно-наплавочные 

процессы на сегодняшний день, является ГОСТ Р ИСО 857-1-2009 «Сварка и 

родственные процессы».  

По ГОСТ 19521-74 сварочные процессы классифицируют по 

физическим, техническим и технологическим признакам. 

По физическим признакам (виду вводимой энергии в изделие) все 

сварочные процессы классифицируются на термические (Т), термо-
механические (ТМ) и механические (М). 

К термическим относятся процессы сварки, осуществляемые 

плавлением с использованием тепловой энергии без давления (дуговая, 

газовая, плазменная, электронно-лучевая, лазерная и др.). 

К термомеханическим относятся виды сварки, осуществляемые с 

использованием тепловой энергии и давления (контактная, диффузионная и 

др.).  
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К механическим – виды сварки (ультразвуковая, взрывом, трением, 

холодная и др.), при которой используется механическая энергия и давление.  

По технологическим признакам сварочные процессы классифицируют 

в зависимости от способа защиты металла в зоне сварки, непрерывности 

процесса и степени его механизации. 

По способу защиты металла различают сварку в воздухе, в вакууме, в 

защитных газах, под флюсом, в пене и с комбинированной защитой. 

По характеру защиты металла в зоне сварки: со струйной защитой, в 

контролируемой атмосфере. 

По типу защитного газа: в активных газах, в инертных газах, в смеси 

активных и инертных газов. 

По непрерывности процесса: прерывистые и непрерывные. 

По степени механизации: ручные, механизированные, автоматизи-
рованные и автоматические. 

Классификация по технологическим признакам устанавливается для 

каждого вида сварки отдельно. 

В ГОСТ Р ИСО 857-1-2009 в качестве одного из обобщающих 

признаков классификации сварочных процессов принят энергоноситель: 

твёрдое тело; жидкость; газ; электрический разряд; излучение; движение 

массы; электрический ток; прочие. 

Энергоноситель физическое явление, характеризующее взаимодействие 

внешней среды или инструмента с соединяемыми заготовками (деталями), 

при котором высвобождается необходимая для сварки энергия путём 

передачи или путём превращения внутри деталей. 

В сварке плавлением в качестве энергоносителя может выступать: 

– твёрдое тело: сварка трением с перемешиванием;

– жидкость: варка заливкой жидкого металла между свариваемыми

кромками, термитная сварка; 

– газ: газовая сварка, ацетиленокислородная сварка, пропан

кислородная сварка, водородно-кислородная сварка; 

– электрический разряд (в частности электрическая дуга): дуговая

сварка, дуговая сварка плавящимся электродом, дуговая сварка плавящимся 

электродом без газовой защиты, ручная дуговая сварка плавящимся 

покрытым электродом, гравитационная сварка покрытым электродом, 

дуговая сварка самозащитой порошковой проволокой, дуговая сварка под 

флюсом, дуговая сварка под флюсом проволочным электродом, дуговая 

сварка под флюсом ленточным электродом, дуговая сварка под флюсом 

несколькими проволочными электродами, дуговая сварка под флюсом с 

добавлением металлического порошка, дуговая сварка под флюсом 

порошковыми проволочными электродами, дуговая сварка в защитном газе 

плавящимся электродом, дуговая сварка в инертном газе плавящимся 

электродом, дуговая сварка в активном газе плавящимся электродом, дуговая 

сварка в активном газе порошковой проволокой, дуговая сварка в инертном 

газе порошковой проволокой, плазменная сварка плавящимся электродом в 
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инертном газе, дуговая сварка с принудительным формированием и газовой 

защитой, дуговая сварка в защитном газе неплавящимся электродом, дуговая 

сварка в инертном газе вольфрамовым электродом, плазменная сварка, 

плазменная сварка дугой прямого действия, плазменная сварка дугой 

косвенного действия, плазменная сварка с переключаемой дугой, плазменная 

сварка порошком; 

– излучение: лазерная сварка, сварка твердотельным лазером, сварка

газовым лазером, электронно-лучевая сварка, электронно-лучевая сварка в 

вакууме, электронно-лучевая сварка в атмосфере; 

– движение массы: (до настоящего момента таких процессов нет);

– электрический ток: электрошлаковая сварка.

В сварке давлением в качестве энергоносителя может выступать: 

–твёрдое тело: сварка нагретым элементом, сварка нагретым клином,

сварка нагретым мундштуком, сварка соединения типа шляпки гвоздя; 

– жидкость: сварка давлением с заливкой жидкого металла между

свариваемыми кромками; 

– газ: газопрессовая сварка;

– электрический разряд: сварка дугой, приводимой в движение

магнитным полем, ударная дуговая сварка, дуговая приварка шпилек с 

защитой керамическим кольцом или газом и с возбуждением дуги 

размыканием сварочной цепи, конденсаторная приварка шпильки с 

возбуждением дуги размыканием цепи, конденсаторная приварка шпильки с 

зажиганием дуги плавлением конца шпильки; 

– излучение: (до настоящего времени такие процессы не известны);

– движение массы: холодная сварка, холодная сварка осадкой,

холодная сварка выдавливанием, ударная сварка, сварка взрывом, магнитно-

импульсная сварка, сварка трением, сварка трением с постоянной скоростью 

вращения, инерционная сварка трением, орбитальная сварка трением, 

радиальная сварка трением, кузнечная сварка, ультразвуковая сварка, 

ультразвуковая сварка с подогревом; 

– прочие энергоносители: диффузионная сварка, сварка прокаткой,

плакирование прокаткой; 

– электрический ток: контактная сварка, шовная сварка внахлёстку,

шовная контактная сварка с раздавливанием кромок, шовная контактная 

сварка с накладками, шовная контактная стыковая сварка по фольге, 

рельефная сварка, стыковая сварка сопротивлением, стыковая сварка 

оплавлением, высокочастотная сварка, индукционная сварка, контактная 

приварка шпилек. 

Электроконтактная приварка [1-5] (точечная контактная сварка) 

относится к сварке давлением, где энергоносителем является электрический 

ток. 
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В связи с ограниченности материальных и природных ресурсов в 

современном машиностроении, особое значение приобретают технологии, 

отвечающие требованиям ресурсосбережения без увеличения материальных 
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