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В данной статье, мы изучили особенности сварки трением, про-

анализировали преимущества и недостатки данного метода, а также 
рассмотрели область её применения в различных промышленных от-
раслях производства. 

 
Согласно ГОСТу 2601-84 [1, 2], сваркой называют «получение 

неразъёмных соединений посредством установления межатомных свя-
зей между соединяемыми частями при их нагревании и (или) пластиче-
ском деформировании» [3]. Современные способы сварки делятся на 
сварку плавлением и давлением. При сварке плавлением «расплавлен-
ный металл, соединяемых частей, самопроизвольно и без приложения 
внешних сил соединяется в одно целое в результате расплавления и сма-
чивания в зоне сварки и взаимного растворения материала» [4]. При 
сварке давлением для соединения частей без расплавления необходимо 
значительное давление. Сварка давлением классифицируется на холод-
ную, ультразвуковую, трением, взрывом и др. В зависимости от матери-
ала сварной конструкции и других особенностей свариваемого изделия 
предпочтительное применение находит тот или иной метод сварки дав-
лением, одним из которых является сварка трением. 

Сущность сварки трением заключается в том, что соединение об-
разуется в процессе совместного пластического деформирования свари-
ваемых деталей под действием сил контактного трения, величина кото-
рых зависит от скорости вращения и сжимающего осевого усилия. Ос-
новными параметрами при сварке трением являются: скорость относи-
тельного вращения или колебательного движения поверхностей трения, 
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осевое усилие сжатия деталей, величина осадки и длительность сварки. 
Главной же особенностью процесса сварки трением является то, что 
тепловыделение ограниченно тонким приповерхностным слоем дета-
лей, что в свою очередь предопределяет его технологические и энерге-
тические преимущества и недостатки, которые представлены в таблице. 

Таблица – Основные преимущества и недостатки сварки тре-
нием 

Преимущества Недостатки 
Высокая производительность 

Высокие энергетические показатели про-
цесса 

Высокое качество сварного соединения 
Стабильность качества сварного соедине-

ния 
Возможность сварки металлов и сплавов в 

различных сочетаниях 
Простота механизации и автоматизации 

Низкая универсальность про-
цесса 

Громоздкость оборудования 
Искривление текстурных во-

локон сварки 

 
Но всё же вышеперечисленный достоинства метода и многолет-

ний эксплуатационный опыт показывает, что при правильно выбранных 
режимах, сварка трением позволяет получать соединения, равнопроч-
ные основному металлу. Позволяют использовать сварку трением при 
промышленном производстве самых различных изделий, в том числе и 
весьма ответственных. 

Сварка трением широко используется в ведущих отраслях, таких 
как: автомобилестроении — изготовление деталей рулевого управле-
ния, карданных валов легковых и грузовых автомобилей, полуосей, кар-
теров задних мостов автомобилей, клапанов двигателей внутреннего 
сгорания, цилиндров гидросистем и др.; в тракторостроении — изготов-
ление деталей рулевого управления, планетарных передач, валов отбора 
мощности, катков, траков, роторов турбонагнетателей дизельного дви-
гателя и др. 

Регулировать структуру и свойства деталей, полученных сваркой 
трением, можно путем выполнения дополнителной электромеханиче-
ской обработки [5…10]. 

В заключение можно сделать вывод, что сварка трением, являясь 
одним из способов сварки давлением, значительно расширяет область 
применения сварки, позволяя сваривать между собой разнородные ме-
таллы, соединение которых сваркой плавлением невозможно, 
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например, неметаллические материалы с металлами, и резко повышает 
производительность в условиях массового производства. 
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In this article, we have studied the features of friction welding, ana-

lyzed the advantages and disadvantages of this method, and also considered 
the scope of its application in various industrial industries. 


