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Корисна модель належить до електротермії, зокрема до термічної обробки металевих 
виробів способом індукційного нагрівання струмами високої частоти, і може бути використана 
для термічної обробки зварених стиків залізничних рейок перед загартуванням. 

Термічна обробка металевих виробів застосовується для досягнення структурної 
однорідності в зоні зварених з'єднань, усунення внутрішніх залишкових напружень, 5 

забезпечення необхідної пластичності і міцності. Термічна обробка звареного стику включає 
нагрівання зони звареного стику до температури термічної обробки і загартування поверхні 
кочення головки шляхом примусового охолодження повітряно-водяною сумішшю або стисненим 
повітрям. Ширина зони термічного впливу після термічної обробки перевищує ширину зони 
термічного впливу після зварювання. 10 

При проведенні термічної обробки зварених стиків рейок способом індукційного нагрівання 
струмами високої частоти особливі вимоги пред'являються до індукторів індукційного 
нагрівального пристрою. Для досягнення рівномірної температури всього перерізу рейки 
конструкція індукторів повинна враховувати складну форму поверхні рейки і особливості 
одночасного нагрівання струмами високої частоти всіх елементів рейки, що мають різну масу 15 

металу - головки, шийки і підошви. 
На сучасному рівні розвитку техніки відомий спосіб термічної обробки гострякових і рамних 

рейок та пристрій для його здійснення (патент РФ 2135607, публ. 27.08.1999 р.), в якому 
одночасно з загартуванням головки гострякової рейки виконують загартування площини її 
підошви. Індуктори гартівних блоків розташовані навпроти один одного і виконують одночасне 20 

нагрівання робочих поверхонь кочення головки в високочастотному електромагнітному полі. 
Індуктори виконані за формою поверхні кочення рейок. Однак цей спосіб спрямований на 
досягнення оптимального температурного поля в головці і підошві рейки, але не враховує 
розподіл температурного поля в шийці рейки. У разі великого перепаду температури між 
головкою та шийкою рейки не досягається необхідної стійкості ударним навантаженням. 25 

Відомий індукційний пристрій для нагрівання стиків залізничних рейок (патент РФ 2200764, 
публ. 20.03.2003 р.), в якому індуктор виконаний у вигляді двох плоских прямокутних спіралевих 
обмоток, розташованих навпроти одна одної з двох сторін рейки. Прямі та зворотні провідники 
обмоток розділені рухливими магнітопроводами, вільно переміщуються відносно обмоток 
перпендикулярно до бічних поверхонь рейки. Обмотки підключені до джерела живлення так, 30 

щоб забезпечити протікання струмів в одному напрямку в частинах обмоток, прилеглих до 
головки рейки. Обмотки разом з відповідними магнітопроводами можуть бути розміщені на двох 
частинах каркаса з тепло- і електроізолюючого матеріалу, об'єднаних між собою пристроєм, що 
забезпечує їх взаємне переміщення відносно один одного, в напрямку, перпендикулярному до 
поздовжньої осі рейки. Крім того, обмотки можуть бути вигнуті по формі головки і верхньої 35 

частини підошви з відповідних сторін рейки. Однак, пристрій не робить цілеспрямованого 
впливу на необхідний розподіл температурного поля в нижній частині підошви рейки. При 
недостатньому нагріванні підошви погіршується прямолінійність зварених стиків після повного 
охолодження рейки. 

Найбільш близьким до корисної моделі, що заявляється, є індукційний пристрій для 40 

термічної обробки зварених стиків залізничних рейок (патент UA 109123, публ. 10.08.2016 p.). 
Пристрій має індуктори, розташовані один проти одного з двох сторін рейки. Індукуючий дріт 
індукторів повторює форму вигину поверхні рейки зі збільшеними повітряними зазорами над 
шийкою і перами рейки і містить магнітопроводи з різною товщиною набору пластин, 
встановлені над поверхнею кочення головки, бічною гранню головки, шийкою і нижньою 45 

поверхнею підошви рейки. Індукуючий дріт індукторів розділений на два паралельних дроти із 
встановленими над ними загальними магнітопроводами. Недоліком індукційного пристрою є 
форма індукуючого дроту індукторів над перами рейки. Збільшення повітряного зазору над 
перами рейки, що застосовується для недопущення їх перегріву, збільшує опір розсіювання 
індуктора і викликає складнощі при виготовленні індукуючих дротів індукторів. 50 

В основу корисної моделі поставлена задача зниження опору розсіювання індукторів і зміна 
їх конструкції для запобігання перегріву пер рейки. 

Поставлена задача вирішується тим, що в індукційному пристрої для термічної обробки 
зварених стиків залізничних рейок, що містить індуктори, в яких індукуючий дріт складається з 
двох паралельних дротів, повторює форму вигину поверхні рейки зі збільшеним повітряним 55 

зазором над шийкою рейки, а також містить магнітопроводи, встановлені над поверхнею 
кочення головки, бічною гранню головки, шийкою та нижньою поверхнею підошви рейки, згідно з 
корисною моделлю, індукуючий дріт індукторів виконаний з постійною шириною в області 
головки, шийки і підошви рейки, збільшеною шириною в області пер рейки і постійною 
величиною повітряного зазору над головкою, перами та підошвою рейки. 60 
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Збільшення ширини індукуючих дротів індукторів над перами рейки зменшує щільність 
наведеного струму в цих областях та послаблює прояв крайового ефекту, характерного для 
індукційного нагрівання струмами високої частоти. Зменшується частка потужності, що 
передається в область пер рейки, як область з найменшою масою металу. Тим самим 
запобігають перегріву пер рейки. Збереження постійної величини повітряного зазору над 5 

головкою, перами та підошвою рейки спрощує технологію виготовлення індукуючих дротів 
індукторів. 

Перелік фігур креслення. На наведеному кресленні представлена конструкція індукційного 
пристрою, що заявляється. Індуктори 1 і 2 розташовані один проти одного з двох сторін рейки 3. 
Шини 4 індукторів підключені до джерела живлення струмами високої частоти. Індукуючі дроти 10 

5 індукторів складаються з двох паралельних дротів, що розташовані один за одним впродовж 
осі рейки. Паралельні дроти виконані з невеликим зазором між собою. Від сумарної ширини 
дротів залежить ширина зони термічного впливу після термічної обробки. Індукуючі дроти 
повторюють форму поверхні головки 6, шийки 7 і підошви 8 рейки. Повітряний зазор А над 
шийкою 7 збільшений у порівнянні з повітряним зазором Б над головкою і підошвою рейки. 15 

Ширина індукуючих дротів індукторів збільшена над перами 9 рейки. Магнітопроводи 10 з 
різною товщиною набору пластин розміщені над поверхнею кочення В головки, бічними гранями 
Γ головки, шийкою і нижньою поверхнею Д підошви рейки. 

Пристрій працює таким чином. Перед початком термічної обробки звареного стику індуктори 
1 і 2 підводять до рейки 3. Високочастотний струм в індукуючих дротах 5 викликає появу 20 

індукованого струму під індукуючими дротами в зоні звареного стику рейки, в результаті чого 
зона стику нагрівається. В конструкції індукторів використані властивості магнітопроводів по 
різкому підвищенню концентрації індукованого струму під індукуючим дротом, вплив повітряного 
зазору на опір магнітного потоку індуктора та вплив ширини індукуючого дроту на щільність 
наведеного струму. Поєднання цих факторів дозволяє коригувати розподіл переданої в 25 

зварений стик потужності по ділянках нагрівання. Розташування магнітопроводів 10 над 
поверхнею кочення В головки, бічними гранями Γ головки та нижньою поверхнею Д підошви, що 
мають масу металу більшу, ніж шийка, а також збільшення повітряного зазору А в області 
шийки призводять до збільшення переданої потужності в головку і підошву рейки та до 
зменшення потужності в шийку рейки. Крім того, розташування магнітопроводів над поверхнею 30 

кочення головки сприяє вирівнюванню температури по ширині поверхні кочення. Збільшення 
ширини індукуючих дротів над перами 9 рейки знижує щільність наведеного в них струму. В 
свою чергу, зменшення повітряного зазору над перами рейки знижує опір розсіювання 
індукторів. 

Характерною позитивною рисою запропонованої конструкції індукційного пристрою є 35 

рівномірний нагрів перерізу рейки і запобігання перегріву пер рейки. 
Економічний ефект від корисної моделі досягається за рахунок поліпшення енергетичних 

характеристик індукційного пристрою, зменшення споживаної електроенергії та покращення 
якості термічної обробки зварених стиків рейок.  
 40 

ФОРМУЛА КОРИСНОЇ МОДЕЛІ 
 

Індукційний пристрій для термічної обробки зварених стиків залізничних рейок, що містить 
індуктори, в яких індукуючий дріт складається з двох паралельних дротів, повторює форму 
вигину поверхні рейки зі збільшеним повітряним зазором над шийкою рейки, а також містить 45 

магнітопроводи, встановлені над поверхнею кочення головки, бічною гранню головки, шийкою 
та нижньою поверхнею підошви рейки, який відрізняється тим, що індукуючий дріт індукторів 
виконаний з постійною шириною в області головки, шийки і підошви рейки, збільшеною 
шириною в області пер рейки і постійною величиною повітряного зазору над головкою, перами 
та підошвою рейки. 50 
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