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(57) Пристрій для електроконтактного наварюван-
ня, що містить регулятор струму, зварювальний
трансформатор з клемами для підключення до
загальної мережі живлення, ролик-електрод, ро-
лик-сателіт, який відрізняється тим, що вторинні
обмотки зварювального трансформатора через
регулятор струму підключені початком однієї об-
мотки до ролика-електрода, початком другої - до
ролика-сателіта, початок третьої обмотки призна-
чений для підключення до наплавочного дроту.

Винахід, що пропонується, має відношення до
області контактного зварювання стисненням в час-
тині електроконтактної нашивки.

Відомий пристрій для електроконтактного на-
варювання (Клименко Ю.В. Электроконтактная
наплавка. - М.: Металлургия, 1978. – 128 с.), який
забезпечує електроконтактну наплавку. Вказаний
пристрій складається із зварювального трансфор-
матора, наплавочного дроту, ролика-електрода,
деталі, що наплавляється, та регулятора струму.
Недоліком даного пристрою є швидке руйнування
ролика електрода через високу щільність зварю-
вального струму, зумовлену технологічними вимо-
гами до якості процесу електроконтактної
наплавки.

Найбільш близьким за технологічною суттю є
пристрій, виконаний за двоточковою схемою
(а.с. № 407678 МКИ6 В23К11/06, Клименко Ю.В.).
Вказаний пристрій містить регулятор струму, зва-
рювальний трансформатор з клемами для підклю-
чення до загальної мережі живлення, ролик-
електрод, ролик-сателіт. Принципова відмінність
його, це введення деталі до ланцюга струму на-
плавки. При цьому струм в зону наплавки підво-
диться через два наплавляючих ролика. Недолі-
ком цього пристрою є те, що теплоутворення від-
бувається на незначній площі метала основи, що
викликає деформацію деталі, що наплавляється,
та швидке руйнування наплавляючих роликів,
оскільки весь струм послідовно проходить через
них. Це погіршує якість наплавки та вимагає дода-
ткових витрат на виправлення дефектів наплавки
та часту заміну наплавляючих роликів.

Недоліком цього пристрою є також те, що він
живиться за однофазною схемою, що викликає
нерівномірне завантаження загальної трифазної,

силової електромережі, що погіршує якість струму
в мережі і вимагає застосування спеціальних ком-
пенсаторів.

В основу винаходу поставлено задачу створи-
ти пристрій для електроконтактного наварювання
з покращеною якістю деталі, що наплавляється,
підвищеною стійкістю наплавляючих роликів та
рівномірним навантаженням трифазної мережі
живлення шляхом подачі зварювального струму з
двох напрямків до точки наплавки, яка підключена
до трифазного трансформатора за трифазною
схемою.

Поставлена задача досягається у запропоно-
ваному пристрої тим, що включає трифазний зва-
рювальний трансформатор, який підключений до
трифазної мережі живлення, вторинна обмотка
якого через регулятор струму підключена до роли-
ка-електрода, ролика-сателіта, наплавочного дро-
ту та деталі, що наварюється, причому вторинна
обмотка зварювального трансформатора викона-
на за трифазною схемою і через трифазний регу-
лятор струму підключена початком однієї фазної
обмотки до ролика-електрода, початком другої
фазної обмотки - до ролика-сателіта, а початком
третьої фазної обмотки - до дроту, що наварюєть-
ся. Кінці всіх фазних обмоток з'єднані разом.

На кресленні зображена принципова електри-
чна схема пристрою для електроконтактного на-
варювання (фігура).

Пристрій для електроконтактного наварюван-
ня включає: регулятор струму 1, трифазний зва-
рювальний трансформатор 2, ролик-електрод З,
ролик-сателіт 4, дріт, що наплавляється 5, деталь,
що наплавляється 6.

Трифазний зварювальний трансформатор під-
ключений до трифазної мережі живлення, а його
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вторинні обмотки підключені початками до ролика-
електрода 3, ролика-сателіта 4 та дроту, що нава-
рюється 5 на деталь 6.

Пристрій, що розглядається, працює наступ-
ним чином. Зварювальний струм вторинної обмот-
ки зварювального трансформатора 2 подається на
ролик-електрод 3, на дріт, що наварюється 5 і че-
рез деталь, що наварюється 6 та ролик-сателіт 4
кола вторинних обмоток трансформатора 2
замикаються.

При нормальних умовах наварювання дроту 5
цей пристрій підтримує струм в точці наварюван-
ня. Коли виникають умови порушення процесу
наварювання, тоді стабільність наварювання підт-
римує регулятор струму 1. Рівень струму наварю-
вання та співвідношення зварювальних струмів
фаз трансформатора 2 регулюється за допомогою
регулятору струму 1. Завдяки такому сумісному
з'єднанню зварювального трансформатора дося-
гається значна стабільність процесу електроконта-
ктного наварювання.

В основу винаходу поставлено задачу підви-
щення якості деталі, що наплавляється, стійкості
наплавляючого ролика та рівномірності заванта-
ження трифазної мережі живлення.

Головною перевагою запропонованого вина-
ходу є запобігання руйнуванню ролика електрода,
підвищення якості наплавки, рівномірне заванта-
ження трифазної мережі живлення та, відповідно,
зменшення вартості технологічного процесу елек-
троконтактної наплавки. Підвищення стійкості ро-
лика-електрода досягається завдяки застосуванню
принципово нової схеми подачі зварювального
струму до точки наплавки не з одного напрямку,
тільки через ролик-електрод. В запропонованій
схемі зварювальний струм до точки наплавки по-
дається з двох напрямків - через ролик-електрод 3
та через дріт, що наварюється, 5, що дозволило
знизити навантаження на ролик-електрод та запо-
бігти його руйнуванню. Відповідно, це призвело до
виключення необхідності частої заміни ролика-
електрода та підвищило якість самого технологіч-

ного процесу електроконтактної наплавки завдяки
збереженням геометричних параметрів ролика-
електрода, попереднього підігріву наплавочного
дроту, прохідним струмом та можливістю проводи-
ти наплавку необмеженої довжини деталі, тоді як у
відомих пристроях час наплавки обмежений через
досить швидкий початок руйнування ролика-
електрода, що викликає зміну геометричних пара-
метрів ролика, що, в свою чергу, призводить до
зміни щільності струму в точці наплавки і, відпові-
дно, до погіршення показників якості формування
наплавленого шару.

Запропонований винахід забезпечує покра-
щення якості наплавленого металу за рахунок мо-
жливості реалізувати більш стабільні показники
процесу наплавки, а також покращення якості ви-
користання електричного струму загальної мережі
живлення внаслідок рівномірного її завантаження
за рахунок використання трифазної схеми жив-
лення процесу наварювання.

Винахід дозволяє отримати значний економіч-
ний ефект за рахунок зниження витрат активних
матеріалів, а також підвищення продуктивності
праці при використанні його у виробництві. Так,
вартість активних матеріалів знижується в 4 рази
(порівняно з відомими пристроями для електроко-
нтактного наварювання). Економія активних мате-
ріалів при використанні запропонованого винаходу
складає 800 кг. Потреба таких пристроїв електро-
контактного наварювання тільки в Україні складає
близько 200 штук. Економія активних матеріалів на
рік складає приблизно 160 т. Річний економічний
ефект від запровадження одного пристрою даного
типу у народне господарство дорівнює 6800 грн.

Пристрій для електроконтактного наварюван-
ня може бути використаний в усіх галузях народ-
ного господарства, де використовується техноло-
гія відновлення деталей машин та механізмів,
особливо зважаючи на екологічну безпечність за-
пропонованого винаходу порівняно з дуговими,
плазмовими та газо-полум'яними технологіями
відновлення поверхонь.
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