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(57) Пристрій для електроконтактного наварюван-
ня, що містить ролик-електрод, ролик-сателіт, який
відрізняється тим, що до пристрою додатково
введено: вхідні діоди з виходами для підключення
до трифазної мережі живлення, вхідні фільтри-
конденсатори, безконтактні ключі, високочастотні
зварювальні трансформатори, вторинна обмотка
високочастотного зварювального трансформато-
ра, який первинною обмоткою підключений через

ключі до катоду вхідного діода, анод якого призна-
чений для підключення до фази мережі живлення
та до спільного аноду вхідного діода, катод якого
призначений для підключення до іншої фази,
під'єднана початком обмотки до ролика-електро-
да, а кінцем - спільно до ролика-сателіта та кінця
вторинної обмотки трансформатора, який первин-
ною обмоткою підключений через ключі до катоду
вхідного діода, анод якого призначений для
підключення до третьої фази та до спільного ано-
ду вхідного діода, до якого під'єднана первинна
обмотка іншого трансформатора, вторинна об-
мотка якого призначена для підключення дроту,
що наварюється, при цьому кінці первинних обмо-
ток зварювальних трансформаторів призначені
для спільного підключення до нульового дроту ме-
режі живлення.

Винахід має відношення до області контактно-
го зварювання стисненням в частині електрокон-
тактного наварювання.

Відомий пристрій для електроконтактного на-
варювання (Клименко Ю.В. Электроконтактная на-
плавка. М.: Металлургия, 1978ю – 128 с.), який
забезпечує електроконтактне наварювання. Вка-
заний пристрій складається із зварювального
трансформатора, наплавочного дроту, ролика-
електроду, деталі, що наварюється, та регулятора
струму. Недоліком даного пристрою є швидке руй-
нування ролика електроду через високу щільність
зварювального струму, зумовлену технологічними
вимогами до якості процесу електроконтактного
наварювання.

Найбільш близьким за технологічною суттю є
пристрій, виконаний за двоточковою схемою (А.С.
СРСР № 407678 МКИ6 В23К11/06 Клименко Ю.В.).
Цей пристрій містить ролик-електрод, ролик-сате-
літ, які збігаються з суттєвими ознаками винаходу,
а також зварювальний трансформатор та регуля-
тор струм у. При цьому струм в зону наплавки під-
водиться через два наплавляючих ролики.

Недоліком цього пристрою є те, що тепло-
утворення відбувається на незначній площі мета-
ла основи, що викликає деформацію деталі, що
наплавляється, на швидке руйнування наплав-
ляючих роликів, тому як весь струм послідовно

проходить через них. Це погіршує якість наварю-
вання та вимагає додаткових витрат на виправ-
лення дефектів наварювання та часту заміну на-
плавляючих роликів.

В основу винаходу поставлено задачу:
пристрій для електроконтактного наварювання
шляхом введення до нього додатково вхідних діо-
дів, вхідних фільтрів-конденсаторів, безконтактних
ключів, високочастотних зварювальних трансфор-
маторів, забезпечити подачу зварювального стру-
му з двох напрямків до точки наварювання, рів-
номірним навантаженням трифазної мережі жив-
лення та підвищеною стійкістю наплавляючих ро-
ликів.

Поставлена задача досягається тим, що у за-
пропонованому пристрої, який містить ролик-
електрод, ролик-сателіт новим є те, що до при-
строю додатково введено вхідні діоди з виходами
для підключення до трифазної мережі живлення,
вхідні фільтри-конденсатори, безконтактні ключі,
високочастотні зварювальні трансформатори, вто-
ринна обмотка високочастотного трансформатора,
який первинною обмоткою підключений через
ключі до катоду вхідного діода, анод якого призна-
чений для підключення до фази мережі живлення
та до спільного аноду вхідного діода, катод якого
призначений для підключення до іншої фази,
під'єднана початком обмотки до ролика-електро-
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да, а кінцем - спільно до ролика-сателіта та кінця
вторинної обмотки трансформатора, який первин-
ною обмоткою підключений через ключі до катоду
вхідного діода, до якого під'єднана первинна об-
мотка іншого трансформатора, вторинна обмотка
якого призначена для підключення дроту, що на-
варюється, при цьому кінці первинних обмоток
зварювальних трансформаторів призначені спіль-
но для підключення до нульового дроту мережі
живлення.

Причинно-наслідковий зв'язок між сукупністю
ознак винаходу і технічним результатом полягає в
тому, що введення вищенаведених нових ознак
разом з відомими ознаками забезпечує подачу
зварювального струму з двох напрямків до точки
наварювання, рівномірне навантаження трифаз-
ної мережі живлення та підвищену стійкість на-
плавляючих роликів.

На фігурі зображена принципова електрична
схема пристрою для електроконтактного наварю-
вання.

Пристрій для електроконтактного наварюван-
ня включає:  вхідні діоди 1,  2,  3,  вхідні фільтр-кон-
денсатори 4, 5, 6, безконтактні керовані ключі 7, 8,
9, 10, високочастотні зварювальні трансформато-
ри 11, 12, ролик-електрод 13, ролик-сателіт 14,
дріт, що наварюється 15, деталь, що наварюється
16, блок керування 17, кнопка 18.

Високочастотний зварювальний трансформа-
тор 11 підключений через ключі 7 та 8 до фільтр-
конденсаторів 4, 5 та діодів 1, 2, виходи яких при-
значені для підключення спільно до фаз мережі
живлення, кінець обмотки призначений для під-
ключення спільно до конденсаторів 4, 5, 6 та ну-
льового дроту, вторинна обмотка цього транс-
форматора підключена початком до ролика-еле-
ктрода 13, а кінцем - до ролика-сателіта 14.
Трансформатор 12 підключений через ключ 9 до
фільтр-конденсатора 5 та анода діода 2, а через
ключ 10 - до фільтр-конденсатора 6 та до катода
діода 3, виходи діодів 2, 3 призначені для під-
ключення до фаз мережі живлення, кінець цієї об-
мотки призначений для підключення спільно до
кінця первинної обмотки трансформатора 11,
фільтр-конденсаторів 4, 5, 6 та нульового дроту
мережі живлення. Вторинна обмотка трансформа-
тора 12 підключена початком до дроту, що нава-
рюється, а кінцем - спільно до кінця вторинної об-
мотки трансформатора 11 та до ролика-сателіта.

Пристрій, що розглядається, працює наступ-
ним чином. При натисканні кнопки 18 блок керу-
вання 17 починає генерувати керуючі імпульси,
забезпечуючи періодичне та почергово вмикання
та вимикання ключів 7, 8, 9, 10. При цьому по пер-
винних обмотках зварювальних трансформаторів
11 та 12 починають протікати високочастотні ім-
пульси змінного струму, частота яких задається
блоком керування. При надходженні керуючого ім-
пульсу на ключ 7  він відкривається,  і струм почи-
нає рух по колу: катод діода 1, ключ 7, первинна
обмотка трансформатора 11, конденсатор 4,
нульовий дріт. Після цього блок керування 17 за-
безпечує закриття ключа 7 та вмикання ключа 8.
При цьому струм в обмотці трансформатора 11
змінює напрямок, перемагнічуючи магнітну систе-
ми і рухається по колу: нульовий дріт, конденсатор
5, первинна обмотка трансформатора 11, ключ 8,

анод діода 2. Після цього блок керування забезпе-
чує закриття ключа 8 та вмикання ключа 9 і струм
починає рух по колу: нульовий дріт, конденсатор 5,
первинна обмотка трансформатора 12, анод діода
2. Після цього блок керування забезпечує закриття
ключа 9 і вмикання ключа 10. При цьому струм в
первинній обмотці трансформатора 12 змінює на-
прямок, перемагнічуючи магнітну систему і ру-
хається по колу: катод діода 3, конденсатор 6,
ключ 10, первинна обмотка трансформатора 12,
нульовий дріт трифазної мережі живлення. Зва-
рювальні струми у вторинних обмотках трансфор-
маторів 11 та 12 при нормальних умовах наварю-
вання дроту 15 на деталь 16 сумісно підтримують
струм в точці наварювання. Коли виникають збу-
рення процесу наварювання, тоді стабільність на-
варювання підтримує трансформатор 12 та ключі
9, 10. Рівень струму наварювання та співвідно-
шення зварювальних струмів трансформаорів 11
та 12 регулюються блоком керування 17 за допо-
могою ключів 7, 8, 9, 10 плавно - зміною частоти
керуючих імпульсів, які генеруються блоком керу-
вання 17 та проміжком часу, на протязі якого кож-
ний з ключів знаходиться у відкритому стані.

Завдяки такому сумісному з'єднанню високо-
частотних зварювальних трансформаторів з різ-
ними зовнішніми характеристиками та керовани-
ми ключами досягається можливість плавно змі-
нювати зварювальний струм у широкому діапа-
зоні, що значно покращує якість наварювання за
рахунок більш точного підбору режимів наварю-
вання, а також внаслідок практично безінерційного
керування струму в точці наварювання в разі коре-
гування режиму під впливом збурюючих дій.

Головною перевагою запропонованого вина-
ходу є запобігання руйнуванню ролика електроду,
підвищення якості наплавки та, відповідно, зме-
ншення вартості технологічного процесу електро-
контактного наварювання. Підвищення стійкості
ролика-електрода досягається завдяки застосу-
ванню принципово нової схеми подачі зварюваль-
ного струму до точки наплавки не з одного на-
прямку, тільки через ролик-електрод. В запропо-
нованій схемі зварювальний струм до точки на-
плавки подається з двох напрямків, через ролик-
електрод 13 та через дріт, що наварюється 15, що
дозволило знизити навантаження на ролик-елек-
трод та запобігти його руйнуванню. Відповідно, це
призвело до виключення необхідності частої за-
міни ролика-електрода та підвищило якість самого
технологічного процесу електроконтактної наплав-
ки, завдяки збереженням геометричних параме-
трів ролика-електрода, попереднього підігріву на-
плавочного дроту, прохідним струмом трансфор-
матора 12 та можливістю проводити наварювання
необмеженої довжини деталі, тоді як у відомих
пристроях час наварювання обмежений через до-
сить швидкий початок руйнування ролика-елек-
трода, що викликає зміну геометричних пара-
метрів ролика, що в свою чергу призводить до
зміни щільності струму в точці наварювання і,
відповідно, до погіршення показників якості фор-
мування навареного шару.

Запропонований винахід забезпечує покра-
щення якості металу, що наварений, за рахунок
можливості реалізувати більш стабільні показники
процесу наварювання, а також покращення якості
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використання електричного струму загальної ме-
режі живлення внаслідок рівномірного її заванта-
ження за рахунок використання трифазної схеми
живлення процесу наварювання.

Винахід, що пропонується, дозволяє отримати
значний економічний ефект за рахунок зниження
витрат активних матеріалів (трансформаторна
сталь, мідь), а також підвищення продуктивності
праці при використанні його у виробництві. Так,
вартість активних матеріалів знижується у 7 разів
(у порівнянні з відомими пристроями для електро-
контактного наварювання). Економія активних ма-
теріалів при використанні запропонованого ви-
находу складає 950 кг. Потреба таких пристроїв

електроконтактного наварювання тільки в Україні
складає біля 200 штук. Економія активних мате-
ріалів на рік складає приблизно 190 т. Річний еко-
номічний ефект від запровадження одного при-
строю даного типу у народне господарство дорів-
нює 9800 грн.

Пристрій для електроконтактного наварюван-
ня, що пропонується, може бути використаний в
усіх галузях народного господарства, де вико-
ристовується технологія відновлення деталей ма-
шин та механізмів, особливо, зважаючи на еко-
логічну безпечність запропонованого винаходу у
порівнянні з дуговими, плазмовими та газопо-
лум'яними технологіями відновлення поверхонь.

Фіг.
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