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АЛГОРИТМ УПРАВЛІННЯ ПРОЦЕСОМ КСЗО З КЕРОВАНИМ 

ОХОЛОДЖЕННЯМ ЗВАРНИХ СТИКІВ 

При контактному стиковому зварюванні оплавленням (КСЗО) залізничних рейок R260 і 

R350HT у зоні термічного впливу з’єднань з’являються ділянки із зниженою і підвищеною 

твердістю та існує вірогідність формування гартівних структур, які не допускаються 

вимогами діючих стандартів. Тому, актуальним є удосконалення технології КСЗО 

залізничних рейок за рахунок дозованого енерговкладення у процесі оплавлення та 

керованого охолодження зони з’єднання після зварювання. 

З попередніх досліджень відомо, що для отримання мінімальної протяжності ділянки зі 

зниженою твердістю рекомендовано зварювання рейок на режимах зі зниженими 

значеннями енерговкладення, а для виключення утворення дефектів у вигляді гартівних 

структур можливе керування процесом охолодження зварного з'єднання за допомогою 

додаткового пропускання імпульсів струму. Як джерело живлення для додаткового 

нагрівання зварного стика використовували трансформатор рейкозварювальної машини, на 

якій безпосередньо проводиться КСЗО рейок. 

Додаткове нагрівання стиків залізничних рейок R260 і R350HT виконували після етапу 

осадки при досягнення заданої температури охолодження за рахунок пропускання 

імпульсів струму з наперед заданими напругою, тривалістю, протяжністю паузи між 

імпульсами, а також модуляцією фронту імпульсу Тм та величини напруги імпульсів Ku.  

 
Рис. 1 – Осцилограма процесу КСЗО з керованим охолодженням стика 

Для контролю процесу додаткового нагрівання зварного стика використовувався 

пірометричний датчик температури, який налаштований на вимірювання у точці на головці 

зварного стика.  

Розроблений алгоритм керованого охолодження зварних стиків залізничних рейок із 

сталей К76Ф і R350HT при КСЗО адаптовано до існуючих програм системи управління 

стаціонарною рейкозварювальною машиною К1000.  

Реалізовано можливість керування циклом охолодження зварних стиків рейок R260 і 

R350HT для гарантування їх відповідності вимогам чинних стандартів по показникам 

твердості і структурному стану металу зони з’єднання (відсутність мартенситу і бейніту).  
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