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В попередніх роботах [2, 5] запропоновано технічне рішення зва-
рювального трансформатора і методику розрахунку параметрів магніто-
проводу, призначеного для регулювання величини струму зварювання 
(дроселя).  

Як показали лабораторні дослідження, обмоткою, що розміщується 
на дроселі,можна регулювати струм зварювання в сторону його 
зменшення. Це означає, що розрахунок параметрів дроселя потрібно 
виконувати на максимально допустимий струм зварювання І2max: 

 

         
  

     
                                                  (1) 

 

Тоді індуктивний опір його зменшиться, а значить зменшаться і його 
параметри. Це важливо, адже в зварювальних трансформаторах 
класичного виконання, де струм зварювання регулюється зміною 
величини повітряного проміжку магнітопроводу, мінімальна його величина 
буде за відсутнього повітряного проміжку. Індуктивний опір згідно (1) буде 
більшим, а значить розміри його збільшаться. 

Мета досліджень – обґрунтування параметрів обмотки регулю-
вання струму зварювання та визначення прийнятного діапазону регулю-
вання. 

Матеріали та методика досліджень. Струм зварювання, протікаючи 
вторинною обмоткою, в дроселі створює магнітний потік величиною Фр: 

 

                                                          (2) 

 
     де Вр – величина магнітної індукції дроселя, Гн; 
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Sp – площа поперечного перерізудроселя, м2. 
За законом повного струму  середня напруженість магнітного поля  
 

 =
 2max   

2  
,       (3) 

 

    де  R– радіус середньої магнітної лінії магнітопроводу, м. 
 

  
     

 
 ,       (4) 

 
    де  R1 – внутрішній радіус кільця магнітопроводу, м; 

R2 – зовнішній радіус кільця магнітопроводу, м. 
Знаючи марку сталі [4] (2411 – холоднокатана ізотропна, легована 

кремнієм 2,8’4,8%. Питомі втрати в сталі за магнітної індукції 1,5 Тл, для 
частоти 50 Гц (Р1,5/50) становлять 1,3 Вт/кг, за характеристикою 
намагнічування знаходимо величину магнітної індукції Вр. 

Цей магнітний потік в обмотці регулювання наводить ЕРС Ер: 

 

                  ,     (5) 

 
    де кс – коефіцієнт заповнення магнітопроводу сталлю, кс = 0,8’0,9. 

Напругу регулювання приймаємо довільну, але, бажано, безпечну – 
до 50 В. 

Тоді кількість витків обмотки регулювання:  
 

   
  

            
.      (6) 

 
Максимальний струм регулювання також приймаємо довільним, але 

таким, щоб добуток ip·wp= (0,3’0,5)i2·w2. 
В магнітопроводі обмотки регулювання струму зварювання будуть 

діяти дві складові магнітного потоку: вторинної обмотки та обмотки 
регулювання, які направлені зустрічно. Тоді рівняння (3) буде мати 
вигляд: 

 

  =
 2max   -     

2  
.      (7) 

 
За характеристикою намагнічування сталі знаходимо величину 

магнітної індукції магнітопроводу Вр1 та визначаємо його індуктивність: 

  
  

      

     
   

  

  
      (8) 

 
і з виразу (1) величину струму зварювання. 

Результати досліджень. Діаметри магнітопроводу регулювання 
струму зварювання, виходячи з конструкційної доцільності, приймаємо 
рівними діаметрам магнітопроводу трансформатора. 
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Вихідні дані для розрахунку: 

 напруга вторинної обмотки – U2 = 60 В; 

 максимальний струм зварювання I2maх=120 А; 

 напруга горіння дуги Uд = 20…25 В; 

 зовнішній та внутрішній діаметри магнітопроводу d2 = 0,246 м,       
d1 = 0,162 м; 

 кількість витків вторинної обмотки w2 = 96 витків; 

 висота кільця магнітопроводу h = 15,7·10-3 м; 

 площа поперечного перерізу SІІ = 6,6·10-4 м2. 
Тоді кількість витків обмотки регулювання струму зварювання wp 

за напруги 50 В становить 218. Приймемо величину струму регулювання 
10 А. Індуктивний опір збільшився до 0,37 Ом, а струм зварювання 
зменшився до 92 А. 

Звичайно діапазон регулювання струму буде залежати від характе-
ру навантаження: за індуктивного навантаження – найбільший, а за 
ємнісного – найменший; можливе, навіть, підвищення струму зварювання. 

 
Висновки 

1. Запропонована конструкція зварювального трансформатора з 
плавним регулюванням величини струму зварювання.  

2. Приведені розрахунки параметрів обмотки для плавного 
регулювання струму зварювання. 
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РАСЧЕТ ПАРАМЕТРОВ ОБМОТКИ РЕГУЛИРОВАНИЯ  

ВЕЛИЧИНЫ СВАРОЧНОГО ТОКА 
 

М. В. Брагида,  
И. С. Зубков 

 
Аннотация. Приведена конструкция сварочного трансформато-

ра, предложен способ плавного регулирования сварочного тока, 
выполнен расчет параметров обмотки регулирования. 

Ключевые слова: сварочный трансформатор, магнитопро-
вод, обмотка регулирования, вторичная обмотка 

 
CALCULATION OF PARAMETERS OF THE WINDING OF REGULATING 

OF MAGNITUDE OF THE WELDING CURRENT 
 

M. Bragida,  
І. Zubkov 

 
Annotation. The design of the welding transformer is resulted, the way 

of smooth regulating of a welding current is offered, calculation of parameters 
of a winding of regulating is executed. 

Key words: the welding transformer, magnetic circuit, regulating 
winding, the secondary winding 
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