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Abstract. The designs of contact current conductors are highly diverse. In mechanized welding torches for gas-shielded 
arc welding with a consumable electrode, cylindrical contact current conductors with a continuous electrode-conducting 
channel are primarily used. Materials such as copper and its alloys, as well as copper-based composite materials, are 
employed for the manufacture of current conductors due to their excellent electrical conductivity and wear resistance. 
During welding, as the electrode wire passes through, the current conductor experiences rapid wear, resulting in a 
loss of electrical contact with the welding wire. This leads to instability in the wire feeding, as well as in the welding 
process itself, and causes increased electrode metal losses due to oxidation and spattering. The wear-induced losses 
in the current conductor increase by 1.5–2 times compared to the normal operational period, while welding process 
productivity decreases by 5–8%.
According to data from machine-building enterprises, the operational life of the current conductor averages one 
working shift. An analysis of existing data indicates that there are currently no specific recommendations on selecting 
materials for current conductors or measures to enhance their service life.
This paper explores different current conductor designs, where the use of the elastic properties of the electrode wire 
helps to improve their service life and the conditions of current transfer. The designs of these current conductors are 
presented.
A current conductor with an insert is recommended. This simple design can be manufactured by small enterprises or 
workshops. A methodology for calculating the parameters of elastic elements and inserts has been developed.
The recommended designs provide significant economic benefits, which include improved weld quality and a 2.5 to  
3 times longer service life, resulting in copper savings.
Key words: mechanized welding; current conductor; copper savings; insert; electrode wire.

Анотація. Конструкції контактних токопідводів є дуже різноманітними. У пальниках для механізованого зва-
рювання в захисних газах плавким електродом в основному застосовуються циліндричні контактні токопідводи 
з суцільним електродопровідним каналом. Як матеріал для виготовлення токопідводів використовують мідь та 
її сплави, композиційні матеріали на основі міді та інші, які мають хорошу електропровідність і зносостійкість. 
У процесі зварювання при проходженні електродного дроту токопідвод швидко зношується, в результаті чого 
порушується електричний контакт зі зварювальним дротом, що викликає порушення стабільності подачі, 
а також стабільності процесу зварювання, збільшуються втрати електродного металу на згоряння та розбриз-
кування. Втрати, викликані зносом токопідводу, збільшуються в 1,5–2 рази порівняно з періодом нормальної 
експлуатації, а продуктивність процесу зварювання при цьому знижується на 5–8%.
За даними машинобудівних підприємств експлуатаційна стійкість токопідводу становить в середньому одну 
робочу зміну. Аналіз наявних даних показав, що на сьогодні відсутні конкретні рекомендації щодо вибору 
матеріалів токопідводу, а також немає заходів щодо підвищення ресурсу їх роботи.



50

ЗБIРНИК НАУКОВИХ ПРАЦЬ НУК		 ISSN 2311–3405№ 1   2025

У даній роботі розглянуті варіанти токопідводів, у яких для підвищення строку служби та поліпшення умов 
передачі струму реалізуються з використанням пружних властивостей електродного дроту. Наведені конструк-
ції токопідводів.
Рекомендується токопідвод зі вставкою. Таку просту конструкцію можна виготовити на малих підприємствах 
або майстернях. Розроблено методику розрахунку параметрів пружних елементів і вставок.
Рекомендовані конструкції дають суттєвий економічний ефект, який полягає в якісному виконанні зварного 
шва, а також економії міді у вигляді збільшення в 2,5...3 рази строку експлуатації.
Ключові слова: механізоване зварювання; струмопідвод; економія міді, вставка; електродний дріт.

ПОСТАНОВКА ЗАДАЧІ
Використовуваний у зварювальних пальниках 

струмопідвід [2, 3] виконує функцію направляючої до 
місця зварювання для зварювального дроту, а також 
діє як контакт для подачі живлення на зварювальний 
дріт, що є плавким електродом.

На зварювальний дріт подається живлення при 
контакті з внутрішньою поверхнею отвору стінки для 
введення дроту, але в той же час внутрішня поверхня 
стінки отвору для введення дроту зношується. Існує 
декілька основних причин зношування внутрішньої 
контактної поверхні струмопідводів:

1.	 зношування через тертя ковзання;
2.	 зношування через електроерозійні процеси 

в процесі струмопередачі.
При зношуванні струмопідводу можуть відбува-

тися короткочасні прихватки дроту до внутрішньої 
поверхні, що веде до ще більшого зношування.

Подача електроенергії від струмопідводу до зва-
рювального дроту змінюється кожен момент, тому 
напруга на дузі коливається, струм змінюється [1], 
і зварний шов стає нестабільним.

Крім того, коли отвір для введення дроту зношу-
ється і розширюється, положення контакту змінюєть-
ся, що знижує напругу дуги і збільшує кількість бри-
зок, що утворюються. У міру подальшого зносу стає 
неможливим підтримувати постійними напругу дуги 
та зварювального струму, а також стає неможливим 
формування якісного зварного шва на виробі. Крім 
того, якщо зношування через ковзання зварювально-
го дроту стане значним, термін служби струмопідводу 
джерела зварювального струму значно скоротиться. 

Обладнання для дугових механізованих процесів 
зварювання та наплавлення електродним дротом якій 
плавиться постійно вдосконалюється для покращен-
ня функціонування окремих вузлів і показників тех-
нологічного процесу.

Можна виділити два основних напрями у вдо-
сконаленні струмопідводів, спрямованих на вирішен-
ня завдання підвищення експлуатаційної надійності 
струмопідведення, як одного з найспецифічніших:

– застосування нових конструкторських рішень, 
пов'язаних, як правило, з компенсацією зносу поверхні 
струмопідводу, що взаємодіє з електродним дротом;

– використання нових матеріалів для виробни-
цтва струмопідводів.

АНАЛІЗ ОСТАННІХ ДОСЛІДЖЕНЬ  
І ПУБЛІКАЦІЙ

Існує досить велика кількість розробок струмо-
підводів різного ступеня досконалості, що застосову-
ються в різних конструкціях обладнання, призначено-
го для зварювання електродним дротом. Ці конструк-
ції систематизовані у роботі [4].

Проте більшість із рішень, або досить складні для 
масового виробництва та застосування [6, 7, 8, 9], або 
недостатньо ефективні за комплексом показників. 

МЕТА ДОСЛІДЖЕННЯ
Нами запропоновано та реалізовано декілька про-

стих технічних рішень по вдосконаленню струмопід-
водів [5].

Виділимо два напрями у вдосконаленні струмо-
підведення:

– з використанням зовнішніх додаткових пружних 
елементів;

– з використанням пружних властивостей самого 
електродного дроту.

МЕТОДИ, ОБ’ЄКТ  
ТА ПРЕДМЕТ ДОСЛІДЖЕННЯ

Розглянемо кілька варіантів [10] конструкцій 
з додатковими пружними елементами, які представ-
лені на рис. 1 та рис. 2. 

 

             1                  2      3     4 
 

Рис. 1. Струмопідведення із зовнішнім притискним 
елементом у вигляді циліндричної пружини
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Рис. 2. Струмопідведення із зовнішнім притискним 
елементом у вигляді плоскої пружини
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Струмопідвод циліндричного типу мають від-
повідно вирізи 4 і 6 і пружні елементи – в одному 
випадку циліндричну пружину 3, що охоплює части-
ну струмопідводу, що залишилася, і електродний дріт, 
а в іншому – плоский пружний притиск 7 з кільцем 5, 
закріпленим на струмопідводі. Цифрою 2 в обох кон-
струкціях показано електродний дріт. Очевидність 
технічного рішення в обох конструкціях не потребує 
додаткових пояснень. Можна лише додати, що надій-
ність і стабільність струмопередачі в струмопідводі, 
а отже і стійкість процесу зварювання забезпечуєть-
ся зовнішніми пружними елементами: пружиною 
або притиском, що створюють надійний контакт між 
тілом струмопідводу і електродним дротом, при цьо-
му зазначені пружні елементи також компенсують 
механічно місце контакту.

ОСНОВНИЙ МАТЕРІАЛ
Є ряд конструкцій струмопідводів, в яких ефекти 

підвищення їх терміну служби та поліпшення умов 
струмопередачі реалізуються з використанням пруж-
них властивостей електродного дроту. Одна з таких 
конструкцій представлена рис. 3.
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Рис. 3. Струмопідвід з коливальним вкладишем

Струмопідвідний наконечник містить корпус 1, 
в якому струмопідвідний елемент 2, виконаний з кана-
лом 3 для напрямку електрода 4. У каналі 3 мідного 
струмопідвідного елемента 2 розташований сталевий 
вкладиш 5, виконаний з буртиком 6, що оберігає вкла-
диш 5 від випадання. У корпусі 1 вмонтована напрямна 
спіраль 7. Гайкою 8 здійснюється фіксація струмопід-
відного елемента 2 в корпусі 1. Вкладиш 5 виконаний 
або з поперечним перерізом у вигляді сегмента кола 

з радіусом, що відповідає радіусу каналу 3 (вкладіщ не 
коливальний), або зі змінним поперечним перерізом, 
що збільшується до робочого торця струмопідводу 
і з зовнішньою поверхнею, принаймні, однією з утво-
рюючих якої є V – ламана лінія з тупим кутом у вер-
шини, звернена вершиною до внутрішньої поверхні 
каналу 3 (вкладиш коливальний). Діаметр каналу 3 
виконується, як правило, в 3…5 разів більше мінімаль-
ного діаметра для проходу електродного дроту.

В варіанті конструкції з не коливальним вклади-
шем досягається фіксація положення електроду зі 
зміною місця фіксації при необхідності – знос місця 
контакту. 
ОБГОВОРЕННЯ ОТРИМАНИХ РЕЗУЛЬТАТІВ

У конструкції струмопідводуз коливальним вклади-
шемдодатково забезпечується підтиск електродного дро-
ту до робочого кінця струмопідвідного елемента, тобто 
місцю найбільш можливого проходження струму. При 
цьому притиск електродного дроту здійснюється внаслі-
док пружності самого дроту вкладишем 5 за рахунок змі-
щення осі напрямної спіралі 7 щодо осі вихідного кінця 
електродного дроту. Вкладиш 5 може коливатися щодо 
точки “К”, тобто. найбільш широкого місця у змінному 
перерізі вкладиша. Вкладиш, повертаючись щодо точки 
“К” під дією електродного дроту на один з його кінців, 
іншим кінцем притискає електродний дріт до струмопід-
відного елемента 2. Слід зазначити, що для забезпечення 
зазначеного режиму роботи струмопідведення необхідно 
змістити вісь подачі електродного дроту по напрямній 7 
відносно осі . Очевидно, що електродний дріт вигнить-
ся двічі. Перший раз від напрямної 7 до точки перегину 
з центром кривизни (радіусом кривизни) в точці “К”. 
Другий раз – від точки “К”. до дотику електродного дроту 
з внутрішньою поверхнею струмопідвідного елемента 2.

На рис. 4 представлений зовнішній виглядстру-
мопідводу з вставкою. Можна бачити простоту 

Рис. 4. Фото струмопідвідного наконечника 
з додатковою вставкою: 1 – додаткова 
вставка; 2 – струмопідвідний елемент
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конструкції, яку можна виготовити на невеликому 
підприємстві чи в майстерні. 

Розроблена методика розрахунку параметрів 
пружних елементів та вставок.

Струмовідводи, які розглянуті в цьому матеріалі 
знайшли застосування в напівавтоматах для зварю-
вання та наплавлення як суцідьними електродними 
дротами в середовищі захисного газу так і і порошко-
вими самозахисними дротами. Є багаторазове впро-
вадження в зварювальне виробництво. 

ВИСНОВКИ
Розглянуті струмопідводи при відносно простих 

конструкціях дають суттєвий економічний ефект, який 
складається з якісного виконання зварного шва, що не 
вимагає додаткових витрат на надання йому товарно-
го вигляду, а також економії міді у вигляді збільшення 
в 2,5...3 рази терміну експлуатації струмопідведення та 
підвищення коефіцієнта її використання.

Існують і інші оригінальні конструкції струмопід-
водів з поліпшеними можливостями шо до експлуата-
ції та економії активних матеріалів.
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