Раздел 6. Лекция 15. Общие сведения о электросварке.
 Сварочные аппараты переменного и постоянного тока

Электродуговая сварка осуществляется на переменном и постоянном токе. В сварочных аппаратах переменного тока в качестве базового элемента используют трансформатор той или иной конструкции. Регулирование силы тока осуществляется:

- путем изменения взаимной индуктивности обмоток трансформатора;

- путем изменения величины магнитного потока;

- путем регулирования напряжения.

В сварочных аппаратах постоянного тока используются силовые выпрямительные блоки на базе мощных полупроводниковых диодов.

Трансформаторы для ручной дуговой сварки типа ТД обладают увеличенным индуктивным рассеянием обмоток и имеют внешние характеристики (Зависимости вторичного напряжения от вторичного тока) падающей формы. Магнитопровод трансформаторов стержневого типа. Конструкция трансформатора позволяет перемещать катушки вторичной обмотки. Катушки первичной обмотки неподвижные и закреплены у нижнего ярма. Вторичные катушки перемещаются с помощью ходового винта, пропущенного через верхнее ярмо. Трансформатор снабжен переключателем диапазонов сварочного тока. Пределы регулирования сварочного тока  I2  обеспечиваются для всех трансформаторов при рабочем напряжении на выводах трансформатора  U2 =20+0,04I2 .

Технические данные некоторых типов сварочных аппаратов переменного тока приведены в табл. 1.

Таблица 1

Сварочные аппараты переменного тока

	Тип аппарата
	Мощность

номинальная,кВА
	Сварочный

ток,А
	Вторичное напряжение холостого хода, В
	Масса, кг

	ТД-102
	11,4
	60-175
	80
	38

	ТД-306
	17,5
	100-300
	70
	65

	ТД-500
	30
	100-560
	60-76
	180

	ТД-500-4
	32
	100-560
	12
	191

	ТДМ-317
	
	60-140

140-360
	62

80
	130

	ТДМ-401
	
	80-200

200-460
	64

80
	145


В последние годы Рязанский приборный завод освоил выпуск компактных сварочных аппаратов типа ФОРА с диапазоном регулирования сварочных токов от 20 до 250А, питающихся от однофазной сети напряжением от 187 до 242 В. Сведения о них представлены в табл. 2.

Таблица 2

Аппараты для сварки на постоянном токе ФОРА

	Тип аппарата
	Напряжение холостого хода, В
	Диапазон регулирования сварочного тока ,А
	Масса, кг
	Толщина свариваемого металла, мм
	Диаметр электрода, мм

	ФОРА-60
	50
	30-60
	5,2
	0,4-3
	1,6-2

	ФОРА-115
	50
	20-120
	6,2
	0,4-6
	1,6-3

	ФОРА-120
	50
	30-120
	11
	0,4-6
	1,6-3

	ФОРА-160Б
	50
	30-160
	10
	0,4-10
	1,6-4

	ФОРА-160ПР
	90
	30-160
	10
	0,4-10
	1,6-4

	ФОРА-250П
	90
	30-250
	11
	0,4-20
	1,6-5


Предприятие “ГАЭМ” (г. Истра-2) выпускает аппарат для сварки на постоянном токе  ТЭМКОР. Он обеспечивает регулирование сварочного тока в диапазоне от 20 до 160 А, напряжение холостого хода – 80 В, максимальная потребляемая мощность – 5,6 кВт, мощность, потребляемая в режиме холостого хода – 50 Вт, масса 16 кг. Диаметр используемых электродов 1,6-4 мм.

