Переносной аппарат для импульсной электросварки

Данный электросварочный аппарат с выносным сварочным пистолетом см. рис. 1 предназначен для сваривания листовой нержавеющей стали толщиной 0,08-0,15 мм к массивным стальным деталям, а также для соединения сваркой стальной проволоки диаметром до 0,3 мм.
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Рисунок 1

 Описание работы

Аппарат работает следующим образом. При замыкании контактов выключателя SA1 (см. рис.2) напряжение питания 220 в поступает на первичную обмотку трансформатора TV1. Конденсатор С1, подключенный через замкнутые контакты переключателя SA3 к выпрямительному мосту Д5-Д8, заряжается. Первичная обмотка трансформатора TV2 обесточена, так как тринистор VS1 закрыт.
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Рисунок 2

 При нажатии на кнопку переключателя SA3 заряженный конденсатор С1 подключается к управляющему электроду тринистора через переменный резистор R1. Разрядный ток конденсатора открывает тринистор, и напряжение сети поступает на первичную обмотку сварочного трансформатора TV2. Если вторичная обмотка сварочного трансформатора соединена со свариваемыми деталями, то в ней возникает мощный импульс тока, который вызывает сильный разогрев металла в точке касания сварочного электрода. Длительность импульса тока зависит от параметров времязадающей цепи R1C1. При номиналов элементов этой цепи, максимальная длительность импульса ( без учета внутреннего сопротивления тринистора) примерно равна: 

Iи=R1C1=100×1000×10-6=0,1 с

  За это время ток во вторичной обмотке может достигать 300...250 А. Этого вполне достаточно для прочного приваривания к массивным конструкциям деталей из фольги толщиной до 0,15 мм, например из легированной стали 1Х18Н10Т.

 Оптимальный режим сварки устанавливается подстроечным резистором R1.

Конструкция

 Конструктивно сварочный аппарат состоит из двух частей: силового блока и сварочного пистолета, которые соединяются между собой гибким многожильным кабелем. На шасси силового блока размещены почти все элементы устройства.

 Устройство сварочного пистолета показано на рисунке 1. Корпус 7 пистолета изготовлен в виде двух одинаковых по форме частей, выфрезированных из листового текстолита толщиной 12 мм. В корпусе смонтированы держатель 3 сварочного электрода 2, лампа подсветки 8 с кнопочным выключателем 4 "Подсветка", микропереключатель 6 "Импульс". Соединительным кабелем 5 служит гибкий двадцатичетырехпроводный кабель в резиновой изоляции наружным диаметром 11 мм и сечением каждого провода 0,75 мм2 . Пять проводов кабеля использованы для подключения микропереключателя и лампы подсветки, а остальные девятнадцать запаяны непосредственно в держатель 3 электрода. Держатель изготавливается из медного бруска прямоугольного или квадратного сечения. Электродом служит медный пруток диаметром 8 мм. Электрод должен быть надежно закреплен в держателе. Вместе с этим должна быть предусмотрена возможность смены электрода. Для припаивания фольги жало электрода затачивают конусом, переходящим в сферу диаметром 1...1,5 мм. Для приваривания фольги применяют электрод с плоским рабочим торцем.

 Возможности аппарата можно значительно расширить. Если использовать омедненный графитовый электрод диаметром 6...8 мм, можно сваривать медные лужёные проводники диаметром до 0,3 мм. Очень хорошо такие проводники привариваются к любым лужёным и посеребреным деталям, а также к медной не лужёной фольге.

Детали

 Трансформатор TV1 может быть любым, обеспечивающий на вторичных обмотках напряжение 8...10 в (для заряда конденсатора) и 3...6 в (для питания лампы подсветки). Быстро произвести его расчет можно здесь. 

 Трансформатор TV2 набирают из пластин Ш40, толщина набора 70 мм. Первичная обмотка содержит 300 витков провода ПЭВ-2, 08. Вторичная обмотка этого трансформатора состоит из 10 витков изолированного провода или шины сечением не менее 20 мм2 . Такого же сечения изготавливают "заземляющий" соединительный проводник вторичной обмотки. Его длина должна быть не более 2...2,5 м. Между первичной и вторичной обмотками трансформатора, необходимо в качестве изоляции, уложить несколько слоёв лакоткани.
Д1-Д4
---------------- Д232А

Д5-Д8
---------------- Д226Б

VS1 ------------------------
ПТЛ-50

С1 --------------------------
1000мкФ-25 В

R1 --------------------------
100 Ом

Эксплуатация 

 Правильно собранный аппарат начинает работу сразу, без какого-либо налаживания. Качество сварки зависит от выбранного сварного тока, который устанавливается подстроечным резистором R1 "режим".
