что такое сварочный полуавтомат 

                     
Сварочный полуавтомат это электротехническое изделие предназначенное для реализации процесса электродуговой сварки плавящимся электродом (сварочной проволокой), в котором подача электрода (сварочной проволоки) механизирована.

Перемещение электрода с требуемой скоростью сварки, вдоль шва, осуществляется сварщиком вручную.

Сварочные полуавтоматы по роду защиты сварочного шва делятся на:

Полуавтоматы для сварки под слоем флюса. 

Полуавтоматы для сварки в защитных газах.

Полуавтоматы для сварки порошковой проволокой.

Полуавтоматы для сварки под слоем флюса в настоящее время практически не применяются.

Наибольшее распространение получили полуавтоматы для сварки в защитных газах.

Полуавтоматическая сварка порошковой проволокой, как правило, производится с помощью полуавтоматов для сварки в защитных газах.

В состав сварочного полуавтомата должны входить: источник сварочного тока, механизм подачи сварочной  проволоки, сварочная горелка, кабель для подключения к сети, кабель сварочный с зажимом для соединения полюса источника сварочного тока и изделия, рукав для подключения к источнику защитного газа, система управления с пускорегулирующей аппаратурой.

Сварочные полуавтоматы делятся на:

1) Компактные однокорпусные в которых источник сварочного тока, механизм подачи, система управления находятся в одном корпусе (фото 1….фото 3).

2) Полуавтоматы разделенными на две составляющие—механизм подачи со сварочной горелкой и пультом управления  и источник сварочного тока с системой управления и пускорегулирующей аппаратурой (фото 4). 

По характеру перемещения в процессе работы полуавтоматы делятся на: 

Стационарные, в основном используются для комплектации сварочных специализированных постов в серийном и крупносерийном производствах.

Переносные (фото 1).

Передвижные (фото 2 и 3).

Передвижные полуавтоматы более удобны в работе.

Наиболее оптимальный вариант—передние колёса маленькие поворотные (70...100 мм), а задние большие неповоротные (150...200 мм).

По подключению к электросети полуавтоматы делятся на однофазные (1 х 220/380 В) и трехфазные  (3 х 380 В).

Преимущества однофазных аппаратов только в одном, что практически в любых условиях можно найти розетку на 220 В.

На этом все преимущества заканчиваются.

И не в любую розетку можно воткнуть их вилку, т.к. сеть необходима силовая 16А/220В, а лучше 25А/220В и провод в проводке дожжен быть сечением не менее 2,5 мм2  по меди.

Наибольшее предпочтение необходимо отдать трехфазной схеме подключения.

Преимущество этой схемы заключается в следующем:

Меньше потребляемый ток при одинаковой мощности аппаратов, трехфазного и однофазного.

Равномерная нагрузка фаз силовой сети.

Простота в достижении получения качественной сварки.

Эффективно использовать как на малых токах сварки, так и на больших. 

Полуавтоматы по происхождению я бы разделил на отечественные— изготовленные в границах территории СССР, импортные—изготовленные за границами СССР.

По эксплуатации я бы разделил полуавтоматы на три категории:

Любительские—отечественные—цена до 10 000 руб., импортные—цена до 600 $.

Полупрофессиональные—отечественные от 10 000 руб до 20 000 руб, импортные—от 600$ до 1200 $.

Профессиональные—отечественные от 20000 руб, импортные—от 1200 $.

Вы может спросите: «Почему по цене?».

Только цена в основном определяет—уровень разработки изделия, количество вложенных ресурсов, качество изготовления, ресурс работы и надежность.

Вы спросите: «Почему такая разница в ценах между ценой продукции отечественного производителя и ценой импортного?».

Я думаю, эта разница обусловлена тем, что отечественный продукт имеет суммарную торговую наценку 20...30%, а импортный—80...100%.

Вы обратите внимание как быстро развиваются фирмы торгующие импортной продукцией!

Вы загляните во внутрь полуавтомата итальянской фирмы TELWIN по цене 10000 руб и, например, во внутрь ПДГ-160М (11700 руб) отечественного производителя ЗАО «Коруна» и Вы поймете справедливость моих рассуждений.

Вы может скажете, что у них там зарплата намного выше!

Да, выше! Но у них там и суммарная производительность  намного выше. 

Любительский полуавтомат я бы сравнил с мотоциклом. Покататься можно, но много не увезёшь.

Полупрофессиональный—с легковым автомобилем. И покататься, и покатать, и багажник можно грузом набить.

Профессиональный—с грузовым автомобилем. Катайся и груза много вози.

В каждой этой группе полуавтоматов есть малой мощности, как комар, так и большой мощности, как шершень, так и средней мощности, как оса.

Однофазное питание в основном применяется в любительской категории, а трехфазное в полупрофессиональной и профессиональной.

Полуавтоматы подразделяются по способу подачи электродной проволоки на:

Толкающего типа—привод подачи находится в корпусе полуавтомата и толкает проволоку в рукав сварочной горелки.

Тянущего типа—привод подачи проволоки размещен в ручке горелки и тянет проволоку либо с катушки расположенной в  корпусе полуавтомата, либо с катушки расположенной на ручке горелки.

Тянуще-толкающего типа—два согласованных привода подачи проволоки, один в корпусе полуавтомата, другой в ручке горелки. Первый тянет проволоку с катушки находящейся в корпусе полуавтомата и толкает в рукав горелки, а второй тянет проволоку из рукава горелки и толкает в зону сварки.

Механизмы подачи ещё разделяются по количеству пар роликов (один подающий и один прижимной).

Механизмы толкающего типа с одной парой роликов получили наибольшее распространение при сварке горелками до 3,5 м конструкций из сталей и чугунов.

Механизмы толкающего тип подачи с двумя парами роликов нашли применение для сварки конструкций из легких сплавов и при сварке горелками более 3,5 м конструкций из сталей и чугунов.

Механизмы тянущего типа с одной парой роликов нашли , в основном, своё применение при сварки конструкций из лёгких сплавов.

Механизмы тянуще-окающего типа с одной и с двумя парами  роликов используются для сварки черных и цветных металлов при больших длинах сварочных горелок.

В полуавтоматической сварке в защитных газах основном используется сварочный постоянный, пульсирующий  и импульсный выпрямленный ток.

По способу регулирования сварочного напряжения при полуавтоматической сварки источники сварочного тока делятся на источники со ступенчатой регулировкой, плавной и плавно-ступенчатой.

По способу регулирования скорости подачи электродной проволоки—плавная, ступенчатая и плавно-ступенчатая.

По способу регулирования скорости подачи относительно сварочного напряжения—с независимой регулировкой скорости подачи и зависимой от величины напряжения на сварочной дуге.

По степени автоматизации контроля процесса сварки полуавтоматы делятся на:

С естественным саморегулированием дуга—источник.

С импульсным  и время-импульсным управлением электрическими параметрами дуги и переносом электродного металла.

С автоматической стабилизацией глубины проплавления.

С программным управлением процесса сварки.

В полуавтоматах для дуговой сварке в защитных газах  применяются источники выпрямленного тока с полого-падающей, жесткой и возрастающей вольтамперной характеристикой.

Вольтамперная характеристика источника питания (выпрямителя) это зависимость изменения величины напряжения сварки от изменения величины тока сварки.

Полого-падающая характеристика—с увеличением тока сварки напряжение сварки незначительно уменьшается.

Жесткая характеристика—с увеличением тока сварки напряжение остаётся постоянным.

Возрастающая—с увеличением тока сварки напряжение растёт.

Как правило, полуавтоматическая сварка осуществляется на обратной полярности, плюс на электроде.

В некоторых случаях, полуавтоматическая сварка производится на прямой полярности.
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