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(57) 1. Универсальный сварочный полуавто-
мат, содержащий источник сварочного тока,
электродвигатель постоянного тока меха-
низма подачи электродной проволоки, блок
управления электродвигателем, состоящий
из компараторов, один из которых выполнен
в виде автогенератора со стробирующим
входом, задающим входом и входом обрат-
ной связи и с выходом, соединенным с сило-
вым транзистором, а также измеритель тока
сварки, схему циклов работы, о т л и ч а ю -
щ и й с я тем, что он дополнительно содер-
жит отсекатель газа, при этом блок управле-
ния электродвигателем и схема циклов
работы полуавтомата соединены как с источ-
ником сварочного тока, так и с дополнитель-
но введенным источником постоянного
тока, при этом оба упомянутых источника
связаны, с одной стороны, через дополни-
тельный разделительный диод между собой,
и с блоком управлений электродвигателем и

схемой циклов работы, а, с другой стороны,
и блок управления электродвигателем и схе-
ма циклов работы связаны или с источником
сварочного тока или с дополнительным ис-
точником через дополнительный переклю-
чающий коммутатор, а отсекатель газа через
упомянутый коммутатор связан с дополни-
тельным источником.

2. Универсальный сварочный полуавто-
мат по п . 1 , о т л и ч а ю щ и й с я тем, что он
дополнительно содержит механизм подачи
электродной проволоки выполненный в ви-
де основного понижающего редуктора с вы-
ходным валом, при этом корпус основного
редуктора имеет цилиндрический выступ,
охватывающй выходной вал, с возможно-
стью установки на нем при помощи клицы
или подающего ролика или дополнительно-
го понижающего редуктора, выполненного в
виде шестерни, установленной на выходном
валу редуктора, и связанных с ней двух до-
полнительных шестерен, на валах которых
установлены шестеренчатые подающие ро-
пики.

3. Универсальный сварочный полуавто-
мат по п . 1 , о т л и ч а ю щ и й с я тем, что
дополнительный переключающий коммута-
тор установлен на корпусе основного редук-
тора с возможностью взаимодействия с
корпусом дополнительного редуктора.

Изобретение относится к сварке, а
именно, к сварочному оборудованию и мо-

жет быть использовано в сварочных и напла-
вочных аппаратах с применением плавя-
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щихся сплошных и порошковых проволок
для сазрки как в среде защитного газа так и
с использованием самозащитных электрод-
ных проволок.

Известны полуавтоматы для сварки в 5
среде защитных газов тонкими электродны-
ми проволоками [Чвертко А.И., Патон
Б.Е.Аппаратура для механизированной ду-
говой и электрошлаковой сварки и наплавки.
К., "Наукова думка". 1978, с.12-32] схема 10
управления которых питается от источника
сварочного тока (напряжения дуги). Недо-
статком такого устройства является малый
диапазон токов сварки, вследствие сложно-
сти применения 9 таких системах современ- 15
ных регулируемых электроприводов.
Известен также полуавтомат (см. там же), в
котором используется тиристорный элект-
ропривод постоянного тока для регулирова-
ния скорости подачи электродной 20
проволоки. Недостатком такого полуавтома-
та является его узкая сфера применения -
сварка тонкими электродными проволоками
в среде защитного газа в стационарных ус-
ловиях. Это обуславливается двумя характе- 25
ристиками устройства: 1) наличием
механизма подачи с одной парой подающе-
го и прижимного роликов, 2) необходимо-
стью питания схемы управления от
дополнительного источника постоянного тс- 30
ка.

Наиболее близким по технической сути
и достигаемому эффекту является свароч-
ный полуавтомат [Авт св. СССР N? 1493407],
который содержит источник сварочного то- 35
ка, электродвигатель постоянного тока, под-
ключенный к сварочной цепи, схему
управления циклом работы, блок управле-
ния электродвигателем, состоящий из ком-
параторов, один из которых выполнен в виде 40
автогенератора со стробирующим входом,
задающим входом и входом обратной связи
и с выходом, соединенным с силовым тран-
зистором, а также измеритель тока сварки и
схему циклов работы. 45

Недостатком такой конструкции полуав-
томата являются:

а) ограниченные функциональные воз-
можности: возможна лишь сварка - наплав-
ка порошковыми самозащитными 50
проволоками в стационарных условиях (иск-
лючена свзрка-наплавка электродами в сре-
де защитного газа;

Б) возможность применения лишь источ-
ников сварочного тока с небольшим значе- 55
нием напряжения холостого хода.

В основу изобретения поставлена зада-
ча усовершенствовать полуавтомат, в кото-
ром за счет наличия в составе полуавтомата
транзисторного регулируемого электропри-

вода, дополнительного источника питания
схемы электропривода и схемы управления,
а также дополнительных сменных узлов в
системе механизма подачи электродной
проволоки, могла бы реализоваться возмож-
ность широкого регулирования тока сварки,
возможность применения источников сва-
рочного тока с малым и большим значением
напряжения холостого хода, возможность
применения как тонких электродных прово-
лок для обеспечения сварки в среде защит-
ного газа гак и порошковых проволок
различных диаметров для обеспечения сва-
рочных и наплавочных процессов в монтаж-
ных условиях, что позволило бы резко
расширить функциональные возможности
полуавтомата, унифицировать его элемент-
ную базу, сократить номенклатуру выпуска
аппаратов для механизированной сварки и
наплавки.

Сущность изобретения состоит в том,
что универсальный сварочный полуавтомат,
содержащий электродвигатель постоянного
тока механизма подачи электродной прово-
локи, блок управления элекродвигателем,
состоящий из компараторов, один из кото-
рых выполнен в виде автогенератора со
стробирующим входом, задающим входом и
входом обратной связи и с выходом, соеди-
ненным с силовым транзистором, а также
измеритель тока сварки и схему циклов ра-
боты, согласно изобретению дополнительно
содержит отсекатель газа, причем блок уп-
равления электродвигателем и схема циклов
работы полуавтомата соединены кэксисточ-
ником сварочного питания так и с дополни-
тельно введенным источником постоянного
тока, причем оба упомянутых источника свя-
заны, с одной стороны, через дополнитель-
ный разделительный диод между собой и с
блоком управления электродвигателем и
схемой циклов работы, а, с другой стороны,
и блок управления электродвигателем и схе-
ма циклов работы связаны или с источником
через дополнительный переключающий
коммутатор, а отсекатель газа через упомя-
нутый коммутатор соединен с дополнитель-
ным источником,

Кроме того, универсальный сварочный
полуавтомат дополнительно содержит меха-
низм подачи электродной проволоки, вы-
полненный в виде основного понижающего
редуктора с выходным валом, при этом кор-
пус основного понижающего редуктора име-
ет цилиндрический выступ, охватывающий
выходной вал, с возможностьюустановки на
нем при помощи клицы или подающего ро-
лика или дополнительного понижающего ре-
дуктора, выполненного в виде шестерни,
установленной на выходном валу редуктора,
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и связанных с ней двух дополнительных ше-
стерен, на валах которых установлены шес-
теренчатые подающие ролики.

Дополнительный переключающий ком-
мутатор установлен на корпусе основного 5
понижающего редуктора с возможностью
взаимодействия с корпусом дополнительно-
го редуктора.

Благодаря тому, что полуавтомат допол-
нительно содержит отсекатель газа, причем 10
блок управления электродвигателем и схема
циклов работы полуавтомата соединены как
с источником сварочного питания так и с
дополнительно введенным источником по-
стоянного тока, причем оба упомянутых ис- 15
точника связаны, с одной стороны, через
дополнительный разделительный диод меж-
ду собой с блоком управления электродвига-
те/ем и схемой циклов работы, а. с другой
стороны, и блок управления электродвигате- 20
лем и схема циклов работы связаны или с
источником через дополнительный пере-
ключающий коммутатор, а отсекатель газа
через упомянутый коммутатор соединен с
дополнительным источником, появляется 25
возможность широко регулировать ток свар-
ки и тем самым расширяются функциональ-
ные возможности устройства.

Благодаря тому, что на основной пони-
жающий редуктор механизма подачи элект- 30
родной проволоки в одном из вариантов
реализации изобретения установлен подаю-
щий ролик, исключается опасность выхода
из строя регулируемого электропривода,
элементов схем управления от перенапря- 35
жений, возникающих в процессе сварки тон-
кими электродными проволоками в среде
защитного газа с частыми короткими замы-
каниями дугового промежутка, и в случае
использования источников сварочного тока 40
с высоким напряжением холостого хода.

В случае сварки-наплавки порошковы-
ми самозащитными проволоками на основ-
ной понижающий редуктор устанавливают
дополнительный понижающий редуктор. 45

На фиг.1, 2 и 3 представлены, соответст-
венно, схема электрическая принципиаль-
ная предлагаемого универсального
сварочного полуавтомата, элементы конст-
рукции механизма подачи электродной про- 50
волоки с дополнительным редуктором и
двумя парами шестеренчатых подающих и
прижимных роликов.

Источник сварочного тока 1 и дополни-
тельный источник постоянного тока 2 под- 55
ключенных к сети переменного тока, частота
вращения вала электродвигателя 3 механиз-
ма подачи электродной проволоки регулиру-
ется блоком 4, основными узлами которого
являются компаратор 5, выход которого под-

ключен к базе силового транзистора б, а
входы " 1 " , "2", "3" подключены, соответст-
венно, к смесителю напряжения 7 от изме-
рителя тока сварки 8 и датчика 9 частоты
вращения вала электродвигателя 3 к задат-
чику 10 частоты вращения вала электродви-
гателя и системы токоограничения (на схеме
не показано) Работа компаратора 5 обеспе-
чивается параметрами цепи, состоящей из
конденсатора 11 и резистора 12. Дополни-
тельный источник постоянного тока 2 и ис-
точник сварочного тока связаны друг с
другом с одной стороны через разделитель-
ный диод 12. Схема управления циклами ра-
боты полуавтомата и электродвигателя 3 с
его блоком управления получает питание
или от источника сварочного тока 1 или от
дополнительного источника постоянного то-
ка 2 через дополнительный переключающий
коммутатор 13, а дополнительный контакт
этого коммутатора подключает к дополни-
тельному источнику постоянного тока 2 от-
секатель газа 14 через развязывающий диод
15, при этом время задержки отключения
отсекэтеля газа 14 после прекращения цик-
ла сварки определяется параметрами R-C
цепи 16 Схема циклов работы полуавтомата
включает в себя пусковой элемент 17. управ-
ляющий коммутатором 18, элементы управ-
ления которого находятся в цепях
электродвигателя 3 и силового коммутатора
19, элемент управления которого коммути-
рует сварочную цепь. Выдержка времени на
отключение силового коммутатора 19 при
прекращении цикла сварки определяется
параметрами R-C цепи 20. Цифрой 21 обоз-
начен элемент защиты блока управления и
схемы цикла. Цифрой 22 обозначен рези-
стор цепи динамического торможения элек-
тродвигателя 3.

Основной понижающий редуктор 23 ме-
ханизма подачи сопряжен с электродвигате-
лем 3, и на нем имеется цилиндрический
выступ 24. охватывающий выходной вал 25,

В случае комплектации полуавтомата
одной парой подающего 26 и прижимного 27
роликов (фиг.2) корпус 28 механизма прижи-
ма снабжен клицей 29, которая при помощи
винта 30 крепится на цилиндрическом вы-
ступе 24. Прижимной ролик 27 установлен
на оси 31 скобы 32, которая установлена на
оси 33 корпуса 28. Прижим электродной про-
волоки осуществляется, например, при по-
мощи плоской пружины 34 эксцентриком 35,
который может поворачиваться на оси 36,
закрепленной на корпусе 28. Поворот экс-
центрика 35 осуществляется рычагом 37.
Усилие прижима регулируется винтом 38. ,

В случае компоновки полуавтомата до-
полнительным понижающим редуктором и
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двумя парами шестеренчатых подающих 39,
40 и прижимных 41, 42 роликов (фиг.З), Кор-
пус 43 дополнительного редуктора крепится
на цилиндрическом выступе 24 при помощи
клицы 44 и винта 45. 5

Дополнительный понижающий редук-
тор выполнен из шестерни 46, установлен-
ной на валу 25, а также двух связанных с ней
дополнительных шестерен 47. 48 на валах
49, 50 которых установлены подающие шее- 10
теренчатые ролики 39 40. Прижим электрод-
ной проволоки осуществляется
прижимными роликами 41.42, которые уста-
новлены на рычаге 51. Рычаг 51 имеет воз-
можность поворота относительно рычага 52, 15
который установлен на оси 53. закреплен-
ной на корпусе 43 дополнительного редукто-
ра. Регулирование усилия прижима
осуществляется винтом 54 с упругим эле-
ментом-пружиной 55. Винт 54 установлен на 20
выступе 56 корпуса 43.

При установке дополнительного пони-
жающего редуктора его корпус 43 осущест-
вляет включение дополнительного
переключающего коммутатора 13. 25

Работа'электрической части универ-
сального сварочного полуавтомата осущест-
вляется следующим образом.

Если осуществляется сварка в среде за-
щитного газа тонкими электродными прово- 30
локами 57 с частыми короткими
замыканиями дугового промежутка и в слу-
чае использования источников сварочного
тока с высоким напряжением холостого хо-
да, когда существует опасность выхода из 35
строя регулируемого электропривода, эле-
ментов схем управления от перенапряже-
ний, возникающих в процессе сварки, на
основной понижающей редуктор устанавли-
вают одну пару подающего и прижимного 40
роликов. В этом случае дополнительный пе-
реключающий коммутатор 13 не нажат и его
контакты находятся в положении, показан-
ном на фиг. 1. При нажатии коммутирующего
элемента 17 включается коммутатор 18 и 45
своими контактами подключает к дополни-
тельному источнику постоянного тока 2
электродвигатель 3 и силовой коммутатор
19. При включении силового коммутатора 19
последний своим контактом включает сва- 50
рочную цепь, блок управления 4, отсекатель
газа 14. Начинается подача электродной
проволоки, защитного газа, подается напря-
жение сварки, возбуждается сварочная дуга.
Напряжение питания элементов схемы по- 55
ступает от дополнительного источника 2 с
одной стороны через дополнительный пере-
ключающий коммутатор 13, а с другой сторо-
ны через разделительный диод 12.
Регулирование скорости подачи электрод-

ной проволоки осуществляется задатчиком
10. который регулирует скважность и часто-
ту импульсов, поступающих на якорь элект-
родвигателя 3. Стабилизация процесса
сварки, при случайных изменениях вылета
электродной проволоки осуществляется за
счет обратной саязи, датчиком которой слу-
жит измеритель тока сварки В. Стабилиза-
ция частоты вращения вала
электродвигателя осуществляется за счет
датчика 9 частоты вращения. На компаратор
5 подается сигнал обратной связи от смеси-
теля 7, на который поступают сигналы как от
датчика 9, так и от измерителя тока сварки
8. В зависимости от положения движка сме-
сителя 7 преобладает тот или другой вид
обратной связи.

Для сварки в защитных газах предпоч-
тение отдается обратной связи по частоте
вращения вала электродвигателя 3. При
сварке или наплавке порошковыми самоза-
щитными проволоками - обратной связи по
току сварки.

Прекращение цикла сварки производит-
ся отпусканием пускового элемента 17, ко-
торый включает коммутатор 18. При этом
выключается электродвигатель 3 и тормо-
зится цепью динамического торможения,
состоящий из размыкающего контакта ком-
мутатора 18 и резистора динамического тор-
можения 22. С выдержкой времени
обусловленной параметрами R-C цепей 20,
16 отключается, соответственно, силовой
коммутатор 19 и отсекатель газа 14. Цикл
сварки закончен.

При сварке-наплавке порошковыми са-
мозащитными проволоками на основной по-
нижающий редуктор устанавливают
дополнительный понижающий редуктор с
двумя парами шестеренчатых подающих 39,
40 и прижимных 41, 42 роликов, при этом
корпус 43 дополнительного понижающего
редуктора осуществляет включение пере-
ключающего коммутатора 13. Контакты по-
следнего подключают элементы управления
полуавтоматом на питание от напряжения
источников сварочного тока 1. В этом случае
отсекатель газа 14 исключается из работы в
цикле сварки. С учетом последнего цикл ра-
боты полуавтомата аналогичен ранее опи-
санному.

В случае постоянной работы полуавто-
мата на сварке-наплаеке в монтажных усло-
виях дополнительный источник постоянного
тока 2 может не устанавливаться и питание
всех элементов схемы осуществляется лишь
по сварочным кабелям, что делает полуавто-
мат очень маневренным, не требующим до-
полнительных проводов управления.



24385 10

Макетный образец предлагаемого уни-
версального полуавтомата в производствен-
ных условиях, а также сравнительные
испытания показали его высокую зффектиа-

ковыми самозащитиыми проволоками, на-
плавке, резке как в стационарных условиях
гак и на монтаже с использованием источни-
ков сварочного тока различных конструк-

ность при сварке в защитных газах, порош- 5 ций
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