НАЗНАЧЕНИЕ

Полуавтомат ПСШ-107 предназначен для механизированной сварки открытой дугой строительных, машиностроительных, судостроительных или других видов металлоконструкций в монтажных условиях на закрытых и открытых сварочных площадках с использованием самозащитной стальной порошковой электродной проволоки.

В качестве источника питания сварочной дуги (источника тока) используются источники с жесткой внешней характеристикой, типа ВС-603, ВДУ-505.

ТЕХНИЧЕСКИЕ  ДАННЫЕ

Наименование параметра
Значение

1
Номинальный сварочный ток, А
300

2
Диаметр электродной проволоки ПП-АМ3,ПП-АМ1   в пределах, мм
1,8-3,0

3
Диапазон регулирования скорости подачи  электродной проволоки, м/ч
60-320

4
Наибольшее тяговое усилие, при ном. напряжении питания, Н (не менее)
186

5
Напряжение питания, В
40-48

6
Вместимость кассеты для электродной проволоки, кг (не менее)
6,0

7
Габаритные размеры, мм
370х470х180

8
Масса, кг (не более)
20

9
Длина проводов и шлангов между механизмом подачи  электродной проволоки и горелкой, м (не менее)
3,5

10
Удельное энергопотребление ,Вт/А,не более
0,35

УСТРОЙСТВО  И  РАБОТА  ПОЛУАВТОМАТА

Регулирование скорости подачи электродной проволоки располагающейся на открытой кассете производится с пульта управления подающего устройства поз.1. 
Команды на начало и окончание сварки подаются с помощью выключателя, установленного на рукоятке горелки поз.3. 

Узлы полуавтомата закреплены на кронштейне поз.4 и подключаются к источнику тока сварочным проводом поз.5.

УСТРОЙСТВО  И  РАБОТА  СОСТАВНЫХ  ЧАСТЕЙ  ПОЛУАВТОМАТА

Подающее устройство полуавтомата предназначено для обеспечения подачи электродной проволоки. Оно состоит из механизма подачи с двигателем и редуктором, блока управления и каркаса. 

Подача проволоки осуществляется четырьмя приводными  ролик-шестернями с гладкими коническими канавками. Прижим верхних роликов-шестерней производится рычажным механизмом. Постоянная сила обеспечивается набором пружин, предварительное нажатие которых регулируется гайкой, при этом прижим закручивается до упора. 

Подающее устройство размещается на кронштейне. 

· На нем установлены: 
· открытая  кассета для проволоки, 
· тормозное устройство, 
· кожух. 

Горелка служит для подвода тока и направления электродной проволоки.

ОПИСАНИЕ  ЭЛЕКТРИЧЕСКОЙ  ЧАСТИ

Питание цепей управления и привода подачи производится от той же цепи, что и цепь дуги, т.е. от источника тока. Для подготовки полуавтомата к работе его нужно подключить к источнику сварочного тока согласно рис.1.
Вольтметр PV1 показывает напряжение холостого хода источника. Резистором R1 

"СКОРОСТЬ", расположенным на пульте, устанавливается скорость подачи электродной 

проволоки в зависимости от режима сварки.

 Пуск сварки производится микровыключателем S2, встроенным в рукоятку горелки. При нажатии курка включается контактор K1, который подает питание на цепи привода подачи электрода.

 Электродвигатель M1 подключен к силовой цепи через  резистор R20 на транзистор VT1, управляемый компаратором  D2. Вход 4 компаратора D2 через делитель R12, R13 подключен  к стабилизированному источнику напряжения, а вход 3 к шунту  через делитель R10, R11. 

Резистор R2 служит для увеличения нижнего предела тока.

Привод подачи роботает с обратной связью по току дуги, т.е.  стабилизирует средний ток сварки. Компоратор D1 служит для ограничения тока электродвигателя при нагрузке и пуске. Вход 4 подключен к делителю R2, R3, V3 (опорное напряжение). 

Вход 3 подключен к делителю R4, R5, подключенному к резистору R20, через который протекает ток электродвигателя. 
Выход компаратора D1 подключен к стробирующему входу компаратора D2 для уменьшения среднего тока через транзистор и электродвигатель.

Напряжение питания цепей привода стабилизируется стабилитроном V1.

Конденсатор C10 служит для уменьшения импульсных помех, возникающих при обрыве 

тока и резком изменении напряжения на дуге. Стабилитроны V6...V11, конденсатор C9 

и резистор R24 служат для защиты транзистора VT1.

Импульсный диод V12  закорачивает импульсы помех, возникающих на коллекторе от 

электродвигателя M1.

После окончания работы или перерывах сварки переключателем B1 производится 

отключение устройства управления.

