План-конспект урока №  27
Тема1.5 Сварочное оборудование для ручной дуговой сварки
Тема урока: «Инверторные источники питания»

Цель урока: Формирование у учащихся представлений о инверторных источниках питания. Типах сварочных генераторов  для ручной дуговой сварки, их устройстве. Воспитать интерес к профессии сварщика. Воспитание бережного отношения к оборудованию и материалам. Формирование у учащихся навык самостоятельности, преодоление трудностей и осуществление самоконтроля.     
           
Ход урока:

Изучение нового материала. 
Источниками постоянного тока для сварки наряду с выпрямителями и генераторами служат инверторные источники питания.
Основным элементом такого источника является высокочастотный преобразователь тока — инвертор преобразующий постоянный ток в переменный высокой частоты. Преобразование тока производится с помощью коммутационных элементов тиристорного или транзисторного типа, работающих на частотах, достигающих десятков килогерц. У таких источников масса и габариты уменьшаются в несколько раз по сравнению с безинверторными. Они имеют коэффициент мощности 0,95...0,98, малые потери, более высокие КПД и динамические свойства.
На рис. 1 приведена функциональная схема инверторного источника питания для дуговой сварки. Переменное напряжение питающей сети частотой 50 Гц и напряжением 220 или 380 В подается на низкочастотный выпрямитель НВ. После выпрямления оно преобразуется инвертором ИНВ в переменное напряжение высокой частоты (до десятков килогерц), после чего поступает на понижающий высокочастотный силовой трансформатор Т. Со вторичной обмотки трансформатора ток через высокочастотный выпрямитель ВВ и сглаживающий дроссель Д, поступает непосредственно к месту сварки. Формирование внешних характеристик и регулирование сварочного режима осуществляется системой управления блока обратных связей БУ. Питание трансформатора напряжением высокой частоты позволяет существенно снизить его массу и размер. Например, расчетная масса трансформатора мощностью 20 кВ А при питании напряжением частотой 50 Гц составляет более 100 кг, а при 50 кГц — не более 10 кг.
[image: ]
Рис. 1Функциональная схема инверторного источника питания:
НВ — низкочастотный выпрямитель; ИНВ — инвертор; Т - трансформатор; ВВ — высокочастотный выпрямитель; Д — дроссель; СГ — сварочная горелка; БУ —
блок управления

Инверторные источники обеспечивают легкое зажигание и эластичность дуги, управляемое плавление электрода с мелкокапельным и струйным переносом металла, понижение напряжения холостого хода, экономию электроэнергии на 30...40%, плавную дистанционную регулировку параметров сварочного режима. 

Характеристики некоторых инверторных источников приведены в табл. 10.3.
[image: ]
Источники с инверторными преобразователями применяют для дуговой сварки на постоянном и переменном токе плавящимся и неллавяшимся электродами в непрерывном и импульсном режимах, для ручной и механизированной сварки в защитных газах сталей и алюминиевых сплавов, в первую очередь для изделий малых и средних толщин. Однако можно предполагать, что в недалеком будущем на основе инверторов будут созданы и более мощные источники для электрошлаковой сварки и сварки под флюсом.

Домашнее задание: написать конспект урока в рабочей тетради
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