План-конспект урока №  25
Тема1.5 Сварочное оборудование для ручной дуговой сварки
Тема урока: «Сварочные выпрямители»

Цель урока: Формирование у учащихся представлений о понятии «выпрямитель». Типах сварочных выпрямителей  для ручной дуговой сварки, их конструктивных особенностей, 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. 
Общие сведения. Сварочные выпрямители представляют собой устройства, предназначенные для преобразования переменного тока в постоянный (выпрямленный). Они состоят из следующих основных узлов: силового трансформатора для понижения напряжения сети до необходимого напряжения холостого хода источника, блока полупроводниковых элементов для выпрямления переменного тока, стабилизирующего дросселя для уменьшения пульсаций выпрямленного тока. Выпрямительный блок представляет собой набор полупроводниковых элементов, включенных по определенной схеме. Особенность полупроводниковых элементов заключается в том, что они проводят ток только в одном направлении в результате чего сила тока становится постоянной (выпрямленной) Такие элементы обладают вентильным эффектом —их называют полупроводниковыми вентилями. Полупроводниковые вентили делятся на неуправляемые - диоды и управляемые — тиристоры (рис. 10.7).
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Рис. 10.7. Схема и устройство диода и тиристора:
а- полупроводниковый элемент, б — схема диода; в — схема тиристора; А — анод;  К — катод; УЭ — управляющий электрод; П. П1 — П3 — переходы

В качестве материала для кремниевого диода (рис. 10.7, б) применяют тонкую кремниевую пластину — катод, на одну сторону шторой нанесен слой алюминия анод. При непосредственной контактировании двух полупроводников в месте контакта образуется переходный слой П1 легко пропускающий электрический ток а одном направлении (от анода к катоду) и почти не пропускающий его в обратном направлении. 
Кремниевый тиристор имеет четыре слоя и три перехода (рис. 10.7, в). Если к такому элементу приложить внешнее напряжение от анода к катоду, то средний переход П2 оказывается включенным в обратном направлении, и тиристор тока не пропускает (за-перт). Его можно отпереть, если подать на его управляющий электрод (УЭ) положительный потенциал (импульс). В этом случае переход П2 открывается, и ток идет по тиристору от анода к катоду. Тиристор снова запрется лишь при спаде протекающего по нему тока до нуля. 
На рис. 10.8 показана схема выпрямления однофазного переменного тока. Она состоит из силового однофазного тока трансформаторе и четырех диодов, включенных по мостовой схеме. 
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Рис. 10.8.  Схема выпрямления однофазного переменного тока:

а — схема вклочения; б— ток внешний пени; в — выпрямленный ток; U- напряжение источника тока, UZ — выпрямитель: I — ток источника; t — время

При таком варианте получают непрерывный выпрямленный пульсирующий ток с падением его до нуля после каждого полупериода. В сварочных выпрямителях силовой трансформатор применяют, как правило, трехфазный, что обеспечивает равномерную нагружу трехфазной сети, а также позволяет получать меньшие пульсации выпрямленного тока. В этом случае диоды соединяют по трехфазной мостовой схеме двухполупериодного выпрямителя (рис. 10.9), представляющей собой мост из шести плеч. В каждом плече моста установлены вентили. Диоды в плечах каждой фазы соединены последовательно. 
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Рис. 10.9. Выпрямление трехфазного переменного тока:
а — схема включения; б — трехфазный ток; в, г — выпрямленные токи; 1—3 фазы трансформатора: Т — трансформатор; UZ — выпрямитель; I1— I3 - фазовые токи

В трех плечах соединены между собой все катоды, составляющие катодную группу выпрямителя, в остальных трех - все аноды, образующие анодную группу. 
Выпрямители для ручной дуговой сварки изготовляют рассчитанными на номинальные значения сварочного тока 125...500А. при номинальном рабочем напряжении 25...40 В.
Выпрямители для механизированной и автоматической сварки изготовляют рассчитанными на номинальные значения сварочного тока 500...2000 А при номинальном рабочем напряг нии 46...66 В. 
Технические характеристики некоторых типов выпрямителей, широко применяемых в производстве, приведены в таблице 10.2
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Сварочные выпрямители для ручной и механизированной дуговой сварки. Для ручной дуговой сварки штучными электродами обычно применяют сварочные выпрямители типа ВД с падающей вольт-амперной характеристикой. При сварке плавящимся электродом в защитных газах процесс ведут при большой силе сварочного тока при возрастающей вольт-амперной характеристике дуги особенно при сварке в углекислом газе. Для устойчивого горения дуга в этах условиях требуется источник с жесткой внешней характеристикой. Такой характеристикой обладают выпрямителя типа ВДГ. В универсальных сварочных выпрямителях типа ВДУ предусмотрена возможность ведения процесса с переключением или падающей или жесткой вольт-амперной характеристикой.
Сварочным выпрямитель ВД-306У3 предназначен для питания сварочной дуги постоянным током при ручной дуговой сварке, наплавке и резке металлов при питании от сети трехфазного переменного тока. Он состоит из понижающего сварочного трансформатора 2 (рис. 10.10, а) с подвижной первичной обмоткой, выпрямительного кремниевого блока 3 с вентилятором 1, пусковой и защитной аппаратуры. 
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Рис. 10.10. Сварочный выпрямитель ВД-306У3: а — устройство; б — внешние характеристики; 1 — вентилятор; 2— трансформатор; 3 — выпрямительный блок;	----- большие токи; ------- малые токи.

Все составляющие части выпрямителя смонтированы на каркасе тележки и защищены кожухом из листового металла. Напряжение, необходимое для процесса сварки, падающая внешняя характеристика выпрямителя и регулирование сварочного тока обеспечиваются трехфазным трансформатором с повышенным магнитным рассеянием. Выпрямитель имеет два диапазона регулирования сварочных токов. Внутри каждого диапазона плавное регулирование сварочного тока производится изменением расстояния между обмотками сварочного трансформатора. 

Домашнее задание: написать конспект урока в рабочей тетради
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