Требования к конструктивным элементам контактных машин.
Задание 
Письменно ответить на вопросы:
1. Требования к корпусу машины?

2. Состав корпуса?

3. Недостатки ручного привода механизма сжатия?

4. Максимальное усилия сжатия в машинах с педальным приводом механизма сжатия?

5. Достоинства электромагнитного механизма сжатия?

6. Состав пневматического механизма сжатия?

7. Какие элементы машин необходимо охлаждать?

Материал
Некоторые требования ГОСТ 297-80 Машины контактные. Общие технические условия.

Машины должны быть изготовлены для подключения к промышленным электрическим сетям номинальным напряжением 380 В частотой 50 Гц.

Машины должны быть рассчитаны на работу при отклонениях напряжения питающей сети от минус 10 до плюс 5% номинального значения.

Машины с пневматическим приводом должны быть изготовлены на номинальное давление сжатого воздуха питающей сети 0,63 МПа (6,3 кгс/см).

Машины с пневматическим приводом должны обеспечивать номинальное усилие при отклонении давления сжатого воздуха питающей сети от минус 15 до плюс 5% номинального значения и должны сохранять работоспособность при уменьшении давления сжатого воздуха до 60% номинального значения.

Вид климатического исполнения машин - УХЛ4 и О4

Фактическое значение наибольшего вторичного тока при номинальных условиях работы не должно отличаться более чем на:

от минус 5 до плюс 10% - для машин группы А;

от минус 10 до плюс 10% - для машин группы Б.

Машины должны быть рассчитаны для работы при давлении охлаждающей воды 0,15-0,30 МПа (1,5-3,0 кгс/см).

Стационарные машины с консольным расположением электродов должны быть изготовлены с номинальным раствором не менее 25 мм плюс 0,15 длины вылета - для вылетов до 550 мм включ. и 65 мм плюс 0,05 длины вылета - для вылетов св. 550 мм.

Корпуса точечных машин 


Корпус машин прессового типа для точечной и рельефной сварки состоит из силовых элементов: каркаса 4, верхнего 5 и нижнего 3 кронштейнов, а также деталей, не воспринимающих силовой нагрузки – крышек 6 и дверей 7. На верхнем кронштейне крепится механизм сжатия с верхним электродом, а на нижнем – нижний электрод, поэтому кронштейны работают на изгиб и передают усилие сжатия электродов Fэ – сварочное Fсв или ковочное усилие Fков – на переднюю стенку каркаса. Перечисленные детали должны обладать не только необходимой прочностью, но еще и жесткостью, чтобы обеспечивать совпадение осей сварочных электродов при максимальном усилии сжатия. На каркас также опираются элементы электрической части машины, из них самые тяжелые – это сварочный трансформатор весом Pтр и сварочный контур весом Pск. Для удобства сборки машины, а также возможности регулировки раствора сварочного контура нижний кронштейн обычно соединяют с передней стенкой болтами. В отдельных случаях оба кронштейна и каркас изготовляют в виде жесткой скобы (единойс варной или литой конструкции). Каркас крепят на подставке 1. В мощных машинах для разгрузки нижнего кронштейна устанавливают домкрат 2.

Механизмы сжатия
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Ручной рычажный механизм используется в простейших сварочных клещах (рис. 2.3, а). Усилие, создаваемое сварщиком на рукоятке, увеличивается рычагом 6, передается через пружину 5 и шток 3 и поворачивает верхний электрод 2 в сторону нижнего электрода 1. Настройка сварочного усилия, независимого от усилия, создаваемого сварщиком, обеспечивается регулировочной гайкой 4. В отдельных случаях, например при односторонней сварке ручным пистолетом, усилие, создаваемое сварщиком, передается на электроды непосредственно, без помощи рычажной передачи. Нет необходимости в увеличении усилия также в пинцетах для микросварки. Но общим недостатком ручного привода является низкая точность настройки и нестабильность усилия сжатия, а также быстрая утомляемость сварщика. 

Педальный механизм (рис. 2.3, б) облегчает работу сварщика. Усилие, создаваемое при нажатии ногой на педаль 7, через систему тяг 6 передается на обойму 3, а с ее помощью – на пружину 5, которая перемещает верхний электрод 2 к нижнему 1 и осуществляет сжатие деталей. Настройка хода и усилия сжатия выполняется гайкой 4. Другая разновидность, педально-грузовой механизм (рис. 2.3, в), обеспечивает более высокую точность настройки усилия сжатия. Здесь усилие на электродах 1 и 2 создается грузом 4, причем настраивается оно перемещением груза по рычагу 3. Сварщик, нажимая на педаль 6, с помощью системы тяг 5 только освобождает груз, не оказывая непосредственно силового воздействия на электрод. Педальные приводы используются в машинах малой мощности, поскольку развивают усилия сжатия не более 3 кН.

Электромагнитный механизм (рис. 2.3, г) имеет в своем составе мощный электромагнит с катушкой 4 и якорем 5. При пропускании тока по катушке якорь втягивается в нее и штоком 3 передает усилие сжатия на электроды 2 и 1. Возврат подвижных частей вверх выполняется пружиной 6. К достоинствам такого механизма относятся высокая скорость срабатывания и возможность плавной настройки усилия, в том числе с его программным изменением в процессе сварки.

Пневматический механизм (рис. 2.3, д) имеет в своем составе пневмоцилиндр 6 с поршнем 5 и штоком 3. При подаче сжатого воздуха в верхнюю камеру пневмоцилиндра шток идет вниз, опуская верхний электрод 2 к нижнему 1 и сжимая свариваемые детали. Возврат подвижных частей в верхнее положение выполняется пружиной 4 или подачей сжатого воздуха в нижнюю камеру пневмоцилиндра. Плавная настройка усилия сжатия осуществляется изменением давления воздуха. Программное управление включением и выключением пневмоцилиндра, а иногда и быстрый переход от сварочного усилия к ковочному обеспечивает электронный регулятор цикла.

Гидравлический механизм (рис. 2.3, е) по конструкции схож с пневматическим (поэтому нумерация позиций у него совпадает с рис. 2.3, д), но в качестве рабочей среды использует масло под высоким давлением. Это позволяет существенно снизить диаметр гидроцилиндра 6, что полезно, например, при его размещении в многоэлектродных машинах

Системы охлаждения
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Типичная схема водяного охлаждения точечной машины. Вода из сети поступает к двум вентилям 1 и 2. При открывании вентиля 1 вода по ветви Г идет к тиристорному контактору 3 и реле протока 4 и далее – на сток в сливную коробку 6. При открывании вентиля 2 вода заполняет распределитель 7 и далее по трем ветвям идет к элементам сварочного контура, после чего через вентили 5 сливается в коробку 6, а затем в канализацию. Ветвь А обеспечивает охлаждение верхней части сварочного контура, Б –трансформатора, В – нижней части сварочного контура

