                        Свойства и возможности осциллятора УВК- 7

Осциллятор УВК- 7 представляет собой электронное устройство - возбудитель и стабилизатор сварочной дуги нового типа для сварочных трансформаторов и аппаратов постоянного тока. На это необходимо обратить внимание. В некоторых сварочных инверторах производители неверно трактуют параметры, называя однополярное импульсное выходное сварочное напряжение по амплитуде равное 120В с частотой повторения около 20Кгц -  постоянным  60В только потому, что измерения производят тестером, усредняя тем самым результат.  

  От известных моделей его отличает то, что: 

 -  УВК- 7 не имеют разрядника в качестве основного элемента генерации  высоковольтных импульсов. 

· Питается  осциллятор УВК- 7 напряжением холостого хода источника сварки на переменном и постоянном токе. Источники сварки с напряжением холостого хода меньше 40В и больше 80В могут использовать схемы рис.9 и 10.

· Зажигание дуги на переменном токе происходит от одного импульса в каждый полупериод напряжения, возникающего при переходе тока через нуль, на расстоянии 0,5 - 1мм от места сварки.

  -На постоянном токе возбуждение и стабилизация дуги происходит с определенной частотой и не зависит от полярности питающего напряжения. 

  -Осциллятор сам распознает постоянным или переменным током он питается, лишь бы напряжение холостого хода было в пределах от 40В до 80В. 

- Осциллятор возбуждает и стабилизирует дугу в режиме ММА и в режиме ТИГ.

  Особенностью использования этих осцилляторов в сварочных трансформаторах является индуктивность вторичной обмотки  L=2мГн. Если она значительно меньше, то энергия, необходимая для преобразования, не успевает накопиться в осцилляторе и возбуждение срывается. Но, если L больше 2мГн, то сварочный ток не может превышать 300А.
  Постоянным током дугу зажигает первый импульс, а последующие импульсы поддерживают ее стабильность после срыва дуги.
 При переменном напряжении необходима четкая синхронизация момента появления сварочного тока и возбуждающего импульса, иначе процесс сварки не начнется без касания. 

  При сварке тонких металлов постоянным или переменным током, когда касание недопустимо,  использование осциллятора необходимо, очень удобно да и практично и в ММА и в ТИГ режимах.

 Устройство УВК- 7 применимо в виде автономной приставки или и качестве комплектующего в современных сварочных аппаратах отечественного или импортного производства. 

 Устройство может быть использовано в широком спектре сварочной техники с целью расширения возможности, модернизации устаревших, совершенствования разрабатываемых конструкций, облегчения проведения сварочных работах.

   Это находит подтверждение в опубликованных паспортных данных осциллятора, а также заметного заинтересованного  внимания в интернете на различных форумах.

   Как приставка, осциллятор УВК- 7 надевается на сварочный кабель и крепится механически – сальниками или другими соединителями. Электрическое питание  его осуществляется двумя гибкими монтажными проводами малого сечения, которые оснащены наконечниками. Они подключаются трехмиллиметровыми саморезами, которые ввинчиваются до контакта с металлом прямо в силовой кабель поблизости от разъема СКР, а  «О»- провод также крепится на  второй силовой кабель. 

  Питание устройства производится выходным напряжением холостого хода сварочного аппарата, либо от маленького - 60Вт трансформатора, в зависимости от вида сварочной техники и ее назначения.

   При сварке источником постоянного тока в аргоне силовой кабель, оснащенный  осциллятором  УВК- 7 и горелкой типа АГНИ-03м или аналогичной, подсоединяется к положительному или отрицательному выходному СКР разъему. Этим осуществляется прямое и обратное включение. Оснащенный осциллятором УВК- 7 кабель можно переподключать на СКР- разъемы в аппаратах, имеющих совмещение  постоянного и переменного тока.

   Однако надо учитывать, что сварка в аргоне постоянным током  в обратной полярности обладает особенностью. Необходимо увеличивать диаметр неплавящегося электрода и уменьшать величину тока по сравнению с процессом сварки переменным током.  Что приближает расход неплавящегося электрода к расходу  на переменном токе. Это явление связано с физикой процесса сварки постоянным током обратной полярности в инертных газах, так как основная энергия при этом выделяется на электроде.

   Осциллятор возбуждает и стабилизирует дугу  в режиме  и  ММА и ТИГ, что является также одной из основных особенностей этого устройства.

   При сварке переменным током штучными электродами с установленным осциллятором УВК- 7 держатель электрода должен быть оснащен кнопкой для включения его питания. 

   В режиме ММА осциллятор УВК- 7 легко обеспечивает зажигание переменным током электродов не только переменного, но и постоянного тока !!! без касания, что расширяет возможности сварочного трансформатора. 

   При сварке в аргоне переменным током осциллятор УВК- 7 раскрывает удивительные возможности  сварочного трансформатора. Он позволяет варить, кроме черных металлов, алюминия, магния - медь, титан, чугун, нержавейку, в том числе и силумин !!!  и др.. Например, соединять такие сплавы как алюминий со сталью медью и другое.

  Специалисты - сварщики отмечают положительный эффект и общее облегчение труда ввиду надежного зажигания и отсутствия залипания при проведении потолочных сварочных работ. 

  Есть возможность легко сваривать угольными электродами, например, медные концы кабеля без аргона, когда появляется в этом необходимость.

  При проведении сварочных работ в сельской местности и в слабых электрических сетях УВК- 7 обеспечивает надежное зажигание и стабильное горение дуги, когда  Uсети падает до150В, но при этом Uхх источника сварочного тока должно быть не меньше 40B !!!. 

   Конструкторам интересно будет знать,  что осциллятор УВК- 7 позволяет зажигать дугу при  80В> Uхх >40В и величине тока от 0.1А  до 300А и выше, причем независимо от толщины электрода.

   На различных сварочных выставках не раз было показано, как от миниатюрного сварочного аппарата легко зажигалась дуга 0,2А  «электродом» в виде болта диаметром 6мм, причем «шляпкой» к месту сварки. Демонстрация проходила, как правило, рядом с оргтехникой, так как места не хватало, и питались из одной электрической розетки, а влияния на оргтехнику не наблюдалось.

   Осциллятор УВК- 7 можно применять в бензогенераторах,  вырабатывающих  как  постоянный так и переменный сварочный ток. Используя все перечисленные выше качества осциллятора УВК- 7,  удается  получить универсальную, автономную сварочную установку с очень полезными и интересными возможностями.

   Использование осциллятора УВК- 7 на производстве может быть полезно для приварки концов при намотке кольцевых магнитопроводов тонкими трансформаторными сталями.

   Возможности осциллятора УВК- 7 могут быть полезны ювелирам в работе с драгметаллами, скульпторам при работе с малыми формами из металла, ученым и многим другим увлеченным людям. 

   Опыты показали, что надежное зажигание электродом  4мм при токе сварки 60А (на меньшие токи отечественные сварочные трансформаторы раньше не выпускали) можно сваривать тонкие металлы, а электродом 2мм с тем же током - более толстые. Возбуждение и в том и другом случае одинаково легкое.

   То есть появляются широкие возможности конструировать дешевые и надежные сварочные трансформаторы с самыми лучшими техническими характеристиками, что вполне может явиться альтернативой дорогостоящим и малонадежным инверторным сварочным аппаратам иностранного производства, которые продаются по демпинговой цене (только их ремонт близок к их стоимости). Это может погубить производство в России сварочных трансформаторов, и только осцилляторы подобные УВК- 7 могут дать шанс для их выживания.

   Осциллятор УВК- 7 возбуждает и стабилизирует дугу  в режиме ТИГ и  ММА, что без особых затрат позволяет значительно расширить технические возможности простых и дешевых аппаратов, облегчить работу сварщика и просто почувствовать удовольствие от возможности и умения сваривать металл - раскрыть свои способности.

   Что касается вопросов техники безопасности, то при разработке и изготовлении  осциллятора УВК- 7 была поставлена задача - сделать абсолютно безопасным  проведение сварочных работ при использовании осциллятора УВК- 7.

   Условия пожаробезопасности в конструкции сварочного аппарата осциллятором  УВК- 7 были учтены обязательным применением нормальноразомкнутой кнопки включения питания УВК- 7 на держателе. Это предусмотрено и для предотвращения возможного самовозгорания при оставлении без присмотра включенного сварочного аппарата.
    Работа осциллятора УВК- 7 может быть оценена по нескольким параметрам:
· он не имеет разрядника,  излучающего помехи;

· частота импульсов возбуждения для переменного тока составляет 50Гц или 100Гц, а постоянного –  от 25 до100Гц.;

· длительность импульсов составляет единицы наносекунд (10 в минус 9 степени секунды);

· энергия в импульсе - единицы миллиджоулей;

·  использование двуполярных импульсов для переменного и однополярных для постоянного тока;

·  амплитуда напряжения в импульсе составляет 5-7 Кв;

· амплитуда тока в импульсе — 100-150А;

· потребляемая мощность не более 10Вт;

· установка осциллятора УВК- 7 требует обязательного использования на держателе кнопки включения его питания;

· вес 350гр.;

· габариты 120х80х40мм.

  За счет того, что возбуждающий импульс очень короткий и вся его энергия сконцентрирована по времени в этих наносекундах он легко преодолевает сопротивление изоляционной пленки любого металла. И происходит инициация сварки приближая 0,5-1мм к свариваемому металлу, причем от одного импульса каждого полупериода переменного тока. А при сварке постоянным током - важна первая инициация и дальнейшее ее поддержание при движении электрода вдоль металла. 

  То есть на практике, энергии всего единиц милиджоулей (вместо 5000 – 6000 милиджоулей в известных и опасных для сварщика и оргтехники моделях ) оказалось достаточно чтобы возбуждать (Универсальной Волшебной Коробочкой)  осциллятором УВК- 7 и стабилизировать сварочную дугу.

   Для правильной работы сварочный аппарат должен быть оснащен сварочной горелкой, имеющей кнопку с нормальноразомкнутыми контактами для включения питания осциллятора и шлангом для подачи газа в режиме ТИГ. 

   Недопустимо одновременное включение осциллятора и сварочного аппарата одним пускателем, и тем более оставлять в таком виде без присмотра работающим осциллятор совместно со сварочным аппаратом на рабочем столе из металла.

   Недопустимо при сварке в аргоне касание вольфрамовым электродом места сварки!!!

Использование осциллятора УВК- 7 в сварочной технике в режимах ММА и ТИГ, не имеющей возбуждающего устройства.

1. Схема для сварочного трансформатора с током от  1А до 300А.

Zогр - балластное сопротивление, индуктивное или резистивное, используется, когда необходимо ограничивать ток сварки этаким образом;

С > 20мкфХ160В для создания пути прохождения наносекундного импульса;

К- кнопка на держателе для включения питания осциллятора.

Внутри осциллятора УВК- 7 имеется блокировочный конденсатор необходимой емкости, подводящий наносекундный импульс к месту сварки, и варистор на входе.
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    Если ограничивающее  сопротивление Zогр устанавливать как показано на рис2, то необходимость в конденсаторе С отпадает.

  2.Схема для трехфазных трансформаторов и однофазных и трехфазных выпрямителей.

                   Rогр - резистивное балластное сопротивление используется, когда
необходимо ограничивать ток сварки этаким образом
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Дополнительный конденсатор С на выходных клеммах сварочного аппарата необходим для защиты его выпрямителя и лучшего прохождения инициирующего импульса.

                                                                                           С >20мкфХ160В;                                      К - кнопка на держателе для включения питания осциллятора ;

 [image: image4.png]CBAPOYHbIN
AMMAPAT

Rorp

 Toxa <«

W
o
=N

o
- Doxiq

*—]




.

3.Схема для инверторов однофазных или трехфазных, не имеющих в своем составе осцилляторов:

- с внутренним выходным дросселем типа Powerman , Fubag и др. 

  трехфазные инверторы типа ФЭБ и др.
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- без внутреннего выходного дросселя, который при использовании осциллятора необходимо установить внутрь или снаружи, причем конструкция индуктивности дросселя рассчитана на максимальный ток сварки аппарата с учетом частоты повторения выходных однополярных импульсов:

L = 16 ÷ 50мкГн

С > 20мкфХ160В, но в этом случае можно использовать большую емкость, а именно, электролитический конденсатор в необходимой полярности,  шунтированного малой неполярной емкостью;

К - кнопка на держателе для включения питания осциллятора. 
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4. Схема для аппаратов постоянного тока с емкостным накопителем без предварительного преобразования,  имеющих индуктивный дроссель на выходе - типа Дуга
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К-кнопка на держателе для включения питания осциллятора        

С> 20мкфХ160В, емкость конденсатора, блокирующего выходные разъемы сварочного аппарата, необходимо увеличить, включив в цепь электролитический конденсатор в нужной полярности и необходимой величины. 

 Ограничение тока   возможно как в пунктах 1 и 2 
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5. Схемы для полуавтоматов  совмещенных с ММА сваркой переменным или постоянным током. Возможно  воспользоваться вариантами схем предложенных в пунктах 1-4, если в аппаратах есть источники питания. 
Схемы необходимо использовать и в инверторах, не оборудованных осциллятором, правда, при этом нужно задействовать дополнительный источник в виде отдельного 60-70Вт трансформатора с выходным напряжением 60В и током не меньше 1А  (рис 9) или дополнительного источника постоянного напряжения 60В с током 1А (рис 10).
 В этих случаях уже не будет зависимости от напряжения источника сварочного тока, что дает возможность использовать  полуавтоматы, импортные и отечественные инверторы с любым по форме и по величине сварочным напряжением.  
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Zогр - балластное сопротивление, индуктивное или резистивное, используется, если необходимо ограничивать ток сварки этаким образом;

С > 20мкфХ160В ,емкость конденсатора, блокирующего выходные разъемы сварочного аппарата определяется как в пункте 4;

К- кнопка на держателе для включения питания осциллятора.
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