Классификация и типы машин контактной сварки

Классификация. Ее выполняют по следующим признакам: 

виду выполняемых сварных соединений - для стыковой, точечной, рельефной, шовной и шовно-стыковой сварки;

назначению - универсальные и специальные;

характеру действия - неавтоматические, полуавтоматические и автоматические;

способу установки - стационарные и передвижные;

способу питания - переменным током промышленной частоты (однофазные и трехфазные), низкочастотные, выпрямленным током, энергией разряда конденсаторов;

устройству механизма сжатия или осадки - рычажные, пружинные, механические, пневматические, пневмогидравлические, гидравлические.

Типы машин. Их выпускают для различных видов сварки, для различных отраслей производства, характера свариваемых изделий, условий установки и монтажа.

По виду сварки: 
для стыковой сварки — выполнение стыковых соединений проволоки, прутков, профильного проката, труб, полос, листов и деталей других сечений; 
для точечной сварки — соединение отдельными точками листов, профильных заготовок, пересекающихся круглых стержней, штампованных деталей; 
для рельефной сварки (сварочные прессы) — соединение деталей одной или одновременно несколькими точками — по предварительно выштампованным рельефам, приварка стержня торцом к плоской поверхности, сварка с естественными и кольцевыми рельефами; 
для шовной сварки — соединение герметичным швом (т. е. точками, перекрывающими одна другую), выполнение кольцевых и продольных швов, шаговая сварка; 
для шовностыковой сварки — сварка продольного шва тонкостенной трубы; 
универсальные — сварка разнообразных деталей в условиях единичного и мелкосерийного производства и когда необходима частая переналадка; 
специальные — сварка однотипных деталей большими партиями — в условиях крупносерийного и массового производства, со сложной переналадкой.

По уровню автоматизации: 
неавтоматические — при малой мощности и производительности; 
полуавтоматические и автоматические — при средней или большой мощности, использовании в поточных линиях, для сварки непрерывных заготовок (рулонов, плетей).

По установке и монтажу: 
стационарные — для сварки деталей и узлов, габариты и масса которых позволяют поднести их к машине; 
передвижные — для сварки крупногабаритных узлов большой массы (например, кузова автомобилей, вагонов, плети железнодорожных рельсов, трубы большого диаметра).

По роду питающего тока: 
с питанием переменным током промышленной частоты — большинство контактных машин для сварки углеродистых и низколегированных сталей; 
с питанием выпрямленным током и конденсаторные — для сварки высоколегированных сталей и сплавов, алюминиевых сплавов, для сварки очень тонких деталей или сплавов, претерпевающих резкие изменения при нагреве.

По устройству привода сжатия и подачи: 
с рычажными и пружинными приводами — для сварки деталей малых сечений; с вневмогидравлическими механизмами сжатия - передвижные машины (сварочные клещи); с гидравлическими - машины (стыковые) большой мощности; пневматическими - большая часть точечных, рельефных и шовных машин.

По напряжению питающей части: контактные машины обычно изготовляют для подключения к электрическим сетям с напряжением 380 В и частотой 50 Гц, но по заказу потребителя - на напряжение 660 В, частотой 50 Гц, Машины мощностью до 60 кВ-А изготовляют также на напряжение 220 В, частотой 50 Гц.
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