tek prostowniczy o pradzie 25 A)
zalaczane stykami S1 i S2 przekaz-
nika P1 wraz z opornikiem druto-
wym R1 i R2 oraz kondensatorem
C1 stanowia elementy obwodu
znacznie poprawiajacego stabilnosé
fuku spawalniczego.
Transformator Trl o napieciu
wyjsciowym 24 i12 V stuzy do
zasilania bloku elektroniki, elek-
trozaworu gazu oraz sterowania
funkcja stari-stop procesu spawa-
nia. Poniewaz zaréwno bezposred-
nio przed jak ipo =zakonczeniu
spawania na elektrodzie wolfra-
mowej nie moze wystepowac na-
piecie. uzyskano to poprzez od-
powiednie wysterowanie tyrysto-
row. Z tego wynika, Ze tyrystory
spelniaja podwéina role: regulato-
ra i wylacznika pradu spawania.
Do bieguna ujemnego prostownika
mocy jest podiaczony przewod
pradowy palnika TIG. Palnik ma
zlozona mechanicznie budowe
(latwo osiagalny jest w hurtow-
niach artykuléw spawalniczych).
Wewnatrz niego umieszcza sie
w specjalnej miedzianej tulei elek-
trode wolframowa zakonczona
z jednej strony dysza ceramiczna,
a z drugiej =zakrecana obsadka
z uszezelka. Do palnika doprowa-
dzony jest waz igelitowy do do-
starczenia gazu ochronnego oraz
2-zylowy przewdd sterowniczy
podlaczony do mikrowylacznika
Wp umieszczonego w rekojedci
palnika. Wylacznik ten steruje
wilgczaniem i wylgczaniem spawa-
nia poprzez przekaznik malej mo-
cy P2, ktérego cewka zasilana jest
z oddzielnego uzwojenia (12 V)
transformatora Trl, co wynika
z koniecznoéci galwanicznego od-
dzielenia obwodu sterowania od
innych obwodéw elektrycznych.
Do bieguna dodatniego pros-
townika mocy podlaczony jest
przewod  miedziany o przekroju
32 mm? (w izolacji gumowej), za-
koficzony imakiem lub zaciskiem
sprezynowyvm - podlaczany jest do
materiatu spawanego, tzw. masy.
Gaz ochronny (argon) czerpany
jest z butli poprzez reduktor gazu,
ktéry jest zaopatrzony w przeply-
womierz, i poprzez waz gumowy
(lub igelitowy) dostarczany do
krdcéca zamocowanego w obudo-
wie spawarki. Wewnatrz spawarki
saz przeplywa poprzez elektroza-
war, ktory wylacza sie po ok
5 s od momentu zakoficzenia spa-
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Rys. 3. Schemat blokowy spoawarki TIG

wania. Ma to na celu ochrone
gorace] jeszcze elektrody wolfra-
mowej 1 niezastyglego jeziorka
cieklego metalu przed utleniaja-
cym wplywem powietrza.

Blok elektroniki steruje para-
metrami spawarki, tj. pradem spa-
wania i przebiegami czasowymi
impulséw - jest polaczony =z po-
tencjometrami umieszczonymi
w plycie przedniej, ktérymi wply-
wa sig na parametry spawania.
Dioda LED Swieci w takt wyste-
powania pradu impulsu.

Spawarki IMPULSTIG mo#na
uzyé rowniez do spawania elek-
trodami otulonymi. Wowczas na-
lezy zmieni¢ palnik TIG na zwvk-
ly uchwyt spawalniczy, przelacz-
nik rodzaju pracy Prp (rys. 4)
ustawi¢ w odpowiednim po-
lozeniu, a potencjometry wartosci
pradu ustawié w takim samym
polozeniu (eliminacja efektu pul-
sowania).

Na rys. 4 przedstawiono sche-
mat elektryczny spawarki. Napie-
cie wtérne z transformatora  Tr1l
(po wyprostowaniu - mostek Pri1)

polaryzuje baze tranzystora T1
poprzez dzielnik mnapieciowy
zloZzony =z opornikéw R3 i R4
Tranzystory T1 i T2 tworza obwad
detektora ,zera” mnapiecia sieci
zasilajacej (rys. 5). Kolektor tran-
zystora T2 jest podlaczony do
wejié  ukladéw scalonych USz
i US3, ktére pracuja w konfiguracji
generatoréw monostabilnych. Kaz-
dorazowo, gdy na wejsciu tych
ukladéw wystapi zbocze opadaja-
ce, to na ich wyjsciach (wypro-
wadzenie 3) wystapia poziomy
wysokie, ktérych czas trwania
wynosi ty = 1,1 (PR1+R8)*C5 ity
= 1,1*(PR2+R10)*C6. Uzyskano
minimalny czas trwania impulsu
rowny 1,25 ms (rys. 6] 1iczas
maksymalny 7.81 ms (rys. 7).
W tym zakresie czasu mozna re-
gulowaé potencjometrami PR1
i PRz czas trwania wysokiego
poziomu na wyjSciu generatorow
US2 i US3 (zbocze opadajace syg-
nalu  wyjéciowego uaktywnia
uklad sterowania bramkami tyrys-
torow Tyl iTyZ}, a tym samym
umozliwia regulacje pradu wyj-
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