Тезисы к занятию 1.2.5. Многопостовые выпрямители: 
общие сведения, технические характеристики

Цель: систематизировать основные положения о многопостовых выпрямителях, многопостовых системах, постовых регуляторах и балластных реостатах.

Раздел / тема: МДК.0Х.01. Основы технологии сварки. Тема 1.2. Сварочное оборудование для ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом.
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Тезисы

1. По количеству подключаемых постов источники питания делят на одно- и многопостовые. Источник: Черепахин, Лялякин, с. 8–10.
2. В цехе или при сварке крупных металлоемких конструкций используются многопостовые источники питания – преобразователь ПСМ-1001, выпрямитель ВДМ-1001 и др. Источник: Лупачев, с. 151–152.
3. При выполнении сварки в кабинах на постоянном токе рекомендуется централизованное питание сварочных постов от многопостовых источников, которые устанавливаются за пределами кабин. Источник: Черепахин, Андреева, с. 157.
4. Сварочный ток подается на шины, к которым подключаются балластные реостаты. Источник: Черепахин, Андреева, с. 157.
5. Многопостовые сварочные системы одновременно снабжают энергией несколько сварочных постов. Источник: Черепахин, Лялякин, с. 175.
6. Многопостовые сварочные системы позволяют рационально использовать производственную площадь сварочно-сборочного цеха и уменьшить расходы на обслуживание оборудования и на электроэнергию. Источник: Черепахин, Лялякин, с. 175.
7. Основной способ регулирования тока при многопостовой ручной сварке — изменение сопротивления балластного реостата. Источник: Черепахин, Лялякин, с. 177–178.
8. Балластный реостат формирует падающую характеристику источника питания и ступенчато регулирует сварочный ток. Источник: Лупачев, с. 151–152.
9. В качестве примера отечественного многопостового выпрямителя рассмотрен ВДМ-1601С УЗ. Источник: Черепахин, Лялякин, с. 178–179.
10. Выпрямитель предназначен для питания постоянным током до 10 сварочных постов ручной дуговой сварки с током дуги до 315 А. Источник: Черепахин, Лялякин, с. 178–179.
11. Источники с выпрямительными постовыми устройствами отличаются от системы с единым выпрямительным блоком отсутствием дополнительных постовых балластных реостатов. Источник: Черепахин, Лялякин, с. 179–180.
12. Отсутствие дополнительных постовых балластных реостатов существенно, до 50 %, уменьшает потери электроэнергии. Источник: Черепахин, Лялякин, с. 179–180.
