[IPOU3BO/ICTBEHHbII KOOIIEPATUB

«Cnextp [Tmroc»

ten/daxc (812) 767-20-75

www.spektrplus.ru

IVTASMOTPOH
JUIS BO3JTYIITHO-ITJIASMEHHOM
PE3KN METAJIJIOB TUITA
IIBP- 180M

ITACTIOPT

Cankr-IleTepOypr
2024 1.



ITma3zmotpon I[IBP-180M

COIEPXXAHUE
L. HABHAYEHME. ...c..ootiiiiitieiiitieeetcee ettt ettt ettt et b et e e st eeeeeeas 3
2. TexXHUYECKHE XAPAKTEPHCTHKM.........ccverrreerrreareenreenreenseesseesseessseesssseeens 3
3. CocTaB M3eJIUA H KOMIIEKT MOCTABKH..............neneeinenniieeeeeeieeeeeeeeeeeenns 3
4. TIPHHIHEII PAGOTBL.....ccueeiiiiiiiaiiiniiieieeeite ettt ettt et sate e e siteeeesabeeeeeas 4
5. YcTpoicTBO U Pad0TA COCTABHBIX YACTEM. ...ccveeivieiieniieiieiieeiie e 5
6.  YKa3zaHHe MeP 0E30MACHOCTM. .......cc.eeeveerueerieenueeriteenteesseenseesnseenseessseessnn 6
7. TIOATOTOBKA K PABDOTE........c..eeeeiieiieiiiieiieniieeieeeieeieesreesaeesebeesanesnseeseenes 7
8. TIOPSIOK PADOTBL.........ooveeiiieniieeiieeiieeieeitesiteesieesateestressseessasreesssnsneeesnnnes 8
9. TexXHHYECKOE OOCTYKHMBAHME. .....c...ocueemieatieiiaeienteeeenteeeenueeeesteensesneeenaeees 8
10. XapakTepHble HEMCIPABHOCTH M METO/ABI UX YCTPAHEHMS.................... 9
11. TexHOIO0rHYeCKHE PEKOMEHTAILMM. .......c..eeerueerrenreenneenreenreesareeeessneens 10
12, TAPAHTHM MBTOTOBHUTEIIS. ... .eeeueeeniieniteeieeniteeteenteeenteesieesteesseesaneesssesanens 11
13.  CBHAETEIBCTBO O TIPHEMEKE. .......ccrutieiieenreerieeareenteesteesresseesaeessneessnnnees 11

IIponzBoacteennsit kooneparus «Crextp [lmrocy, IIK «Cnektp ILmrocy




ITnasmotpon [1BP-180M

1. Haznauenue

1.1. [1na3MOTpOH AT MEXaHU3MPOBAaHHOM BO3AYIIHO IIasMeHHOH pesku [1BP-180 (B
JambHEHIIEM MMEHYeMbIH «IIa3MOTPOH») MpeIHa3Ha4eH [UIS Pe3KH YePHBIX M IBETHBIX
METaJUIOB U HEePKaBEIOUNX cTaeil TommmHoi ot 0,8 10 25mMM.

1.2. [1na3mMoTpoH MOXKET OBITH YCTAQHOBJIECH Ha JIIOOOM MEXaHH3Me, 00eCIIeUNBaIOIIEeM
paBHOMEpHOE IIepeMelleHne, HampuMep, Ha MalIMHaX U1 TepMHUYECKOH 00paboTKH
mertaios o 'OCT 5614.

1.3. I11a3MOTPOH BXOAUT B KOMILIEKT YCTAHOBKH BO31YyLIHO-IUIa3MeHHON pesku YIIP-
4011-1 1 MOXeT ObITh UCIIOIB30BAH C JAPYTUMH UCTOYHUKAM IUTAHUS, 00€CTICUUBAIOLIIMU
HeO6X0}1VIMbIe napaMeTphl 3aKUTaHU AYT'U U BHEIIHUE XapaKTCPUCTUKHU.

2. TexHUYECKHE XaPAKTEPHUCTUKH
2.1. TexHUUECKHE  XapaKTEPUCTHKH  IUIA3MOTPOHA  JOJDKHBI  COOTBETCTBOBATH
Tabmune 1.
Tabmuna 1
ITapamerpsl Hopma
Pox Toka TIOCTOSTHHBIN
Homunansuslii Tok npu [1B=100%, A 180
Tok gexypHo# nyru, A, He 6osiee 20
[11a3mMo00pa3yromuii ra3 BO3IYX
JlaBneHue mia3Mo00pas3yromiero ra3a Ha BX0OZe B IIa3MOTPOH, 25.6.0
Kkre/cm’
Pacxoj1 MIa3sMo06pa3yoNero Bo3ayxa, M>/4
3,0-6,0
OxyakJIeHHe TIa3MOTPOHa BOJIAHOE
MIPUHYAUTEITHFHOE
v 2
aBJICHUE OXJIAXKIAK0 BOJIbI HA BXOJIC B IJIA3MOTPOH, KI'C/CM
A S ot 1559
Pacxon oxnamz[al?éeﬁ B#,Z[I)I, JI/MMH, HE MEHEe N /\ 10
1
HaMeTp KaHajaa JIST HON BHOLO TOKa\ M
fluanetp IL ?ﬂ/ﬂ e VAN 7( a) ) / D \ 1.7
Macca oTpoHa 6e3 odnufintenkHpIx fijanrtoB I gpoBYNYB, K — /1 5
He Oonge N J] 1
\./ I/
Cotrds .O@ZMT%K"
3.1 cyHOK 1, cqcTonp\u3 iByX y3110B:
, 103.1, SIEMOT0 Ha MEXaHU3ME MEPEMEIICHUS
buMeHgETcs u s [IBP-402M,
DIIQBKH, 1103.2.
3.2. TICH pa3pe3 XBOCTOBHUKA.
3.3. Ha pucynke 3 npusgney paspes pexylueil FolI0BKH.
34.

MILUJICKT HOCTaBKI/I%HIO‘IaeT B ceOst:
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ITma3zmotpon I[IBP-180M
34.1.  IIna3smoTpoH.

34.2.  KommuekT Koiel pe3HHOBBIX.
3.4.3. Ilacmopt.
3.5. ITo cornacoBaHUIO C 3aKa3YMKOM B KOMIUIEKT MOCTaBKHM MOTYT OBITh BKIIOYCHBI

nr00ble M3 BXOAAIIMX B IUIA3MOTPOH AETaJIeH B HEOOXOIMMOM KOJHMYECTBE M CIICLHAJIbHbIC
KITFOYH 17151 COOPKH U pa300pKH IJIa3MOTPOHA.
Tpumeuanue: Tlpn 3akaze HEOOXOOUMO yKa3blBaTh: HAUMECHOBAHHE JCTANIH, HAUMMEHOBAaHUE
y3I1a, HOMep TTO3HIHH 1 KOJIHIECTBO.

Hanpuwmep, Ilpoknanka pe3uHoOBas, (XBOCTOBHK) - 103.3 B KOJI. 2 MIT.
Cormo (pexyIias ToJ0BKa) - M03.3 ¢ quaMeTpoM oTBepeTHs 1,7 MM B kot 10 1t

2

Puc.1.
4. IIpuHuun padorsl
4.1. Iponecc mra3sMeHHON PE3KH 3aKIFOYASTCS B JIOKAIFHOM YAJICHUH METaJlIa BIOJIb

JUHUU pe3a CKaTod »SJIEKTPUYECKOM Jyrod MOCTOSHHOIO TOKAa, TEeHepupyeMoil B
IUIA3MOTPOHE.

4.2. [Ina3mMoTpoH sBJIsIETCS YCTPOMCTBOM MUl CO3JAHMS W CTAOWIM3ALUM CHXKATOH
JNMEKTPUYECKOH  AyrH, Tropsimieil MexAay SIeKTPOAOM  IUIasMOTpoHa  (Kartox) H
00pabaTeIBaCMbIM U3JAe7 (aHOM) B MOTOKE TUIA3MOOOPA3YIOUIETO U CTAQUHIBHPYIOIIETO
rasa.
4.3. IIpu BO3gyHIHO : N Il TIPOYI3BOIUTCS
HOTOKOM  BO3JyXa) epgy KRH{UI |corua
IUIA3MOTPOHA.

WHYC) U K H3IEIUI0
WCTOYHHKA TUTaHUS 4epes
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BHEIITHHHA TOpEL COIIa MJIa3MOTPOHA JOJIKCH OBITH YCTAaHOBJICH Ha PACCTOSHUUN 5-10 MM oT
U3ACIns.

4.4.5. TIlocime TOro Kak TOK PEXYIIEH IYTH IOCTUTAET YCTAHOBJICHHOTO 3HAYCHUS H
aBTOMAaTH4ECKH YBEIMUMBAETCS PACXOA BO3YXa, MPOLECC PE3KH NMPOTEKaeT CTaOHIBHO.
4.4.6.  OxoHuaHHWEe IpoLecca Pe3KU IMPOMCXOMUT aBTOMATHYECKH NPU OOpBIBE IYTU WIH

BBIKJIIOYCHHUHU UCTOYHHUKA ITMTAHUA.

5. YerpoiicTBo M paGoTa cOCTaBHBIX YacTeil

5.1 XBOCTOBHK, CM. PUCYHOK 2, 3aKpeIuIIeMblil Ha MEXaHU3Me MepeMEelIeHHs], COCTOUT
u3 feTanei, cM. Tabnuny 2. Hunmens mo3. 6 ¢ pe3p0oii mpeaHa3Ha4eH IS IPUCOEANHEHUS
l'lpOBOjla oT MI/IHyCa HCTOYHHKA IMUTAHUA U BBIXOJA BOAbI, U ABA HUMIICIA I103. 7 JUIA BXOo4a
BO3/IyXa M BOABL. BX0I M BBIXOI OXJIaXKJAromel BOIbI 0003HAYEHBI CTPEIKaMHU Ha TOPLEBOI
MOBEPXHOCTH KOpITyca XBOCTOBHKA. [lns repMmeTH3andd BceX KOMMYHUKAIMHA —TIPH
MPUCOEIUHEHUH PEXYILEH TOJOBKH CIYXHUT IPOKJIAJKa pPEe3WHOBas 103.3, a BHICTYN Ha
HIDKHEHW TOBEPXHOCTH KOpITyca (PMKCHPYET COBIQJICHHE KAHAIOB XBOCTOBHKA M PEXYIICH
TOJIOBKH.

Tabnuna 2.
' 6
5, MMo3. | HaumenoBanmne | Koa-
BLix0f BOLbl BO
Brynka
Ex0f BOgel 1] ¢ T 1 H30JIAMOHHAasA 1
Il: Ill'll ExXOf BOIANXS pagpe:;Ha;[
2| | 2 2 Kopmyc 1
[ 3 IIpoxnanka
& L ! pe3rHOBas
& \ &| g 6 Hunnens 1
ii 7 Hunmnens 2
== :
T3
MBS

A1 OTBEpPYTHS, 7IBAa U3 KOTOPBIX CIIyXar
A # TIOBOJIA TLIa3MOOOPAa3yOIIETO

KaHATy OJEKTPONOAEpXKaTenss U IO
B TOpel 3MeKkTpona mnos.l, 3arem Bozja
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PaBHOMEPHOTO TIOTOKA, Yepe3 JAaTYHHYIO BTYIKY IM03. 16, massl 3JeKTpomoAepsKaresss U
TaHTeHIMAJIBHEIE 0TBepCcTUs anddy3opa 103. 4, HEMOCPEICTBEHHO B COILIO.
5.6. B narynHoM kopmyce 103.6 ycTaHOBJIEH BKJIAAbII 1103.11, npeqHasHaYeHHbIH 115
3aIIUTHI OT AIEKTPOIU3A MEXKAY HUM U NIEKTPOIOAEPIKATEIEM.

5

CHOCTH;

Tabmuma 3.
o3, HaumenoBanue Koa
-BO
1 DIEKTPOLT 1
2 TpyOKa 1o1a4u BOJIbI K 1
JIEKTpoay B cOope
3 |Comio 1
4 |Auddysop 1
5  |Kopnyc dTopomiacToBblit 1
6 |Kopnyc naTyHHBII 1
7 |laiika manas 1
8  |BTynKka KampoJoHOBas 1
9*  |[DnexTpononepkarens B 1
coope ¢ 1103.16
10 |Taiika BepxHss 1
11 |Bxaageim 100x40x0,25 1
12 |Brynka ¢roporuiacToBas 1
13 [Brynka naryHHas 1
14  [Comsio KOHTAaKTHOE 1
15 |laiika coma 1
17 [Konbuo 020-024-25-2-4 4
18  |Konbuo 030-034-25-2-4 1
19 |Komnbuo 032-036-25-2-4 1
20 |Koubno 006-011-30-2-4 1
21 |Konbro 028-032-25-2-4 1
*IIpumeuanue: Bryiaka nos. 16 o bHO
He ffocTaBysie CHD
dps13aTeybH IS cero




ITnasmotpon [1BP-180M
- T'OCT 12.3.039  “Cucrema  craHmapToB  0€30MacCHOCTH  Tpyza.
[Ina3mennas o6padoTtka merayuioB. TpeboBanus Ge30macHOCTH.”
- “TIpaBniia TEXHHYECKON SKCILUTyaTallly JIEKTPOYCTAaHOBOK MOTpeOHTEIEM
U [paBWIa TEXHUKUM OC€30MACHOCTH IPH OKCIUTyaTald JIEKTPOYCTAHOBOK
norpedurenem”;
- “EnuHbIX TpeOOBaHMH TEXHMKHM O€30HACHOCTH K KOHCTPYKIHHU
CBapOYHOTO 00OPYIOBaHUS .
- «MexOoTpacIeBbIMU TIPAaBUIAMHU TI0 OXpaHe TPyJa IPU ra3oILIa3MeHHOM
00paboTKe MarepuanoB», yTBEPKACHHBIX IocTaHOBIeHHeM Muntpanca PO or 14 asrycra
2002 r.
6.4. lonyck K paboTe C MIa3MOTPOHOM pa3peliaeTcs TOJIBKO MOCIE COOTBETCTBYIOLIETO
00y4eHHs ¥ clau¥l 9K3aMEeHa 110 3HAHUIO MHCTPYKIHUU 110 KCIUTYaTAllUH U IPABUI TeXHHKH
6€30IacHOCTH.

6.5. Pexxymas JJIEKTpUYUECKast zyra SIBIISICTCSI HCTOYHHUKOM WHTCHCHUBHOTO
YIbTPadUOIETOBOTO H3JIy4eHHUs, CHIBHOTO IIyMa M CO3/aeT BO3MOXKHOCTh MOPaXKEHUS
3IEKTPHIECKUM TOKOM.
6.6. [Inst 3alMThl TIEpCOHANa OT CBETOBOTO BO3/ICHCTBHS IYTH JIOJKHBI HCIIOJB30BATHCS
Tk 1 Macku 1o 'OCT 12.4.035, cHabG:keHHBIE 3alIUTHBIME CTeKIaMu He Hike C4.
CMoTpeTh Ha Ayry 6e3 3alIUTHBIX IMTKOB U MACOK He pa3pelaeTrcs.
6.7. Onepatop HODKEH OBITH CHAOXKEH MPOTHBOLIYMHBIMH HAyITHUKAMH, CHYDKAOIIAMH
YPOBEHB 3ByKOBOTO JIABJICHHUS JI0 IOMYCTUMOTO.
Pabora 0e3 CpeacrTB l/lHI[l/lBl/lI[yaHLHOﬁ HpOTl/lBOH]yMHOﬁ 3alUThI
3ATNIPEHIEHA.
6.8. 3aMeHy pexyILeil TOJIOBKH, COIUIA U 3JIEKTPOoJa pa3pelaeTcs IPOU3BOIUTE TOIBKO IPH
OTKJIFOYCHHOM HCTOYHHKE MUTAHHs YCTAHOBKH C MEPBUYHOH CTOPOHBI M OTKJIIOYEHHOM H
3a3eMJICHHOM MPOBOJIC ACIKYPHOH TYTH.
6.9. OnepaTop IOJDKEH OBITH OZIET B CHEIOEKAY dIEKTPOCBAPIIUKA JUIS 3aIIUTEl OT OPBI3T
MeTaJlla ¥ U3IIy9eHUs TyTH.
6.10. Pabouee mMecTo oneparopa A0KHO OBITH CHA0KEHO CUCTEMOMN BBITSHKHOW BEHTHIISIIAH
JUISL yAaJIeHHs Ta3000pa3HHIK IPOIYKTOB, 00pa3yIOIINXCs B IPOLIECCE PE3KH.

CBsI3aHHibIe co chieidyiNoii p4d
7.1. pexn| |mepBeiM
IUIATEJIBHD § ¢ /OBl
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7.2. TlopkmrounTe IUIA3MOTPOH K HMCTOYHMKY ITHTaHMS YCTAaHOBKH. I[IpoBon wmoymuii ot
MHMHYCa HWCTOYHHMKA NUTaHHUs JAODKEH OBITh COGNMHEH C JJIEKTPOJOfep)KaTesieM depe3
XBOCTOBHUK, a IIPOBOJ IEXKYpHOH nyru ¢ koxyxoM. I[IpoBepsre BH3yalnbHO COCTOSHUE
3NEKTPUYECKHUX MPOBOAOB U KOHTAKTOB.

7.3. Hloaxnrounte  INIA3MOTPOH K MarduCTpald  IUIa3MOOOpasyrolero  BO3JyXa.
Pexomennyercs momkmiouaTte BO3MyX uepe3 Onok momaun Bosgyxa BIIB-1, mimm 6mok
COZICpKAIMH  BKJIIOUCHHBIC  IIapajuIelbHO  ITHEBMOpAaclpenenuTens  (KlIamaH) C

3HeKTp0MaFHI/lTHbIM yl'lpaBJ'[eHI/IeM u HHeBMO)IpOCCGJ'[b C O6paTH]>lM KJIaITaHOM THIIA.

7.4. IlogBenuTe K MIa3MOTPOHY OXJIXKAAIOLLYIO BOZY.

7.5. IoaxirounTe BBIXOA BOJIBI U3 TIa3MOTPOHA K CIMBHON MarucTpai.

Ilpumeyanue: B cauBHOW MarucTpaiyd HEOOXOOMMO YCTaHOBHTH peje KOHTPOJS pacxona
BOJBbI. KOHTaKTbI pene JOJDKHBI BXOAUTH B LCIIb 6J'[OKI/lpOBOK HCTOYHUKA IIUTAHUA
YCTaHOBKH.

7.6. [IpoBon «IUTIOC» MCTOYHHUKA MUTAHUS MOAKIIOYHTE K CTONY, HA KOTOPOM YCTaHOBICHO
paspe3aemoe uzznenue. CToi 10HKEH UMETh CTallMOHAPHOE 3a3eMJICHHE.

8. Iopsaok paGoTsl
8.1. OTkpoiiTe KpaH B MarucTpaid MOJadd OXJaXJAarolled BOXbl M INpOBEephrTe €&
nasieHne. [IpoBepbTe pacxos BOABI 4epe3 MIa3MOTPOH.
8.2. Tonaiite mna3mMooOpasyromuii ra3 B IUIA3MOTPOH. st 3TOro ¢ MOMOUIBIO

PENYKIMOHHOTO MHEBMOKIIATIAHA YCTAHOBHTE JIaByieHue 2,5-6,0 Kre/cM” TT0 MaHOMETPY.

C moMoImbio MHEBMOpocceNs OJ0Ka MoJadn BO3yXa OTPErylmupyHTe pacxol BO3LyXa IpH
TOPEHUH JISKYPHOH Iyru. DTOT pacXoi MODKEH OBITh MUHHMMAJbHBIM, 00€CHEeUYHBAIOIINM
BBITyBaHHE (haKena AeKYPHOU YT U3 COIIA.

8.3. IIpoBeprre 3axkuranue neKXypHOW ayru. Ilma3sMoTpoH ©puM 3TOM JODKEH
HaXOOUThCS Ha paccTosHuM He MeHee 150-200 MM ot paspezaemoro usznenus. HopManbHbli
PEXHM TOPEHUSI AEKYPHOH TyT'H XapaKTepH3yeTcs BH3yalbHO HETIPEPHIBHBIM (haKeIoM.

8.4. YcraHOBUTE TIA3MOTPOH HaJ TOYKOM Hayana pe3Kd Ha Bbicore 3-7,0 MM OT
BHEIITHETO Cpe3a COoIlIa.
8.5. Bxurounte

C3KH.
POUCCOE PL3KU paLCTos

BOZBI M BO3yXa;
pO/ia ¥ COILIa:

o 06opoTa.
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9.3.3.  OTBepHHTE TaliKy COIUIOBYIO 103.15 ¥ CHUMHTE €€ BMECTE C COIUIOM KOHTAKTHBIM
1o3.14.
9.3.4. CHumure comio 1mo3.3 u guddyzop mo3.4 ¢ anmekrpoma mos.l. Yoemurech B
oTCyTCcTBHM Ha auddy3ope ciejoB ropeHust IyTH, B CIydae HEOOXOTUMOCTH 3aMEHHTE €ro.
9.3.5. 3aBepHUTE AJIEKTPONOJEpkKATeNb 1M03.9 0 ymopa BO BTYIKY pe3bOOBYIO 103.8,
CHeNUaFHBIM KIIF0YOM sl TiasmoTtpoHoB [IBP. Haxkmure Ha ¢ropomnacTtoByio BTYIKY
103.12 u omycTHTeE €e 10 ymopa.

9.3.6.  OtBepHHTE (KIIIOYOM IMM) 31eKTpO] 1103. 1.
9.3.7.  C noMomIpio KIIF0Ya 3aBEPHUTE HOBBI AIIEKTPO B IEKTPOIOAEPIKATEID.
9.3.8.  BriBepHHTE 3JEKTpoONOAEpKATENb 1103.9 W3 KalpoJIOHOBOW BTYJIKHM 1103.8 Tak,

9TOOBI BEPXHHMIT TOpell aMeKTposa 1mo3.1 ObUT BEIIIEe Topna (hTOPOIUIACTOBOI BTYIIKH 1103.12
Ha 5-7MM.

9.3.9.  VYcranoBute Ha snekrpon auddysop mo3. 4. Topen auddysopa TOKEH IMIIOTHO
MPUJIETaTh K TOPILY IEKTPOIOAepKaTelss U (GUKCHPOBATHCS 110 IEKTPOLY.

Oo6s13aTesibHO MpoAYyBaiiTe cyxuM Bo3ayxom auddys3op nepen

YCTAHOBKOI.

9.3.10. TlocraBsre Ha AU dY30p 1M03.4 HOBOE COILIO 1M03.3.

9.3.11. 3aBepHHTE Taiiky comia 103.15 co BCTaBICHHBIM B HE€ KOHTAKTHBIM COIIOM
103.14 o ymopa. I1pu 3ToM coruto 1mo3.3 nomKHO cBOOOIHO Bpamatkes Ha quddysope.
9.3.12. 3aBepHHTE OdJIeKTpomoAepxkKaTenb 103.9 0e3 ycwmms po ynopa. Ilpum 3ToMm
paccTosTHHE MEXIy COIUIOM I103.3 M 3JIEKTPOIOM I103.1 yCTaHaBIMBAeTCS aBTOMAaTHIECKH, a
COIUIO 1103.3 MOAHMMASCh HaJ KOHTAKTHBIM COIUIOM 1103. 14, MJIOTHO BCTaHET Ha MECTO U
HEepPEeCTaHeT BPAILAThCS.

9.3.13. TlogcoemuHMTE PEXKYIIYIO TOIIOBKY K XBOCTOBHKY.

9.3.14. TlogxmiounTe MOAAYY OXJaXKAAIOUIEH BOXBI M TPOBEphTE BHOBH COOpaHHBII
IUIa3MOTPOH Ha FepMETHYHOCTH. PaboTa Ha MPOIMyCKAIOIIEM BOY IIa3MOTPOHE 3alpeleHa.
9.3.15. Ilepen BKJIIOYUEHMEM M MoOcJe J000 padoThHl NMPoAyiiTe MJIaA3MOTPOH
CKATBHIM BO3yXOM He MeHee 1 MMHYTHBI.

Buumanue! OcHoBHOIl nmpu4uHOiIl BbIX0oAa u3 crposi nuddysopa siBiasieTcs
BO/a B KaHaJax 1udgysopa.

9.4. [Tna3motpoy péToR K paboTe.

10. XapgkrepHble HEHUCH CcTH { METONBI MIX YCTPAHEHHs
10.1. XapaxTepH eucIfpaphoc MeTOABI\IY yC r@en Hbl § T4OHiIC 4.
Tabmmma 4~ A

HEHYs
HencApaBH\;mn \ Bﬁ)on\r;ﬁ’z/pnqlnna | \ \ (ML YCTpAHECHHUS

Teuer gonau3 cbipuia 3HOC qT Tphie Wmnmpa&lﬂc
/ﬁ pE3H(OB Lx e mg3.1[7.\18,19,20
CTLU

He 3Qyxjigeres | 11H c a | VYcIpanure B COOTBETCTBUM C
JexypjHas ryra WaHHs yCTaNOBK! PEKOMEHJAIWSME  TIACTIOpTa  Ha
HCTOYHHIK NTUTAHUS
Y JICHO JaBJICHUE BO3AyXa | YCTaHOBUTH JlaBJICHHE
BBI[II€ [JTH HUDKE IOTTYCTHMOTO coryiacHo m.2.1.
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Pexymas nyra | 1. HencripaBHOCTH 1. VYcipanute B COOTBETCTBUH C
BO30YXIaeTcs HCTOYHHKA HNHUTAHUS | PEeKOMEHALSIMH I1acTopTa Ha HCTOUHUK
HECTAOMIIBHO, MPOLECC | YCTAHOBKH. TIUTaHKSL.
peskn - MPOUCXOIUT | 9 Jpexrpon no3.1 | 2.3aMeHHTE ONEKTPON  COTIACHO
HCYCTOMIHBO BEIPabOTa CBOH pecypc. m.9.3.

3.Hapymena reomerpus coruia. 3. 3aMeHuTe COIUIO corylacHo 1m.9.3.

11. TexHoI0ruYecKne peKOMEeHIAIUN

11.1. IIpaBUBHBI BEIOOP TEXHOIOTHYECKOTO PEXUMA SIBISIETCS HEOOXOIMMBIM yCIOBHEM

3 (PEKTUBHOTO HCIOIB30BAHUS BO3MOKHOCTEH IITa3MOTPOHA Ui BO3IYIIHO-TUIA3MEHHOU
pe3ku. OpHEHTUPOBOYHBIE PEXHUMBI pe3KH crainu Ha rwiasMorpoHe [IBP-180 npusenens! B
Tabmune 5.

Tabnuna 5
Tommuna Huametp JlaBienue Tox nyry, Beicora CkopocTthb
JHCTa, MM OTBEPCTHSA BO3IyXa A coIuIa Haj pe3kH
COILIa, MM Kr/cM> JINCTOM, MM M/MUH
1 1,4 3,5 50 5-7 7,2
1,5 1,4 3,5 50 5-7 6
2 1,4 3,5 70 5-7 5
4 1,4 3,5 70 5-7 3,5
6 1,4 3,5 100 5-7 3,5
10 1,7 3,5 130 5-10 1,5
15 1,7 3,5 150 5-10 0,7
25 1,7 3,5 150 5-10 0,5
11.2. IIpu 3aganHO TONIIMHE pa3pe3aeMoro MaTepraia OCHOBHBIC IOKA3aTeNIX Mpoecca
— CKOPOCTB PE3KU U Ka4eCTBO TIOBEPXHOCTH 3aBHCST OT CJIEIYIOINX (paKTOpOB:
a) TOKa OyTH;

0) auaMerpa coILy
B) pacxoja B@31yxa
11.3. Tok nyr
CKOPOCTH PE3KHU A
11.4. Juamery

TOJIIIAHO}

JIa3MOTpPOHA,

RMATTEHOM PE3 CTAHOBUTCH IIUPE BHU3Y.
Csa TEM, 4TO (baI(CH PaCKaJICHHBIX ra30B, BBIXOAANINX HA
HH>KHK)IO IIIIOC MOTO U3JICIIHs, BEPTUKAJICH.

C BBIIUIABJKICTCA  paHbIIC, YEM IoJoluIa Ayra. Hapymaercx
rnpouecca, yBeJIMIHBacTCA BEPOATHOCTDb I[BOﬁHOFO I[yFOO6pa3OBaHI/IH.

CTaOUIIPYOCTH
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ITnasmotpon [1BP-180M
11.9. IIpu ckopocTH pe3ku OOJbIIe ONTUMANBHOMH, pe3 CyXaeTcs K HIKHEeH IIIOCKOCTH, (haKen
packaJieHHBIX Ta30B 3arMbaercs K HIDKHEH IUIOCKOCTH JUCTa. MOXKET MNpeKpaTuThCs
Ipope3aHe, yBEININBACTCS BEPOSATHOCTD IBOMHOTO AyrooOpa3oBaHMSI.
11.10. IIpu onTUManbHON CKOPOCTH PE3KU pa3HHULA B IIMPUHE Pe3a MEXKAY €ro BEpXHHUMHU U
HIDKHAMHM ~y4acTKaMH MHHHMMaibHa. aken, BBIXOASAIINA Ha HIDKHIOO IUIOCKOCTb
pa3pe3aeMoro u3zeius, OTKJIOHSETCS OT BEpTUKAIBLHOM ocu Ha 15-20°.
VYMeHblIeHHe CKOPOCTH PE3KM BCEerjaa MPUBOIUT K YBEIMYEHHIO HANpsDKEHHs Ha Ayre HpH
MPOYNX PaBHBIX yCIIOBHUSX, T.€. IPU HEM3MEHHOM TOKE M PAaCXOZE BO3IyXa.
11.11. Ilpu BeIOOpE pexrMa pe3Kd HEOOXOIUMO YUUTHIBATE, YTO MPH YBEIUICHUH TOKA TyT'H U
pacxona BO3ayXa CHIDKaeTcs pecypc paboThI AJeKTposa 1 coruta. BriOupaiite MUHMMAIbHBII
TOK, 00SCIICUNBAIONHI HEOOXOIUMYIO TIPOM3BOIHTEIILHOCTD.
11.12. DnekTpon MIa3MOTPOHA PACCUMTAH HAa OIPEIEICHHOE YHCIIO 3aXKUTaHUU OCHOBHOM
Iyr'd, Kakgoe 3aXWUraHue IYTH COKpalaeT Cpok ero paborel. CrapaiiTech COCTaBIATH
MPOrpaMMBbI PE3KH C MUHHMAJIBHBIM YHCIIOM 3a)KUTaHUH TyTH.
11.13. [1na3MOTpOH MO3BOJIET MPOU3BOAUTH NPOOMBKY OTBEPCTHH AJIS BBIPE3KH 3aMKHYTBIX
npodmiaeld Ha cTamsx TommuHOH 1m0 15 mm. Ilpum mpoOuBKe OTBEpPCTHI PEKOMEHIYETCS
CHauajla BKJIIOYaTh INEPEMEINCHHE IUIa3MOTPOHA M TONBKO 3aT€M 3aXHrarb Ayry. B atom
CiTydae BBIIUIABISIEMBIH METaJUI He IolajaeT Ha INIa3MOTPOH, a IO YIIyOIISIomelcs! KaHaBKe,
ymansercss B CTOpOHY. PaccTosHue IUIa3MOTPOH-M3JEIHe ITIPH IPOOUBKE PEKOMEHIYETCS
YBEJINYHUTB JI0 MAKCHMAJILHOTO, IPH KOTOPOM HaJIeKHO BO30YXIaeTCs pexyIas Iyra, a mocie
00pa3oBaHus OTBEPCTHS OIYCTHTH ILIa3MOTPOH 10 OOBIYHOTO.

12. lapanTuM U3roroBuTENs

12.1. IpeanpusTHe-U3roTOBUTENb TapaHTUPYeT paboTy IUIa3MOTPOHA B TEYCHHH
315 gacoB pabouero BpeMeHH, HO He Ooyiee IIECTH MECSLEB CO JHSA NPHOOpETEeHHs, NpH
YCIOBUM COOJTIONECHHMS IIPABIIT PabOTHI, YKa3aHHBIX B HACTOSLIIEM HACIIOPTE.

12.2. lapantuss He  pacnpocTpaHseTcs Ha  OBICTPOM3HALIMBAIOIIMECS  JAETalld
IUIa3MOTPOHA.
12.3. Ilpn  HecOONMIONEHHH MOpaBUI  OKCIUIyaTallMM  IUIa3MOTPOHA  MPEANPHATHE

HU3roTOBUTCIIb OTBCTCTBC CTH HC HCCCT.
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13. CBHIETEJIbCTBO 0 MPHEMKe.

13.1. IInasmoTpoH [IBP-180M COOTBETCTBYET TEXHUYECKUM YCITIOBHSAM

TV 3441-006 53212088-2006 u nipusHaH TOOHBIM K SKCILTYATAI[MH.

Jlara Bblmycka

M.II. Iloamwce nuI, OTBETCTBEHHBIX

3a NPUEMKY

IIponzBoactBennsit kooneparus «Crextp [lmrocy, ITK «Crnektp Ilmrocy
www.spektrplus.ru  E-mail: pkspektrplus@yandex.ru

T. (812) 767-20-75, Ten. ornena nmpoxax +7921-974-89-16,
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	1. Назначение
	1.1. Плазмотрон для механизированной воздушно плазменной резки ПВР-180 (в дальнейшем именуемый «плазмотрон») предназначен для резки черных и цветных металлов и нержавеющих сталей толщиной от 0,8 до 25мм.
	1.2. Плазмотрон может быть установлен на любом механизме, обеспечивающем равномерное перемещение, например, на машинах для термической обработки металлов по ГОСТ 5614.
	1.3. Плазмотрон входит в комплект установки воздушно-плазменной резки УПР-4011-1 и может быть использован с другими источникам питания, обеспечивающими необходимые параметры зажигания дуги и внешние характеристики.

	2. Технические характеристики
	2.1. Технические характеристики плазмотрона должны соответствовать таблице 1.

	3. Состав изделия и комплект поставки
	3.1. Плазмотрон, см. рисунок 1, состоит из двух узлов:
	3.2. На рисунке 2 приведен разрез хвостовика.
	3.3. На рисунке 3 приведен разрез режущей головки.
	3.4. Комплект поставки включает в себя:
	3.4.1. Плазмотрон.
	3.4.2. Комплект колец резиновых.
	3.4.3. Паспорт.

	3.5. По согласованию с заказчиком в комплект поставки могут быть включены любые из входящих в плазмотрон деталей в необходимом количестве и специальные ключи для сборки и разборки плазмотрона.
	Примечание: При заказе необходимо указывать: наименование детали, наименование узла, номер позиции и количество.
	Сопло (режущая головка) - поз.3 с диаметром отверстия 1,7 мм в кол. 10 шт.

	

	4. Принцип работы
	4.1. Процесс плазменной резки заключается в локальном удалении металла вдоль линии реза сжатой электрической дугой постоянного тока, генерируемой в плазмотроне.
	4.2. Плазмотрон является устройством для создания и стабилизации сжатой электрической дуги, горящей между электродом плазмотрона (катод) и обрабатываемым изделием (анод) в потоке плазмообразующего и стабилизирующего газа.
	4.3. При воздушно-плазменной резке сжатие и стабилизация дуги производится потоком воздуха, проходящим совместно со столбом дуги через канал сопла плазмотрона.
	4.4. Работа плазмотрона происходит следующим образом:
	4.4.1. Плазмотрон устанавливается на механизме перемещения и к нему подводятся охлаждающая вода и плазмообразующий газ.
	4.4.2. Напряжение источника питания подается к электроду (минус) и к изделию (плюс). Сопло плазмотрона соединяется с плюсом источника питания через специальную цепь вспомогательной (дежурной) дуги.
	4.4.3. При работе плазмотрона между электродом и соплом с помощью высоковольтного разряда возбуждается вспомогательная (дежурная) дуга, создающая видимый факел, ток которой ограничен и не должен превышать 20А. Расход воздуха при этом должен быть минимальным, обеспечивающим выдувание факела дуги.
	4.4.4. Основная режущая дуга возбуждается автоматически при касании факелом вспомогательной (дежурной) дуги кромки или поверхности изделия. При этом внешний торец сопла плазмотрона должен быть установлен на расстоянии 5-10 мм от изделия.
	4.4.5. После того как ток режущей дуги достигает установленного значения и автоматически увеличивается расход воздуха, процесс резки протекает стабильно.
	4.4.6. Окончание процесса резки происходит автоматически при обрыве дуги или выключении источника питания.


	5. Устройство и работа составных частей
	5.1. Хвостовик, см. рисунок 2, закрепляемый на механизме перемещения, состоит из деталей, см. таблицу 2. Ниппель поз. 6 с резьбой предназначен для присоединения провода от минуса источника питания и выхода воды, и два ниппеля поз. 7 для входа воздуха и воды. Вход и выход охлаждающей воды обозначены стрелками на торцевой поверхности корпуса хвостовика. Для герметизации всех коммуникаций при присоединении режущей головки служит прокладка резиновая поз.3, а выступ на нижней поверхности корпуса фиксирует совпадение каналов хвостовика и режущей головки.
	Рисунок 2. Хвостовик.
	5.2. Режущая головка показана на рисунке 3.
	5.3. В электрододержателе поз.9 имеются три отверстия, два из которых служат для подвода и отвода воды, а третье предназначено для подвода плазмообразующего газа.
	5.4. Вода подается по центральному каналу электрододержателя и по внутреннему каналу трубки поз.2 поступает в торец электрода поз.1, затем вода поступает в вертикальные каналы корпуса поз.5 к контактному соплу поз.14, через контакт с которым охлаждается сопло поз.3. Герметизация плазмотрона осуществляется с помощью колец резиновых поз.17, 18, 19, 20.
	5.5. Плазмообразующий газ по вертикальному каналу поступает, для создания равномерного потока, через латунную втулку поз. 16, пазы электрододержателя и тангенциальные отверстия диффузора поз. 4, непосредственно в сопло.
	5.6. В латунном корпусе поз.6 установлен вкладыш поз.11, предназначенный для защиты от электролиза между ним и электрододержателем.

	6. Указание мер безопасности
	6.1. Соблюдение требований данного раздела обязательно для всего обслуживающего персонала и работников, связанных с эксплуатацией плазмотрона.
	6.2. Эксплуатация плазмотрона должна проводиться с соблюдением следующих стандартов и правил:
	6.4. Допуск к работе с плазмотроном разрешается только после соответствующего обучения и сдачи экзамена по знанию инструкции по эксплуатации и правил техники безопасности.
	6.5. Режущая электрическая дуга является источником интенсивного ультрафиолетового излучения, сильного шума и создает возможность поражения электрическим током.
	6.6. Для защиты персонала от светового воздействия дуги должны использоваться щитки и маски по ГОСТ 12.4.035, снабженные защитными стеклами не ниже С4.
	Смотреть на дугу без защитных щитков и масок не разрешается.
	6.7. Оператор должен быть снабжен противошумными наушниками, снижающими уровень звукового давления до допустимого.
	6.8. Замену режущей головки, сопла и электрода разрешается производить только при отключенном источнике питания установки с первичной стороны и отключенном и заземленном проводе дежурной дуги.
	6.9. Оператор должен быть одет в спецодежду электросварщика для защиты от брызг металла и излучения дуги.
	6.10. Рабочее место оператора должно быть снабжено системой вытяжной вентиляции для удаления газообразных продуктов, образующихся в процессе резки.
	6.11. При организации участка воздушно-плазменной резки администрация предприятия должна разработать и выдать на руки операторам рабочую инструкцию по технике безопасности, которая должна учитывать как общие требования, так и связанные со спецификой работы в условиях цеха и завода.

	7. Подготовка к работе
	7.1. Перед первым пуском плазмотрона или перед пуском плазмотрона, длительное время не бывшего в употреблении, а также при изменении места его установки произведите следующие работы.
	7.1.1. Очистите плазмотрон, обдувая его сухим сжатым воздухом.
	7.1.2. Проверьте мегаомметром на 500 В сопротивление изоляции в собранном сухом плазмотроне кожуха поз.6 относительно механизма перемещения и электрододержателя поз.9. Сопротивление изоляции должно быть не менее 1,0 МОм.
	7.2. Подключите плазмотрон к источнику питания установки. Провод идущий от минуса источника питания должен быть соединен с электрододержателем через хвостовик, а провод дежурной дуги с кожухом. Проверьте визуально состояние электрических проводов и контактов.
	7.4. Подведите к плазмотрону охлаждающую воду.
	7.5. Подключите выход воды из плазмотрона к сливной магистрали.
	Примечание: В сливной магистрали необходимо установить реле контроля расхода воды. Контакты реле должны входить в цепь блокировок источника питания установки.
	7.6. Провод «плюс» источника питания подключите к столу, на котором установлено разрезаемое изделие. Стол должен иметь стационарное заземление.


	8. Порядок работы
	8.1. Откройте кран в магистрали подачи охлаждающей воды и проверьте её давление. Проверьте расход воды через плазмотрон.
	8.2. Подайте плазмообразующий газ в плазмотрон. Для этого с помощью редукционного пневмоклапана установите давление 2,5-6,0 кгс/см2 по манометру.
	С помощью пневмодросселя блока подачи воздуха отрегулируйте расход воздуха при горении дежурной дуги. Этот расход должен быть минимальным, обеспечивающим выдувание факела дежурной дуги из сопла.
	8.3. Проверьте зажигание дежурной дуги. Плазмотрон при этом должен находиться на расстоянии не менее 150-200 мм от разрезаемого изделия. Нормальный режим горения дежурной дуги характеризуется визуально непрерывным факелом.
	8.4. Установите плазмотрон над точкой начала резки на высоте 3-7,0 мм от внешнего среза сопла.
	8.5. Включите дежурную дугу. После возбуждения основной дуги включите механизм перемещения плазмотрона и поддерживайте скорость перемещения в соответствии с технологией резки.
	8.6. Поддерживайте в процессе резки расстояние от внешнего среза сопла до поверхности обрабатываемого изделия в пределах 5-10 мм.

	9. Техническое обслуживание
	9.1. Техническое обслуживание плазмотрона состоит в замене электрода и сопла, при их износе.
	9.2. Перед любой работой с плазмотроном :
	1)выключите источник питания установки, отключите и заземлите провод дежурной дуги;
	2)отключите подачу охлаждающей воды и воздуха;
	9.3. Порядок замены электрода и сопла:
	9.3.1. Отсоедините режущую головку.
	9.3.2. Отведите электрод от сопла, для чего отверните электрододержатель поз.9 на пол оборота.
	9.3.3. Отверните гайку сопловую поз.15 и снимите ее вместе с соплом контактным поз.14.
	9.3.4. Снимите сопло поз.3 и диффузор поз.4 с электрода поз.1. Убедитесь в отсутствии на диффузоре следов горения дуги, в случае необходимости замените его.
	9.3.5. Заверните электрододержатель поз.9 до упора во втулку резьбовую поз.8, специальным ключом для плазмотронов ПВР. Нажмите на фторопластовую втулку поз.12 и опустите ее до упора.
	9.3.6. Отверните (ключом 9мм) электрод поз.1.
	9.3.7. С помощью ключа заверните новый электрод в электрододержатель.
	9.3.8. Выверните электрододержатель поз.9 из капролоновой втулки поз.8 так, чтобы верхний торец электрода поз.1 был выше торца фторопластовой втулки поз.12 на 5-7мм.
	9.3.9. Установите на электрод диффузор поз. 4. Торец диффузора должен плотно прилегать к торцу электрододержателя и фиксироваться по электроду.
	9.3.10. Поставьте на диффузор поз.4 новое сопло поз.3.
	9.3.11. Заверните гайку сопла поз.15 со вставленным в нее контактным соплом поз.14 до упора. При этом сопло поз.3 должно свободно вращаться на диффузоре.
	9.3.12. Заверните электрододержатель поз.9 без усилия до упора. При этом расстояние между соплом поз.3 и электродом поз.1 устанавливается автоматически, а сопло поз.3 поднимаясь над контактным соплом поз. 14, плотно встанет на место и перестанет вращаться.
	9.3.13. Подсоедините режущую головку к хвостовику.
	9.3.14. Подключите подачу охлаждающей воды и проверьте вновь собранный плазмотрон на герметичность. Работа на пропускающем воду плазмотроне запрещена.

	9.4. Плазмотрон готов к работе.

	10. Характерные неисправности и методы их устранения
	10.1. Характерные неисправности и методы их устранения приведены в таблице 4.

	11. Технологические рекомендации
	11.1. Правильный выбор технологического режима является необходимым условием эффективного использования возможностей плазмотрона для воздушно-плазменной резки. Ориентировочные режимы резки стали на плазмотроне ПВР-180 приведены в таблице 5.
	Таблица 5
	11.2. При заданной толщине разрезаемого материала основные показатели процесса – скорость резки и качество поверхности зависят от следующих факторов:
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