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1. HA3HAYEHUE

LL [Ina3MoTpoH Ui MEXaHU3UPOBAHHOI BO3AYLIHO-IIA3MEHHOM pe3Ku
MetanioB [1BP-412M (umeHyeMblli B JasbHeHIIeM “IIa3MOTpOH”) IpeIHa3Ha4eH IS
PEe3KH YepHBIX METAJUIOB M Hep)KaBerowle cranu TonmuHol 10 100 MM, aqlOMHUHHS U €ro
CIIaBOB TOIIIMHON 10 100 MM, MeIM U €€ CIUTABOB TOJIITUHOM /10 80 MM.

12. [11a3MOTPOH MOXET HCIOIBb30BATECS B YCTAHOBKAX AN BO3YIIHO-
IUTa3MEHHOW PEe3KH METaJUIOB (MMEHYEMBIX B JallbHEHIEM «yCcTaHOBKay) Tuma, YIIP-4010,
VIIP-4011, YIIP-401-1, a tak >xe AIIP-404, ATIP-404M, AITP-403.

13. [Tna3MoTpoH MOXKeT OBITh HCIIONB30BaH B JPYTMX YCTAHOBKAx JUIS
BO3/lyLIHO-IUIa3MEHHOM PE3KM METaJJIOB, MMEIOIUX AHAJIOTUYHYI0 CXEMY, HO IpPU 3TOM
NpeIPHUATHE-U3TOTOBUTENIF HE TapaHTHPYET pecypc paboTHl OBICTPOM3HAIIMBAFOIINXCS
JieTanieil U BCEro I1a3MoTpoHa.

14. [Tna3MoTpOH ycTaHAaBIUBASTCS HA JIIOOOM MEXaHH3Me, 00eCIIeurBaroneM
pPaBHOMEPHOE €ro INepeMeleHre, HamphMep, Ha MallMHaX A TepMUYECKOH 00paboTKH
metamnos o OCT 5614.

15. [Tna3mMoTpoH mpexHa3HadeH ISl paOOTHI B 3aKPHITHIX IIOMENIECHUSX, IIPH
COOJIONCHNH CIICAYIONINX YCIOBHIA:

a) wucnomHenne YXJI, karteropus pasmemenus 4, tun arMocdepsr Il 1o

I'OCT 15150 u T'OCT 15543;
6) BbICOTa Haj ypoBHeM Mops He Gonee 1000 .

1.6. Crenenb 3amuThl azmMorpona 1POO o F'OCT 14254.
2. TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKU

21. TexHUYeCKUe XapaKTePUCTUKHU IUIa3MOTPOHA JODKHBI COOTBETCTBOBAThH
yKa3aHHbBIM B Tabmwie 1.
Tab6muua 1

TTapameTpsl Hopma

Pox Toka MTOCTOSIHHBIN
Homunanssslii Tok npu [1B=100%, A 400
MakcUMabHbIH TQK,{ 500]
Hna3M006pa3y}o£mm /'\ 1*31 Vi

\/

JlaBnenue miasyopOpasyromne a Na Bxpe JABM POH,
Kre/cm?

/’_‘\

3
Pa(yé)l HJ;&?MCO%}B‘QOA\CFO B£HYX , h\l /a / E_\& 20- 8,0/
o1 AT N
N HyanuTensHOe
apcHne Oxlikparoneli BojblHa Bx vkna@{on OL-I, KI‘MZ 1,5-3,0
CKOJI OXJJaXkKJapLIEN BOJbI n/vu«m/Hg{M Hee 5
—

Jugmerp Kai afka c\onna/a;lﬂ HOMHHAJJHHOTO TOKA, MM 3,0

adca HJI}(S]J‘IOT&OH - kr/ He QoJjee 1,5
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Ipumeuanue:1. TIpy KOMIUIEKTOBAHHK 3JIEKTPOAOM [UISl KHCIOPOJHO-TLUIA3MEHHON
00paboTku tuma JI1-01 mIa3MOTPOH JOMyCKaeT MCIOIb30BAHHE TEXHUYECKOTO KHUCIOpOIa
mo 'OCT 5583 B kauecTBe M1a3M000Pa3yOIIETo ra3a.

2. [TapameTpbl TUIa3MOTPOHA MPH HCIOJIB30BAHUM TEXHHUYECKOTO
KHCJIOPOJia JIOJKHBI COOTBETCTBOBATH JaHHBIM, YKa3aHHBIM B TabuIle 2.
Tabmuma 2

ITapameTpsl Hopma
Homunanssslii Tox npu [1B=100%, A 250
MakcuMaiabHbIH TOK, A 300
JaBnenue mia3mMoo0pa3yoliero raza Ha BX0/Ie B IIJIa3MOTPOH, 25.4.0
krc/cm’ 204,
PacxoJ1 M1a3sMo06pa3yIolero rasa, M>/4 3,5-6,0
JlmameTp KaHaja CoIIa JUlsi HOMHHAIGHOTO TOKA, MM 3,0

3. COCTAB U3JIEJINA 1 KOMIUIEKT ITIOCTABKHA
3.1. [11a3MOTpOH, CM. pUCYHOK 1, COCTOUT U3 JBYX Y3JIOB:

32. XBOCTOBHKA, 103.1, 3aKpeIuIieMOro Ha MEXaHH3ME IEpeMELICHUS, KOTOPBII
MIpUMEHsAETCs TakK e i mnasmorponoB [IBP-402M, I1BP-412 u [1BP-180;
—  pexyllel roJIoBKH, 1M03.2.

33. Ha pucynke 2 npuBeneH pa3pe3 XBOCTOBHKA C IEPEYHEM BXOISIIUX B
HEro JIeTaliei.

3.4. Ha pucynke 3 npuezeH pa3pes pexylueid rojJoBKH.

35 KoMIIIeKT mOCTaBKH JJOMKEH BKIIIOYATH B CEOsI:

3.5.1. I1a3MOTpOH. 5 1

e -

Pucynok 1

SL. TIOPT.
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3.5.3. ITo comIacoBaHUIO C 3aKa34MKOM B KOMIUIEKT MOCTaBKH MOTYT ObITh
BKJIIOUEHBI JTIOObIe M3 BXOASAIIMX B IUIA3MOTPOH JAeTajedl B HEOOXOAMMOM KOJIMYECTBE U
CHeIMabHbIe KITIOUH It COOPKH M pa300pKH IIa3MOTPOHA.

IIpumeuanue: Tlpn 3aka3e HEOOXOOUMO YKa3bIBaTh: HAMMEHOBAHME JETaIH, HANMEHOBAHHE
y371a, HOMEp IO3UIUH H KOJIHYECTBO.

Hanpumep: Tlpoknaaka pe3suHOBas (XBOCTOBHK) - 1103.3 B KOJI. 2 IIT.

Como (pexxymas TojoBKa) - mo3.3 ¢ auameTpoM oTBepcTHs 3,0 MM B

koi1. 10 mt.
—, & Taomag3
i EEIx0f BOAbl
BHOA oAk | .|'||' Mos. | Hamvenosame | KO
' EX0[, BOSLYXS BO
| Brynka
= 1 2 1 U30IALMOHHAS 1
] [ — paspesHas
&3 I'_ ‘f ] i 2 Kopmye 1
' [
= f | |+ 3 Ipoxnanka |
A PE3HHOBasL
i- 6 Hunnens 1
Y Y f : 1 7 Hunmnens 2
M
MBS
&0

Pucynoxk 2.XBOCTOBUK.

3alMH  COKATOH
Ia3MOTpOHa  (Karoa) W

a [IPOUCXOMT CICAYIOIINM 00pa3oM:
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Tabinumna 4
4 [

] 1 Ko
\ £y Nen Hamverorarre -
1 o

1 DPnextpon 1

| b 2 |Comio 1

. 3 [laiika comua 1

SL 16 4 |Kopmyc 1

¢ /— TOPOILIACTOBBII

5 [TpyOxka 1

| A 6 [Kopnyc naTyHHbII 1

| 7 [Caiika maiast 1

)
77 \Q 8 |BTynka KanpoJIOHOBas 1
PR 9% [Pnextpomonepxarens B 1
c6ope ¢ BTYIKOM 1103. 13

10 [Faiixa BepxHss 1

8 11 [A3omsttop 1

12 [Brynka ¢roporiacroBas 1

14 [Kombmo 020-024-25-2-4 4

16 [Kompmo 028-032-25-2-4 1

17 [Koasuo 030-034-25-2-4 1

I 18  |Kombiio 032-036-25-2-4 1

* Brynka mo3. 13 oTnensHO He
MIOCTaBIISIETCS
MepeMeIeHUs, K HeMy

Wi Ta3.

WKa MUTAHUA YCTAHOBKH NPUKIIAJABIBAETCA K
IOC)A Me){()ly JIEKTPOAOM M COIUIOM ITPUKIAAbIBACTCA

Hepe3 1elb BCIIOMOTaTEIbHON AYyru TakK, HYTO COIJIO

HPJIOXKUTCIIBHBIM IMOTCHIIUATIOM.
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443. [Ipn BKITIOUCHUH MCTOYHUKA MMUTAHUS MEXAY JIEKTPOLOM U COIIOM C ITOMOINBIO
BBICOKOBOJIBTHOTO pa3psijia BO30YXKIaeTCsl BCIIOMOTaTeNbHas (IeKypHas) Jyra, CO3/1arommast
BUJTUMBIN pakes1, TOK KOTOPOI OrpaHNYeH U He HOJDKEH pa3pyIlarh COILIO.

444. OcHOBHasl pexyIas 1yra Bo30y)XKaaeTcsi aBTOMaTHYSCKU TPH KacaHWU BUANMOTO
(haxena BCIIOMOTaTeNbHO (IeXKYpPHOIT) AYTH KPOMKH MM MOBEpXHOCTHU m3nenus. [Ipu stom
BHEITHUHA TOpeIl COoIia TIa3MOTPOHA JOIDKEH OBITh YCTAHOBICH Ha paccTosHUU 5-10 MM oT
U37IeIHs.

4.4.5. Tlocne TOro Kak TOK pEeXYyIleH Iyrd JOCTHUTaeT YCTAHOBJIEHHOTO 3HAuYeHHUS,
IPOIECC PE3KH MPOTEKaeT CTAaOWIBHO B Ipe/eNlax AHana3oHa TOKa W HaNpsHKEHHWH Ha JIyTe,
obecreqrBaeMbIX HCTOYHUKOM ITUTaHHS YCTAaHOBKH.

4.4.6. IIpn HapymeHun pexuMa pe3Kd BO3MOXKHO 0Opa3oBaHHE ABOWHOM IyrW — OYTH,
ropsiieit Mexmy 3JeKTPOAOM, COILUIOM M pa3pe3aeMbIM H3zenueM. [IBoifHas qyra paspymiaer
COIUIO U MOJKET BBbI3BaTh HapylllEHHE I'eOMETpPHUU BbIpe3aeMoil mertanmu. OnepaTop I0DKEH
CIIEIUTH 32 PEKUMOM PE3KH U BBIKTIOYATh NCTOYHUK ITUTAHUS ITPU BO3SHUKHOBEHUH JBOWHOM
JIyTH.

4.4.7.  OxoHuaHHWe TpoIecca Pe3KU IMPOMCXOMUT aBTOMATHIECKH NPHU OOpBIBE TYTU WIIH
BBIKJIFOYEHHS] HICTOYHUKA TUTAHUS ONIEPaTOPOM.

5. YCTPOMCTBO COCTABHBIX YACTEH

5.1. XBOCTOBHK, CM. PUCYHOK 2, IpeIHa3Ha4YeH JUIsl YCTAaHOBKM Ha MEXaHU3Me IepeMeIeHUS
U COCTOMT U3 AeTalieil mpuBefeHHbIX B Tabnuue 3. Hunmnens no3. 6 ¢ pe3p0oii npenHasHaueH
JUIL IPUCOCAMHEHNS TIPOBOJAa MUHYCA HMCTOYHUKA IUTAHWS W IUJIAHI'a BBIXOJAA BOJBI. ﬂBa
HMMIENs H03. 7 CIyXar [Uist IPUCOSANHEHHUS IIUIAHTOB BXOJIa BO3/lyXa U BOJbI. BX0a U BBIX0A
OXJIKAAMoIIeH BOAbl 0003HAYEHBl CTPENKaMH Ha TOPLEBOH ITOBEPXHOCTH KOpITyca
XBOCTOBHKA. J[JIsi TrepMeTH3anyy BceX KOMMYHHMKAIWIl INIpH IPHCOEAWHEHHH pEXyIIeH
TOJIOBKHM CIIYXKHT TPOKJIaJIKa PE3MHOBAs 1M03.3, a BHICTYIl HA HIJKHEH MOBEPXHOCTH KOpITyca
(UKCHpYeT COBIa/ICHNE KaHAIOB XBOCTOBHKA M PEXKYILEH TOIOBKH.

5.2. Pexxymasi rojoBKka IIOKa3aHa Ha PHCYHKE 3, TEpeueHb BXOIIIMX B Hee Jeraieil
npuBeseH B Tabnune 4.

5.3. B anexrpononep

TPETHE NMPEAHAZHAYCHO AJIA MOABOAA ILIa3MO00RA3
ACCTOSAHUSA COIUIO-3JIEKTPOA 3JIEKTPONOABPIKAYEIE PRMOCT

afpllieM U3 LHUPKOHUS HIN
B 9NEKTpPOJOIepKaTesie Ha

TaOmiM3ann W OOKaTHA DIEKTPHYECKOW Jyrd
ooOpasyromero rasa. Comulo ycTaHaBIUBAaeTCS U
YIEKTPOIa HA BTYIKaX (TOPOIIACTOBOW 1M03.12 M JMaTyHHOIA,
ojepkatere.

bH| 13 Toporutacta. [TogBox M OTBOJ BOIBI OCYIIECTBISIETCS
L~

7
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gepe3 TpPU OTBEPCTHs W Ma3kl HAa HAPY)KHOH ITOBEpXHOCTH Kopmyca. Ha Ttopuesoif
MIOBEPXHOCTH KOPIIyCa CO CTOPOHBI 3IEKTPOJa BBINOIHEHA LMJIMHAPUYECKas pacTouka s
LIEHTPOBKU BTYIIKU 1103.12. ['epMeTH3anus mi1a3MoTpoHa OCYLIECTBISIETCS ¢ IOMOILBIO KOJIeI]
pe3uHOBBIX 1103.14, 16, 17,18.

5.8. B natyHHOM Kopryce 103.6 (MKCHpYeTCsl B OCEBOM HaIlpaBICHUM Kopryc no3.4. s
HCKITFOYEHHsI MPOOOEB 0 OXJIAXKAIOMIEH BOJIE MEXTY KOPIyCOM H 3MEKTPOAojepKaTesieM
1103.9 ycTaHaBIMBaeTCS U30IATOp mo3 11.

5.9.Taifika 103.3 cuyXuT 10 KperuieHust coruia. Ha HapyXHOW NOBEpXHOCTH Traiiku
HMEIOTCS YeThIpe MIIHIA MO KITFO.

5.10. lns kpermieHus IUIa3MOTPOHA K KOPIIyCYy XBOCTOBUKA CIYKUT raiika mnos.10. Ha
Hapy>XHOM MOBEPXHOCTHU TaliKM UMEIOTCS YEThIpE NUINNA O] KIJIFOY.

5.11. IlpoBo nexypHOH Iyru MPUCOEAMHSETCS K KOPIycy M03.6 C MOMOIIbIO NMPY>KHHHON
CKOOBI.

6. YKASAHUE MEP BE3OITACHOCTH
6.1. Cobmronenue TpeOOBaHMI JaHHOTO pasfenia 00sS3aTesIbHO AJIS BCEro OOCITYKHBAIOIIETO
MepCcoHaNa U pabOTHHUKOB, CBSI3aHHBIX C SKCIITyaTallleH IIa3MOTPOHA.
6.2. DKcITyaTtanust IIa3MOTPOHA JOJDKHA IIPOM3BOAMTCS C COOIIOACHHEM CIEAYIOMNX
CTaH/IapTOB ¥ MIPaBHIL:

e TOCT 12.2.007.0.“Cucrema  cranmapToB Oe3omacHocTH Tpyda. M3pmemms
anekTporexHudeckue. Odmue TpeboBanus 6e30macHoCTr”;

e TOCT 12.2.007.8.“CuctemMa cTaHmapToB OE30MACHOCTH Tpyna. YCTpoiicTBa
3JIEKTPOCBAPOUHBIC U AJIs IUTa3MeHHOM 00padoTku. TpeboBaHus 6e30macHOCTH;

e TOCT 12.3.039.“CuctemMa CcTaHmAapTOB 0Oe30mMacHOCTH Tpyda. IlmasMeHHas
obpaboTka MetasnoB. TpeGoBanus 6e30macHOCTH.”

e «lIpaBuna TexHMKH O€30MACHOCTH U TIPOM3BOACTBEHHON CaHMTAPUU TIPU
3NEKTPOCBAPOTHBIX PabOTax»;

e «[IpaBuna TEXHHYECKOW SKCIUTyaTallMM 3JIEKTPOYCTAHOBOK IOTpeOHTENeM u
NpaBWI TEXHUKH OE30IIaCHOCTH IPH  OKCIUTyaTal[Md  DJIEKTPOYCTaHOBOK
MOTpeOUTENeM;

e «EmumbIx TpeboBaHMII TeXHWKH OE€30MACHOCTH K KOHCTPYKIMH CBapOYHQIO

M 110 X [ K

{BIISICTCS rq
U co3lag o
c U JOJDKHBI HCIIOIBb30BaThCs

3alIATHBIMM CTekJIaMu He Hmke C5.
OK HE pa3peruaeTcsl.

CH HpOTI/IBOI.HyMHLIMI/I HayIJ.IHPIKaMI/I, CHUXAIOILNUMHA
JAOITYCTUMOTO.

TB HHANBUAYAJILHON’ NMPOTHBOINYMHOM 3aIIHTHI

3ANIPEINIEHA.
8
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6.6. 3aMeHy pexyllel OJO0BKH, COIUIA U AIEKTPOIa Pa3pelaeTcs MPOU3BOIUTD TOIBKO MPH
OTKIJIIOYCHUH UCTOYHHKA MUTAHNUS YCTAHOBKHU C IIEPBUYHOH CTOPOHEL

6.7. OnepaTop IOJDKEH OBITH OZIET B CHEIOSKAY AIEKTPOCBAPIIUKA JUIS 3aIIUTHl OT OPBI3T
MeTajula ¥ U3JIy4YE€HHs yTHU.

6.8. Paboyee MecTo omeparopa MOKHO ObITh CHAOXKEHO CHCTEMOM BBITS)KHOW BEHTUIISAIIUH
JUISL yIaIeHus ra3000pa3HbIX MPOIYKTOB, 00pa3yIOIINXCs B IIPOLECCE PE3KH.

JKCIAyaTANNS MJIa3MOTPOHA MPH OTCYTCTBHY HJIH HEHCIPABHOCTH
cucreMbl BeHTHIs i kateropuyecku SAITPEINIEHA.

6.9.1lpy  opraHuM3al¥  yd4acTKa  BO3AYIIHO-IUIA3MEHHON  PE3KH  aJMUHUCTpAIHS
MPEANPHUATHSI TOJDKHA pa3padoTaTh W BBIIATH HA PYKH ONeparopaM pabouyro HMHCTPYKITHEO
M0 TEXHWKE OC30MacHOCTH, KOTOpas YYUTHIBACT OOIIMe TpeOoBaHWS W TpeOOBaHUS,
CBsI3aHHBIE CO crielu(UKON pabOTHI B YCIOBHUIX JaHHOTO [ieXa ¥ 3aBOJa.

7. TIOAI'OTOBKA K PABOTE

7.1. Ilepen mepBBIM IYCKOM IUIA3MOTPOHA WM TIE€pel IYCKOM IUIa3MOTPOHA, UIUTEIHHOE
BpeMsi He OBIBIIETO B YHNOTPEOJCHHH, a Talkke NPH HM3MEHEHHH MECTa €ro YCTaHOBKH
MIPOM3BEIUTE CIACAYIOMINE pabOTHL.
7.2. OuuctuTe WIA3MOTPOH OT IBUTH, 00yBasi U IPOAYBAsI €r0 CYXUM CXKATHIM BO3IYXOM.
7.3. IlpoBepbre Meraommerpom Ha S00B B cOOpaHHOM CYXOM IUIa3MOTPOHE COTIPOTHBIICHHE
M3OJSIAN  IEKTPOJOACpKATeNsd 1M03.9 OTHOCHTENFHO Kopryca 103.6. CompoTHBICHUE
M30JIIMK  IOJDKHO ObiTh He Menee 1,0 MOM mpu  OTCYTCTBHH 3aMBIKaHHS MEXKIY
3NIEKTPOIOM U COTLIIOM.
7.4. IlpoBepbTe BU3yaIbHO COCTOSIHUE IEKTPUIECKUX MPOBOIOB U KOHTAKTOB.
7.5. IlogxrounTe MIa3sMOTPOH K UCTOYHUKY TIUTAHUSI YCTAHOBKH.
7.6. [lopkiroynTe IIa3MOTPOH K MAarHCTPaIH IDIa3MOOOpa3yIomero raza (BO3AYIIHOW FITH
KHCJIOPOIHOM MarucTpain).
7.7. llonBenuTe OXJIQXIAIOUIYI0 BOJXY K IUIa3MOTPOHY OT Maructpanud. Boga pomkHa
OTBEYATH CICIAYIOIIUM TPEOOBAHUSM:

e JKecTtkocTh BOIKI HE Ooltee 4Mr-3KB/II.

e  DIEKTpHUYECKOE COMPOTHBICHUE He MeHee 2 KOM/cM

K[ako1ielt Bo/bl U MpOBephTE €€ aBJICHUE.
pu pacxome MeHbIIe 5 JI/MHH pabora He

bmiiii Ta3 B Ia3MOTPOH. J[Jist 3TOTO € MOMOIIBIO PETYISATOPa
Topa) yCTaHOBHTE mnaBieHHe 2,5-6,0 Krc/cM”, mocie dbero,
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BKITIOYCHHBIM TIOCIIEAOBATEIFHO BEHTUIIEM, YCTAHOBUTE PacXo]l IIa3MO00pa3yIoIero ra3a B
npenenax 2,0-8,0 M*/u.

8.3. Hactpoiite paccTosiHue MEXAY JIEKTPOAOM U COILIOM B IUIA3MOTPOHE. DTO PACCTOSHUE
JIOJDKHO TapaHTHPOBATh MPOOOIT MPOMEIKYTKa 3JIEKTPOI-COILIO BEICOKOBOJIBTHBIM
BBICOKOYAaCTOTHBIM Pa3psiaoM BO30YIUTENs TYyTH U 00ecTieuuTh Mpoxo raza. OHO JTOIKHO
ObITH paBHoO 0,5-1,5mM. [1ns sToro:

e  Bpamas xopmyc mia3MOTpOHa IO YaCOBOW CTpPENKE BOKPYT 3JEKTPOAHOTO Yy3Ia,
nobeliTech MpeKpalleHus] BBIXOJA BO3AyXa W3 COIUIA WM, MO KpaifHeill mepe,
3HAYUTEIBHOTO CHIDKCHHS €ro pacxopa. [Ipu 3TOM COIIO W JEKTPOA 3aMKHYTHI
MEXIy COOOM.

e  OrtBepHuTe Kopmyc mia3mMoTrpoHa Ha (,75-1 000poT, 4TO pa3BeleT AIIEKTPOI U
COIUIO Ha HEOOXOIUMOE PACCTOSIHUE.

8.4. [IpoBeprTe 3axUranue AeXypHOU Ayry. I11a3MOTPOH NpH 3TOM JOJDKEH HaXOJHUThCS Ha
paccrosanu He MeHee 150-200 MM oT pazpe3aeMoro u3zaenus. HopmaabHBINA pexXuM ropeHust
JIeXKYPHOH AyrH XapaKTepH3yeTcsl BU3yalbHO HEPEPhIBHBIM (hakenoM.

8.5. YcraHoBuTE TIa3MOTPOH HAJ TOYKOHM Havaja pe3KH Ha BBICOTE 8 - 15 MM OT BHELIHETO
cpesa coruia.

8.6. ITociie BO30YXIEHNUSI OCHOBHOH JYI'M BKIIIOYUTE MEXaHH3M HepeMeNIeHHs IU1a3MOTPOHa
U TOJICPKUBANTE CKOPOCTh TIEPEMEIICHHSI B COOTBETCTBHHU C TEXHOIIOTHEN PE3KH.

8.7. IlopnepxuBaiiTe B Ipolecce pPe3KH pacCTOsIHUE OT BHEIIHEro cpesa comia Jo
MOBEPXHOCTH 0OpabaTbiBacMOro uszieius B mpenenax 5-20 MM. YBenHueHHE BBICOTHI
IUTa3MOTPOHA IPUBOAUT K U3MEHEHHIO IIUPUHBI U BIHAET Ha KaUeCTBO MIOBEPXHOCTH pe3a.

9. TEXHUYECKOE OBCIIY>XXMBAHUE
9.1. Texunueckoe OOCTYy)KUBaHHE IIa3MOTPOHA COCTOMT B 3aMEHE PEXKyIIeH TOJOBKH,
9NIEKTPOJA U COILIA (TIPU BEIPAOOTKE pecypca WM BEIXOAE UX U3 CTPOST).
9.2. [lepen mo00ii pabOTOH C MITA3MOTPOHOM :
1)BBIKJIIOYMTE MCTOYHUK IMTAHUS YCTAHOBKH, OTKIIIOYHMTE M 3a3eMIIUTE MPOBOX JIEKYPHOM
AYTH;
2)OTKIIIOYMTE MOJAYy OXJIAXKIAIOLIEH BOABI U BO3AYXa;
9.3.3ameHa pexyMell IONOBKM IUIa3MOTPOHA C DJIEKTPOAOM M  COIUIOM
CIIEAYIOIIEM: OTBEPHHUIEFaiKy BEpXHIOI 103.10 ¢ momo
TOJIOBKY.
9.4. YcranoBka [ [ HOBOH
TIOCJTE/IOBATENIBHOCTHE:

YVACPKUBAI  AJEKTPONOfiepKaTeNlb KIFOUYOM, C TOMOIIBI IUIOCKOTYOLICB BBIHBTE
NZKTPOL, HOBOpa‘II/IBa}eFO BOKPYT' OCH;

TaHOBHUTE HOBBIH 3Jfe TPOA B THE3I0 SJICKTPOAOACPKATEIIA,

10
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5. npanee IIPpOU3BOAUTE YCTAHOBKY neraiei B 06paTHOfI IOCJICAOBATCIIBPHOCTH.

peXylled  TOJOBKH

IPOU3BOAUTCS B

cienyromei

1) oTBepHHTE raiiKy cormia mo3.3 ¢ MOMOLIBbIO KJIIOYA, YAEP)KUBAsl BPYUHYIO KOPILyC

1o3. 6;

2) CHUMHUTE COIUIO M BTYIKY TO3.

QJIEKTPOAOACPIKATEIIE U HE CHUMACTCS,
3) YACPKUBaAsA KIIFOYOM 3JICKTPOAOACPIKATEIIb, C IMOMOIIBIO HJIOCKOFy6IIeB CHUMMUTC
DJICKTPOA, IIOBOpAaYMBasd €ro BOKPYT OCH;
4) BBIBEPHUTE DJICKTPOAOACPKATEIIL € INOMOLILIO KJIIOYa, YACPXKHUBAsA BPYUYHYIO

KopItyc 103. 6.

12. Brynka 103.

13 3ampeccoBana Ha

C6opka pexylleil TOIOBKH MPOU3BOAUTCS B 0OPATHOMN MOCIIEI0BATEIBHOCTH.

10. XAPAKTEPHBIE HEMCITPABHOCTHU 1 METO/IbI X YCTPAHEHU S
10.1. ITepeueHb BO3MOXHBIX HEUCTIPABHOCTEH MpUBEEH B TAOIHIIE 5.

Tabsuia 5

HeucnpasHoctu

BeposiTHas npuunHa

Merton ycTpaHeHus

1. He Bo30yxkmaetcs
JeXypHas ryra

1. HencnipaBHOCTH

HMCTOYHHKA MUATAHUS
YCTAHOBKH.
2. YcTaHOBJIEHO JaBlICHUE

BO3QyXa BBIIIC WKW HUKE
JOITYCTUMOTIO.

3. DnekTpon u COIUIO
3aMKHYTBI MEXIy COOOi1.

4.3a30p MeXIy 3JIEKTPOJIOM

1. Ycrpanute B
COOTBETCTBUH c
PEKOMEHIALMAMU  MaciopTa
Ha UCTOYHHK ITUTaHUSL.

2. YcTaHOBUTH
coriacHo 1m.2.1.

JIaBIICHUE

3. YcTaHOBUTh HOMHHAIBHBII
3a30p 3JIEKTPO.I-COILIO,
m.8.3.

4. YCcTaHOBUTH HOMHHAIbHBIN

u COILIOM MPEBBIIIACT | 3a30p 3JIEKTPO.I-COILIO,
JIOTTYCTUMBIH.

] 5. OrcyreTByeT KOHTaKT KIIro4a
MeXIy raiikoi 103.3 33
COTJIOM.__

1. BATCTBU
HC mgcmopga
2. JIEKTPOJ
BL

B.1 /3aMCHUTE COIUIO COTJIACHO
CO| n.9.3.

1. 1. 3aMEHUTB AIEKTPO]I.

371

2. 2. 3aMeHHUTH COILIO.
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HeucnpasHocTtr BeposiTHast npuunHa Merton ycTpaHeHus

3.Tox nmyru u pacxox | 3. OrperynupoBaTb TOK U
IU1a3MO00Pa3yIoIero ra3a He | pacxof ra3a B COOTBETCTBHH C
COOTBETCTBYIOT TEXHOJIOTUYECKUMHU
TCXHOJIOTHYCCKHUM PEKOMEHAAUAMM.
PEKOMEHIALUSIM.

4. Teub BOJbI u3 | 1. HemnorHas nocagka | 1. 3aMeHUTH dIEKTPO.

KaHaJa coria 3NIEKTpoJa B
NIEKTPOJI0epIKATENE.
2. HennoTHs1i npwkuM | 2. Kimrodom 3aBepHYTh railky
coIuia. 1103.3 710 peKpalleHus TeUH.
3. IloBpexaeHO 3. 3aMEHUTH YIUIOTHUTENBHOE
YIUIOTHATEIBHOE koJb1o | konblo 020-024-25-2-4.
1103.14.

5. Teus Boasl wu3-noj | 1. IloBpexneHo 1. 3aMEHUTH YIUIOTHUTEIHHOE

raiiku coruia 1os.3 YIUIOTHUTEJBHOE koJb1o | konblo 032-036-25-2-4

1103.18 Ha kopryce 1103.6

2. [loBpexneHo
YIUIOTHUTEIBHOE KOJIBLIO
1103. 1 7 Ha Taiike cormia 1mo3.3

2. 3aMEHHTH YIUIOTHATEIHHOE
konbro 030-034-25-2-4

6. Teup Bomel u3-mox | 1. IloBpexneHo BepxHee | 1. 3aMEHUTH YIUIOTHUTEIBHOE
BTYJIKH 1103.8 YIUIOTHUTEJIBHOE konbLo | kombuo 020-024-25-2-4.
1no3.14.
2. IToBpexnaeHo 2. 3aMEHUTH YIUIOTHUTEIHHOE
YIJIOTHUTENBHOE konbio | kombro 028-032-25-2-4.
1103.16.
7. Ilnazmoobpasyromuii | 1. IloBpexaeHo HwKkHee | 1. 3aMEHUTH YIUIOTHUTEIbHOE
ra3 TOCTyNaeT B | ymioTHHTENBHOE koublo | komero 020-024-25-2-4
CHCTEMY OXJIXKICH [ mo3.14. ]
Boma  na fse 1l TMoBpesxaeHa 3aMenpTn
OTCYTCTBYCT YIUIOTHUTEIIbHAS anga NI THATEBHYO \ IO ITa IKY
BBITEKAET TOIY o [\
X 4041 L —
111 /TIpakuNbhbfi BeIGOP T OIMMBIM yCIIO

pacxqia Bosayxa

12
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11.3. Tox myrn BEIOMpaeTCs B 3aBHCHMOCTH OT HEOOXOOMMOI CKOpPOCTH pe3a JaHHOTO
n3enust. OpUeHTHPOBOYHBIE CKOPOCTH PE3KH CTalIM INpuBeneHbl B Tabmuue 6. CkopocTH
PE3KH APYTHX METAIUIOB HEOOXOIMMO ITOAOHPATh IKCIIEPUMEHTAIBHO.

OpﬂeHTHpOBO‘{HbIe PEKUMBI PE3KH CTAJIH

Tabnuma 6.
Tonmuna Tox Juametp BbicoTa [laBenune CkopocTh Paccrosinne
MeTaJljia pe3ku comJia KaHaja BO3/yXa pe3ku, COILIO-
MM A MM comnjia Kr/cm? M/MUH. u3aeaue
MM \% MM

L d h P H

10 200 3 4 3,50 2,00 6-8

10 300 3 4 3,50 2,40 6-8

10 400 4 5 3,50 2,80 6-8

12 165 2,5 3,50 1,80 6-8

20 200 3 4 3,50 1,50 6-8

20 300 3 4 3,50 2,00 6-8

30 250 3 4 3,50 0,80 6-8

40 250 3 4 3,50 0,50 6-8

50 250 3 4 3,50 0,45 6-8

60 250 3 4 3,50 0,30 6-8

80 300 4 4 3,50 0,27 8-10

80 380 3 3 3,00 0,10 10-15

100 400 3,5 3 3,00 0,07 10-15

4
7 4
/Ii\

Py CYHOK 4
1.4/ B Ta ¢ (/ mpuBeIEHpl ppueHTUPOBOAHBIE c OTHOILIE TQKA T i nrameTpa
BBICOTHI KaAHATh dorrta h|mwis jutasmoTpopgs [IBP-41D.
Taofiuna 7

>

Tox pexyujiet yru, apefrp OTﬁe ctps ] LICOTa KaHaya
0 conﬂa h, Mmm

// 2,5/ 4

240
|\ 3p0f \ ~/ 3.0 5

4,0 6

13
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11.5. CxopocTb MIa3MEHHOI PE3KH OIpesiessieT He TONBKO IPOU3BOIUTEILHOCTD poIiecca, HO
1 KaueCTBO ITOBEPXHOCTH Pe3a, Yrojl CKOca KPOMOK M KOJIMYECTBO Ipara.
Ipu ckopocTH IepeMenIeH st MeHbIIE ONTHMAJILHONW pe3 CTaHOBHUTCS OoJiee MMPOKUM BHHU3Y,
4YeM CBEpXy, Ha ero MOBEpXHOCTH HAONIIONAIOTCS HEPOBHOCTH, Ha HW)KHEH KPOMKE H3IeIHs
00pa3yroTCcsl HAIUIBIBBI - IpaT. BHelIHe Takod peXHM XapakTepu3yeTcsl TeM, 4To (axen
PacKaJICHHBIX I'a30B, BBIXOAIINX 32 HIKHIOIO IOCKOCTh Pa3pe3aeMoro M3/eNus, BePTHKAIICH.
Brepenu mo JMHH pe3a METaJl HAYMHACT IUIABUTBCS PAHBILE, YeM €ro KocHynack ayra. Ilpu
9TOM HapyllaeTcs CTaOWIBHOCTh IIPOLECcCa, YBEIMYMBACTCS BEPOSTHOCTH JBOHHOIO
IyrooOpa3oBaHHs.
IMpu cxopocTy GoJbIIe ONTHMAIBLHON, Pe3 CY)KaeTCsl CHHU3Y, BEIXOAAIINI (akes pacKaJeHHBIX
ra3oB MPIDKMMAaeTcss K HIDKHEH IDIOCKOCTH JIMCTa; MOXET IIPEKpaTUThCS Hpope3aHwe,
YBEIINYUBACTCS BEPOSTHOCTH JIBOMHOTO Ayroo0pa3oBaHusI.
Ilpu onTUManbHOM CKOPOCTH PE3KHM pa3HWLA B LIMPUHE pe3a MEKAY €ro BepXHHMH H
HIWKHHMH Y4acTKaMH MUHUMaibHa. Pakell, BBIXOIAIIMN 3a HIKHIOW IUIOCKOCTh H3/ENHs,
OTKJIOHSIETCS] OT BEPTHKAJIBHOM OcH Ha yroia He Oomnee 15-20°.

CHMXEHHE CKOPOCTH PE3KH NPU MPOYMX PABHBIX YCIOBHSAX, T.C. HPH HEH3MEHHOM
TOKE M PAacXojie BO3/lyXa, IIPUBONT K YBEIMUCHHUIO HANIPSDKEHHUS HA JyTe.
11.6. OntuManpHast BBICOTA IUIA3MOTPOHA HAJ IIOBEPXHOCTBIO paszpesaeMoro mapenus 10-
12 mm. IIpy yMeHbIIEHHN BBICOTHI IUIA3MOTPOHA BO3HHUKAET ONACHOCTH 3aMBIKAHHS KaIUIIMU
pa3pe3aeMoro Merajula HPOMEXKYTKa H3JIEIHE-COILIO, YXYyAIIAeTCsl KadyeCTBO ITOBEPXHOCTH
pe3a, YMEHBILAETCs! CKOPOCTh PE3KH.
C yBelIMUYCHHEM BBICOTHI IUIA3MOTPOHA YXYIIIAETCS YCIOBHUS 32)KHIAHMS JIYTH, CHIDKACTCS
Ka4eCTBO MOBEPXHOCTH Pe3a U yBEIMYMBACTCS €ro [IUPHHA.
11.7. KauecTBO MTOBEPXHOCTH pesa XapaKkTepu3yeTcs reoMeTpuei pesa
(HeTIePIICHANKY/IAPHOCTBIO), IICPOXOBATOCTBIO M 30HOH TEPMHYECKOrO BIHSHHSA 110
I'OCT 14792.
11.8. IIpu ckopocTH MEHBIIE ONTHMAIBHON pe3 CTAHOBUTCS IIMPE BHHU3Y, HA €TO IOBEPXHOCTH
HaOMI0AI0TCsl HEPOBHOCTH, Ha HIDKHEI KPOMKE pa3pe3aeMoro uszenus o0pasyercs rpar.
BHenrHe Takoit peXHM XapaKTepu3yeTcsl TeM, 4To (akes pacKkaJeHHBIX I'a30B, BEIXOASIINX Ha
HIDKHIOIO TUIOCKOCTh Pa3pe3acMoOro M3/EINs, BEPTHKAJICH.
Brnepenu mo pesy MeTaima BBILIABISETCS paHblle, 4yeM moxouuia ayra. Hapymaercs
CTaOMIBHOCTh npoue ear YBENHBACTCS BEPOATHOCTH JIBOHOTO nyr006pa3OBaHH .

HUU ;[e)KypHoﬁ AYrd JOJIKCH o0ecrieunBaTh HaACKHOC
€Jjla 13 coIulia IjIasMoTpoHa. HpI/I YBCIIMYECHUHN pacxona BO3ayxa
KAraHuwsi,, a Ipd MEHBIIEM pacxole (baKen AYrd MOXET HE

14
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11.9.2. Pacxon Bo3myxa IMpuU TOPSHHHM OCHOBHOHM (pexyIleil) Ayrm AOIDKEeH 00ecredYnBaTh
CTadWim3anuio JOyrd B KaHaje CoOIUla IUIa3MOTPOHA M MaKCHMalbHOE —yaajieHHe
pacIIaBICHHOIO METaJlla U3 MOJIOCTHU pe3a.
11.10. IIpu BeIOGOpE perxuMa pe3KH HEOOXOAUMO YUUTHIBATh, YTO NIPU YBEIUYEHUH TOKA TyT'H U
pacxona Bo3ayXa CHHKAaeTCs pecypc paboThl AJIeKTpojia U corula. BriOupaiite MUHUMAIBHBII
TOK, 00€CTIeUNBAIONIHI HEOOXOIUMYIO PON3BOAUTENEHOCTD.
OnexTpos MIa3MOTPOHA, PACCUUTAH Ha OINpPEAENICHHOE YHCIO 3aKUTaHUH OCHOBHOHM IyTw,
Ka)XJ0e 3a)KUTaHue TyTH COKPAIaeT Cpok ero paboTel. CTapaiiTech COCTaBIATH MPOTPAMMBI
PE3KH C MUHIMAIILHBIM YHCJIOM 3aKUTaHUH TyTH.

Caenyer uMeTh B BUAY, UTO H3JIMIIIHE BBICOKMII pacxoj I1a3Mo00pa3yomero
ra3a NpUBOJAUT K CHUKEHUIO CTOMKOCTH KAaTOJ0B IJIa3MOTPOHA B 2-3 pa3a.
11.11. Ilpu pe3ke wmertayuioB TommuHoi Oonee 80-100 MM Oomnbliioe 3HAaYeHHE HMeEET
00pa3oBaHUe CKBO3HOTO MPOIUIABICHUS B CAMOM HadaJie JIMCTa Ha BCIO €ro TOJIIHHY.
Jlns 3TOrO pexoMeHAyeTcs MepBOHAYalbHO 00pa3oBaTh HAa KPOMKE JIMCTA KaHABKY Ha BCIO
TONIINHY U3AENUSL.
B nmampHeiimem nyra crabmimsmpyercss KpoMKaMu pes3a. PexoMeHmyeTcs yMEHBIINTH IpH
PEe3Ke 3THX TOJIIIH PacXOf BO3AyXa.
11.12. TIna3MOTpOH O3BOJISIET MPOU3BOANTH MPOOMBKY OTBEPCTHH ISl BHIPE3KH 3aMKHYTBIX
npoduelt Ha cTanax tommuuHOoH 1o 40 MM. IIpy npoOuBKe OTBepCTHH CHavyaja BKIIOYAETCS
nepeMelieHe Ia3MOTPOHA U TOJIBKO 3aTeM 3aKUraeTcs Iyra. B 3ToM ciydae BBIMIaBIsIeMbIN
MeTaJll He TI0MaIaeT Ha IUIa3MOTPOH, a, 110 MOCTEIICHHO YrTyOysoleiicss KaHaBKe, yIalseTcs
B CTOPOHY.

PaccrosiHue muasMoTpOH-M3ZENNE MpH NPOOUBKE PEKOMEHAYETCsl yBEJNUYUTh 10 15-
20 MM

12. TAPAHTUA U3TOTOBUTEJIA

12.1. [IpeanpusTHE-N3TOTOBUTENb TapaHTUPYeT paboTy IUIa3MOTpOHA B TedeHUH 315 dacos
pabodero BpeMeHH , HO He Oosiee MIECTH MECALEB CO AHS IPUOOPETEHUs], NPH YCIOBUM
COOJTIOICHNS TIPABHIT PaOOTHI, YKa3aHHBIX B HACTOSIIEM MACIOPTe

12.2. l'apanTys He pacnpocTpaHsIeTcs Ha ObICTPOU3HAIIMBAIOIIUECS AeTaIU IJIa3MOTPOHA.

12.3.Tlpu He COOMIQmeHWH MpaBHJI SKCIUTyaTallMy IJIa3MOTpoHa (dupma HSFOTOBHM

OTBETCTBEHHOCTH J
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13. CBUJETEJIBCTBO O ITPUEMKE.

[Tnazmotpon I1BP-412M coOTBETCTBYET TEXHHUECKUM YCIOBHAM
TV 344151-006-53212088 2006 1 mpu3HaH FOAHBIM K SKCIUTyaTalluH.

Jata BoImycka

M.IIT. TToamucek yuil, OTBETCTBEHHBIX

3a NPUEMKY

[pomsBoacteennsit koonepatus «Crektp [Tmocy, ITK «Cnextp [Timtocy
www.spektrplus.ru  E-mail: pkspektrplus@yandex.ru
T. (812) 767-20-75, Ten. otaena mponax +7921-974-89-16,
. TexHu4yeckoro otzaena +7900-640-87-49
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	1. НАЗНАЧЕНИЕ
	1.1. Плазмотрон для механизированной воздушно-плазменной резки металлов ПВР-412М (именуемый в дальнейшем “плазмотрон”) предназначен для резки черных металлов и нержавеющей стали толщиной до 100 мм, алюминия и его сплавов толщиной до 100 мм, меди и ее сплавов толщиной до 80 мм.
	1.2. Плазмотрон может использоваться в установках для воздушно-плазменной резки металлов (именуемых в дальнейшем «установка») типа, УПР-4010, УПР-4011, УПР-401-1, а так же АПР-404, АПР-404М, АПР-403.
	1.3. Плазмотрон может быть использован в других установках для воздушно-плазменной резки металлов, имеющих аналогичную схему, но при этом предприятие-изготовитель не гарантирует ресурс работы быстроизнашивающихся деталей и всего плазмотрона.
	1.4. Плазмотрон устанавливается на любом механизме, обеспечивающем равномерное его перемещение, например, на машинах для термической обработки металлов по ГОСТ 5614.
	1.5. Плазмотрон предназначен для работы в закрытых помещениях, при соблюдении следующих условий:
	1.6. Степень защиты плазмотрона 1РОО по ГОСТ 14254.

	2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
	2.1. Технические характеристики плазмотрона должны соответствовать указанным в таблице 1.

	3. СОСТАВ ИЗДЕЛИЯ И КОМПЛЕКТ ПОСТАВКИ
	3.1. Плазмотрон, см. рисунок 1, состоит из двух узлов:
	3.2. хвостовика, поз.1, закрепляемого на механизме перемещения, который применяется так же для плазмотронов ПВР-402М, ПВР-412 и ПВР-180;
	3.3. На рисунке 2 приведен разрез хвостовика с перечнем входящих в него деталей.
	3.4. На рисунке 3 приведен разрез режущей головки.
	3.5. Комплект поставки должен включать в себя:
	3.5.1. Плазмотрон.
	3.5.2. Паспорт.
	3.5.3. 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 3,0 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, к нему подводятся охлаждающая вода и плазмообразующий газ.
	4.4.2. Напряжение холостого хода источника питания установки прикладывается к электроду (минус) и к изделию (плюс). Между электродом и соплом прикладывается напряжение холостого хода через цепь вспомогательной дуги так, что сопло плазмотрона находится под положительным потенциалом.
	4.4.3. При включении источника питания между электродом и соплом с помощью высоковольтного разряда возбуждается вспомогательная (дежурная) дуга, создающая видимый факел, ток которой ограничен и не должен разрушать сопло.
	4.4.4. Основная режущая дуга возбуждается автоматически при касании видимого факела 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, процесс резки протекает стабильно в пределах диапазона тока и напряжений на дуге, обеспечиваемых источником питания установки.
	4.4.7. Окончание процесса резки происходит автоматически при обрыве дуги или выключения источника питания оператором.


	5. УСТРОЙСТВО СОСТАВНЫХ ЧАСТЕЙ
	5.1. Хвостовик, см. рисунок 2, предназначен для установки на механизме перемещения и состоит из деталей приведенных в таблице 3. Ниппель поз. 6 с резьбой предназначен для присоединения провода минуса источника питания и шланга выхода воды. Два ниппеля поз. 7 служат для присоединения шлангов 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.
	5.2. Режущая головка показана на рисунке 3, перечень входящих в нее деталей приведен в таблице 4.
	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. Для регулировки расстояния сопло-электрод электрододержатель имеет резьбу. На электрододержателе запрессована латунная втулка, предназначенная для организации воздушного потока.
	5.5. Электрод поз.1 состоит из медного наконечника с вкладышем из циркония или гфния, являющимся эмиттером. Электрод крепится в электрододержателе на конусной посадке.
	5.6. Сопло поз.2 служит для стабилизации и обжатия электрической дуги тангенциальным потоком плазмообразующего газа. Сопло устанавливается и центрируется относительно электрода на втулках фторопластовой поз.12 и латунной, запрессованной на электрододержателе.
	5.7. Корпус поз.4 изготовлен из фторопласта. Подвод и отвод воды осуществляется через три отверстия и пазы на наружной поверхности корпуса. На торцевой поверхности корпуса со стороны электрода выполнена цилиндрическая расточка для центровки втулки поз.12. Герметизация плазмотрона осуществляется с помощью колец резиновых поз.14, 16, 17,18.
	5.8. В латунном корпусе поз.6 фиксируется в осевом направлении корпус поз.4. Для исключения пробоев по охлаждающей воде между корпусом и электрододержателем поз.9 устанавливается изолятор поз 11.
	5.9. Гайка поз.3 служит для крепления сопла. На наружной поверхности гайки имеются четыре шлица под ключ.
	5.10. Для крепления плазмотрона к корпусу хвостовика служит гайка поз.10. На наружной поверхности гайки имеются четыре шлица под ключ.
	5.11. Провод дежурной дуги присоединяется к корпусу поз.6 с помощью пружинной скобы.

	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 производится с соблюдением следующих стандартов и правил:
	6.3. Допуск к работе с плазмотроном разрешается только после соответствующего обучения и сдачи экзамена по знанию инструкции по эксплуатации и правил техники безопасности. Режущая электрическая дуга является источником интенсивного ультрафиолетового излучения, сильного шума и создает возможность поражения электрическим током.
	6.4. Для защиты персонала от светового воздействия дуги должны использоваться щитки и маски по ГОСТ 12.4.035, снабженные защитными стеклами не ниже С5. Смотреть на дугу без защитных щитков и масок не разрешается.
	6.5. Оператор должен быть снабжен противошумными наушниками, снижающими уровень звукового давления до допустимого.

	6.6. Замену режущей головки, сопла и электрода разрешается производить только при отключении источника питания установки с первичной стороны.
	6.7. Оператор должен быть одет в спецодежду электросварщика для защиты от брызг металла и излучения дуги.
	6.8. Рабочее место оператора должно быть снабжено системой вытяжной вентиляции для удаления газообразных продуктов, образующихся в процессе резки.
	6.9. При организации участка воздушно-плазменной резки администрация предприятия должна разработать и выдать на руки операторам рабочую инструкцию по технике безопасности, которая учитывает общие требования и требования, связанные со спецификой работы в условиях данного 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.
	7.2. Очистите плазмотрон от пыли, обдувая и продувая его сухим сжатым воздухом.
	7.3. Проверьте мегаомметром на 500В в собранном сухом плазмотроне сопротивление изоляции электрододержателя поз.9 относительно корпуса поз.6. Сопротивление изоляции должно быть не менее 1,0 МОм при отсутствии замыкания между электродом и соплом.
	7.4. Проверьте визуально состояние электрических проводов и контактов.
	7.5. Подключите плазмотрон к источнику питания установки.
	7.6. Подключите плазмотрон к магистрали плазмообразующего газа (воздушной или кислородной магистрали).
	7.8. Подключите выход воды из плазмотрона к сливной магистрали.
	7.10. Провод «плюс» источника питания подключите к столу, на котором установлен разрезаемый материал. 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. При расходе меньше 5 л/мин работа не допускается.
	8.2. Подайте плазмообразующий газ в плазмотрон. Для этого с помощью регулятора давления (воздушного редуктора) установите давление 2,5-6,0 кгс/см2, после чего, включенным последовательно вентилем, установите расход плазмообразующего газа в пределах 2,0-8,0 м3/ч.
	8.5. Установите плазмотрон над точкой начала резки на высоте 8 - 15 мм от внешнего среза сопла.
	8.6. После возбуждения основной дуги включите механизм перемещения плазмотрона и поддерживайте скорость перемещения в соответствии с технологией резки.
	8.7. Поддерживайте в процессе резки расстояние от внешнего среза сопла до поверхности обрабатываемого изделия в пределах 5-20 мм. Увеличение высоты плазмотрона приводит к изменению ширины и влияет на качество поверхности реза.

	9. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ
	9.1. Техническое обслуживание плазмотрона состоит в замене режущей головки, электрода и сопла (при выработке ресурса или выходе их из строя).
	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. Замена режущей головки плазмотрона с электродом и соплом состоит в следующем: отверните гайку верхнюю поз.10 с помощью ключа и снимите режущую головку.
	9.4. Установка новой режущей головки производится в следующей последовательности:
	9.5. Замена электрода в плазмотроне производится в следующей последовательности:
	1. отверните гайку поз.3 с помощью ключа, удерживая корпус поз.6;
	2. снимите сопло;
	3. удерживая электрододержатель ключом, с помощью плоскогубцев выньте электрод, поворачивая его вокруг оси;
	4. установите новый электрод в гнездо электрододержателя;
	5. далее производите установку деталей в обратной последовательности.
	9.6. Полная разборка режущей головки производится в следующей последовательности:

	10. ХАРАКТЕРНЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ И МЕТОДЫ ИХ УСТРАНЕНИЯ
	10.1. Перечень возможных неисправностей приведен в таблице 5.

	11. ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ РЕКОМЕНДАЦИИ
	11.1. Правильный выбор технологического режима является необходимым условием эффективного использования возможностей плазмотрона для воздушно-плазменной резки.
	11.2. При заданной толщине разрезаемого материала основные показатели процесса – скорость резки и качество поверхности зависят от:
	11.3. Ток дуги выбирается в зависимости от необходимой скорости реза данного изделия. Ориентировочные скорости резки стали приведены в таблице 6. Скорости резки других металлов необходимо подбирать экспериментально.
	11.5. Скорость плазменной резки определяет не только производительность процесса, но и качество поверхности реза, угол скоса кромок и количество грата.
	При скорости перемещения меньше оптимальной рез становится более широким внизу, чем сверху, на его поверхности наблюдаются неровности, на нижней кромке изделия образуются наплывы - грат. Внешне такой режим характеризуется тем, что факел раскаленных газов, выходящих за нижнюю плоскость разрезаемого изделия, вертикален. Впереди по лини реза металл начинает плавиться раньше, чем его коснулась дуга. При этом нарушается стабильность процесса, увеличивается вероятность двойного дугообразования.
	При скорости больше оптимальной, рез сужается снизу, выходящий факел раскаленных газов прижимается к нижней плоскости листа; может прекратиться прорезание, увеличивается вероятность двойного дугообразования.
	При оптимальной скорости резки разница в ширине реза между его верхними и нижними участками минимальна. Факел, выходящий за нижнюю плоскость изделия, отклоняется от вертикальной оси на угол не более 15-20.
	11.6. Оптимальная высота плазмотрона над поверхностью разрезаемого изделия 10-12 мм. При уменьшении высоты плазмотрона возникает опасность замыкания каплями разрезаемого металла промежутка изделие-сопло, ухудшается качество поверхности реза, уменьшается скорость резки.
	С увеличением высоты плазмотрона ухудшается условия зажигания дуги, снижается качество поверхности реза и увеличивается его ширина.
	11.7. Качество поверхности реза характеризуется геометрией реза (неперпендикулярностью), шероховатостью и зоной термического влияния по ГОСТ 14792.
	11.8. При скорости меньше оптимальной рез становится шире внизу, на его поверхности наблюдаются неровности, на нижней кромке разрезаемого изделия образуется грат.
	Внешне такой режим характеризуется тем, что факел раскаленных газов, выходящих на нижнюю плоскость разрезаемого изделия, вертикален.
	Впереди по резу металл выплавляется раньше, чем подошла дуга. Нарушается стабильность процесса, увеличивается вероятность двойного дугообразования.
	При скорости резки больше оптимальной, рез сужается к нижней плоскости, факел раскаленных газов загибается к нижней плоскости листа. Может прекратиться прорезание, увеличивается вероятность двойного дугообразования.
	При оптимальной скорости резки разница в ширине реза между его верхними и нижними участками минимальна. Факел, выходящий на нижнюю плоскость разрезаемого изделия, отклоняется от вертикальной оси на 15-20.
	Уменьшение скорости резки всегда приводит к увеличению напряжения на дуге при прочих равных условиях, т.е. при неизменном токе и расходе воздуха.
	11.10. При выборе режима резки необходимо учитывать, что при увеличении тока дуги и расхода воздуха снижается ресурс работы электрода и сопла. Выбирайте минимальный ток, обеспечивающий необходимую производительность.
	11.11. При резке металлов толщиной более 80-100 мм большое значение имеет образование сквозного проплавления в самом начале листа на всю его толщину.
	Для этого рекомендуется первоначально образовать на кромке листа канавку на всю толщину изделия.
	В дальнейшем дуга стабилизируется кромками реза. Рекомендуется уменьшить при резке этих толщин расход воздуха.
	11.12. Плазмотрон позволяет производить пробивку отверстий для вырезки замкнутых профилей на сталях толщиной до 40 мм. При пробивке отверстий сначала включается перемещение плазмотрона и только затем зажигается дуга. В этом случае выплавляемый металл не попадает на плазмотрон, а, по постепенно углубляющейся канавке, удаляется в сторону.

	12. ГАРАНТИЯ ИЗГОТОВИТЕЛЯ
	12.1. Предприятие-изготовитель гарантирует работу плазмотрона в течении 315 часов рабочего времени , но не более шести месяцев со дня приобретения, при условии соблюдения правил работы, указанных в настоящем паспорте
	12.2. Гарантия не распространяется на быстроизнашивающиеся детали плазмотрона.
	12.3. При не соблюдении правил эксплуатации плазмотрона фирма изготовитель ответственности не несет.

	13. СВИДЕТЕЛЬСТВО О ПРИЕМКЕ.

