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1. HA3HAYEHUE

1.1. [Mnasmorporn IIPB-202M-1 (uMmeHyeMblii B  JajbHEHIIEM
“masMoTpoH”) TpenHa3HayeH ISl [OJyaBTOMAaTHYecKoW (Py4HOW) BO3IYLIHO-
IUTa3MEHHON PE3KH YEpHBIX METAUIOB TONIIMHOW 10 40 MM, aJIOMUHHS M €ro
CILTABOB TONIIMHOM 10 30 MM, MEIU U €€ CIUIaBOB TOIIIMHOM 0 25 MM.

1.2. [Tnazmotpon WCIOJIb3yeTCs B YCTaHOBKE JUTST
MTOJTyaBTOMaTHYECKON (pydHOH) BO3AYIIHO-TUTa3MeHHOH pe3ku tuma YIIP-2010
(uMeHyeMOH B TajbHEHIIEM yCTaHOBKA ).

1.3. [Tna3MOTpOoH MOXET OBITH MCIOJIB30BaH B KOMIUIEKTE C APYTUM
o0opymoBaHHEM JJIsI TONTYaBTOMAaTW4ecKOH (Py4YHOH) BO3YIIHO-TIa3MEHHOU
PE3KH, HO IPU 3TOM NPEINPHIATHE W3TOTOBUTENb HE TapaHTUPYET pecypc padoThI
OBICTPOM3HAIINBAIOIIMXCS JIeTaJIel BCETO IIa3MOTPOHA.

1.4. ITna3MoTpoH mpegHasHA4YeH IS SKCIUTyaTalliy IpH COOMIOAEHUH
CIEAYIOIINX YCIOBHI:

e a) Ucnonuenme VY, kxarteropus pasmemieHus 3, tum atMmocdepsr II mo
I'OCT 15150-69 u I'OCT 15543-70;
e 0) BBICOTa Haa ypoBHEM Mops He 6osee 1000 M.

1.5 Crenenb 3ammTsl razMotpoHa 1POO mo TOCT 14254-96.
2. TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKU
2.1. Texuuueckue XapaKTEPUCTUKU IUIa3MOTPOHA JIOJIKHBI
COOTBETCTBOBAaTh YKa3aHHBIM B TabmmIe 1.
Tabnuua 1
ITapamerpsl Hopma
Pon Toka TOCTOSTHHBIN
HomuHansHBIH TO u [1B=60%, A — 300
MaKCHMaJILHLIP'IA‘OK, A/ / D 350
Hna3Moo6pa3y}/)muﬁ4a3 N /_\ / \ / f\ \ BOBIIYK
OxJaskIeHHe 3jlema /l/ \ / P L ) } = BOJISHOY
Oxna}(aeﬂ € cpruia ' A L ) |/ « —17 | BO3aymHpE
)],Ma)CJeTp Ka&a 1a cgiNia i HQMIHA. Ib]%{O,TOK B, M)A\l/) ) v 4
Z[al{nelﬁd} BO yxz{ HA BXpJie H 1sja3y q[rpqé,JKr/ LXZ ~ / \/ 2,0-35
Pacxoz{ B(J?,ay a, Nr'/diac U \/ 4-10
Japnepine Bofijl H3 BXOJ HJ‘[;MOJ‘pk}H, Ky/ 2-3
\J N\
Pa(xozk BY1b], JY/ MUK / 4-8
Jn H3\(466J]‘BHX]]3HFEI / M 8
Maépa HH&JMOT}’)MCS KpOefiblluIanTa, Kr, He Oosee 1,5
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3. COCTAB U3AEJINA U KOMIUIEKT IIOCTABKU

3.1. T11a3MOTPOH, CM. PUCYHOK 2, COCTOMT U3 JBYX, IOCTaBISEMBbIX
TOJILKO COBMECTHO, YaCTEeH:

a) IIa3MOTpOHA 0€3 IUTAHTOB 1103.1;

0) xabenpInTaHTa, 3aKIIOYCHHOTO B OpPE3EHTOBBIN pyKaB 1m03. 8.

3.2. B KOMIUIEKT OCTABKH IJIa3MOTPOHA BXOJST:

1) TUTA3MOTPOH, HIT.....eerueieeieeieeerereenireenieeenueeenueeenaeeenseesseesnneesnneeanne .-

2) macnopt Ha ia3MoTpoH tuna [1PB-301, 3k3...

3) 3amacHbIe 4acTH (IO COTIACOBAHMIO C 3aKa3YUKOM)

4)  KOMIUIEKT MPHCOCIHHUTEIBHBIX MTYIEPOB M Pa3beMOB (110 0COO0OMY 3aKa3y)

KOMIIIEKT MMOCTAaBKH MIIa3MOTPOHA OTOBAPUBACTCS P OGOPMIICHHHM 3aKa3a.

4. [IPUHILIAII PABOTBI

4.1. IIponecc maa3MeHHOM pe3KH 3aKIIO4aeTcs B JIOKAIBHOM YIaJCHUH
MeTajula BIOJb JIMHUM pe3a CKAaToi JJIEeKTPHYECKOil Ayroil IMOCTOSHHOTO —TOKa,
TFeHEpUpPYEMOH B IIIa3MOTPOHE.

4.2. [l1a3MoTpoH SBNISETCA YCTPOWCTBOM [UIA CO3[AHHS M CTaOMIM3ALUH
CKaTOH DIIEKTPUYCCKOH IyTW, TOpSINed MexIy OSJIEKTPOIOM IUIa3MOTpoHa (KaTom) M
00pabaTpiBaeMBbIM H37ETHEM (aHOA) B MOTOKE IUIA3MOOOPA3YIOMIETO U CTa0MIM3HPYIOIIETO
rasa.

4.3. Ilpm BO3myHmIHO-TIIA3MEHHOI pe3Ke CkaThe W cradwimsanmus Iyru
HPOM3BOAUTCS TTOTOKOM BO3/lyXa, HPOXOASAIIETO COBMECTHO CO CTOJIOOM JYTH 4epe3 KaHai
COILIA IIa3MOTPOHA.

4.4. B mmasMoTpoHe oOXNaXkOeHHWE OIEKTPOAa M DIEKTPOXOIAECPIKATENS
OCYILECTBIIACTCS BOAOH, a OXJIAKACHHE COIUIa M APYIMX HArpeBalOIMXCsS AeTaned -
BO3/IyXOM.

4.5. Pa6oTa r1a3MoTpoHa NPOUCXOIUT CIACAYIOIINM 00pa3oM:

4.5.1. B mma3MoTpoH mmomaeTcst CKaThlil BO3AYX M OXJIaXKIAIOIas BOAA.

4.5.2. HampsbkeHne  XOIOCTOrO  Xoja HWCTOYHHMKA IIMTaHUS — YCTAaHOBKU

MIPUKIIaJBIBACTCS K AIEKTRONY (MHHYC) M K pa3pe3acMOMy U3/ENHUIO (ILTIOC).




4.5.8.  OxoHuaHHe Npolecca Pe3KU MPOUCXOIUT ABTOMATHYECKH MIPH YAAICHHUH
IUIa3MOTPOHA OT M3JENHs, NPU OTIYCKAaHHMHM KHONKHM Ha pydKe IUIa3MOTPOHA WM TPH
BBIKJIFOUCHUN UCTOYHHMKA TUTAHUS.

3. YCTPONCTBO COCTABHBIX YACTEN

5.1. IIna3MoTpoH 0e3 UIAHTrOB PHUCYHOK 3 COCTOMT M3 KOpILyca, 3aKPEIUICHHBIX B

HEM JleTaJlell U HaZIeTOI Ha HETO PYYKH.
Koprmyc no3.1 npezcrapiseT coOoit 3aMuTyi0 B TEPMOCTOHKYIO MIacTMAacCy KOHCTPYKIHIO, B
KOTOpOIl Ha OJHOW OCH YCTaHOBJIEHBI [BE H30JIMPOBAHHBIE IPYT OT Opyra AeTamd —
TOKOBO3/IYXOIIO/IBOJ, OCHOBHOM Ayru mo3. 20 W TOKOMOABON NeXypHOH ayru mo3. 14. K
TOKOBO3IYXOIIOJBOY NPUIASTHBI TPU TPYOKH:
JUTSL TTOJIBOJIA BO/IBI MU TOKAa OCHOBHOM JyTH 1o3. 15,
JUls TIOJIBOZIa BO3lyXa 1103 16,
JUIS CIIUBA OXJIasKAaromlel Bojbl mo3. 17.
5.2. B xopryce m1a3MOTpOHa yCTaHABIMBAIOTCSL:
1) snexTpomonepkaTens Mo3. 2;
2) BTyJKa IPECCOBaHHAs M30JIALHOHHAS 103. 5;
3) cormio no3. 6;
4) JONOJHUTEIBHOE COIUIO 1M03. 7;
5) BTynka pe3pboBast 1o3. §;
6) KOXyX 103. 9.

5.3. DnexrpomonepkaTenab MO3. 2 CIYKUT A KPEIUIEHUs JIEKTPOja, MOABOAA K
JNEKTPOIY DIEKTPHUECKOTO TOKA, ITOABOAA M OTBOJA OXJIaxpmaromed Boxbl. Ha GokoBoit
MIOBEPXHOCTH JIEKTPOJO/IEPKaTelNsl UMEeTCsl MPSIMOYTOJIbHAS pe3b0a, KOTopast CIIYXKHT JUIS
TAQHTCHIMAJIBHOW 3aKPyTKH IUIa3MOO00Opa3ylolero Bo3ayxa. B kaHaBkax Ha HOBEPXHOCTH
JNEKTPONOAepKaTesl ~ yCTAaHABIMBAIOTCS  J[BA  PE3WHOBBIX Koibhma 1mo3. 13. B
3MEKTPOAOAepKaTeIe MMEETCS OTBEPCTHE ISl KPEIUICHUs] HAIpaBisioliell BoAy K TOPIY
3NeKTpoAa TpyOKH 1mo3. 3.

5.4. Dnextpon mo3. 4 COCTOMT M3 MEIHOTO HAKOHEYHUKA C aKTHBHOM BCTAaBKOM.
DJEeKTPOI KPENHUTCS B IEKTPOAOAEepIKaTesIe M03. 2 ¢ TIOMOIIBIO pe3bObl U TePMETHU3IUPYETCS
PE3MHOBBIM KOJIBIIOM T1Q3-

Basi\103/ 8 CIYKUT AJsl KpeIUICHUs COoIula I03. 6 U IOABOAA K
751 3amaHHOTO pacrpeneeHus IUIa3Mo00pasyroIero u
KOBOM MOBEPXHOCTH BTYJKH, UMEETCS ILIECTh OTBEPCTHI.
T
ero Bo3ayxa B atMocdepy;
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—IUIsl IPEAOTBPAILEHUS CITydaifHOTO KaCaHMs COTLIOM M3JIETIHS TPU PE3Ke.

5.10. InactmaccoBast pydka 1mo3. 19  COyKHT IS H30JSLMH TOKOMOIBOIOB
OCHOBHOM W AEXYpPHOW IyrM W JUIi KPEIUIEHHWS KHOIOYHOTO 3aMbIKaTens mo3. 18, x
KOTOPOMY HPHIIAMBAETCsl MPOBOJ AUCTAHIIMOHHOTO YIIPABICHUS BKIIOUYCHHEM MHCTOYHHKA
MTUTaHHUS.

5.11. KaGernbImmaHr 3aKIi0deH B Ope3eHTOBBII YeX0IT U BKIIIOYAeT B ceOst:

5.11.1. TokoBomomoxBon TO03. 3 pHCYHKa 2 CIOYXKAT [UIsi TOABOJA TOKA M
OXJIaXJaomIeil BOIBI K 2JIEeKTpoxy. B mimasMoTrpoHe OH mpucoequHeH K TpyOke mo3. 15
pucyHKa3, a ¢ Ipyroii CTOpOHBI 3aKaHYMBAETCS HUMIETIEM C HaKUIHOH raiikoi M18x1,5.

5.11.2. BbICOKOBOJIBTHBIN MPOBOJ AEKYPHOM AyrH M03. 6 pucyHKa 1 mprCoennHeH
K KOHTaKTy TOKOIOABOAA MM03. 14 pucyHka 3, a coO CTOPOHBI HCTOYHUKA NMUTAHUS CHAOKECH
OJTHOIUTBIPHKOBOW BUJIKOM.

5.11.3. TIpoBox JUCTAHIMOHHOTO YIPABICHUS 1103. 7 PUCYHKA 2, TIOJICOEIUHEH K
KHOTIOYHOMY 3aMBIKaTelTio Mo3. 18 prcyHKa 3 n cHa0XeH BCTAaBKOH HITETICEIBHOTO pazbeMa
PIIAB 6 KII s noacoeauneHus K cootBeTcTBytomemy rae3ny (PLIAT 6 T16) uctounuka
TTUTaHHUSI.

5.11.4. lllnanr ns cnuBa BOABI MO3. PUCYHKA | TIPUCOEIMHEH K HUIIMENIO TPYOKH
no3. 17 pucyHka 2, a ¢ Ipyroil CTOPOHbI JOJDKEH OBITh 3aKpeIUieH Ha HMCTOYHUKE MTUTAHUS C
MOMOIIBIO HUMIIENS ¢ HAKUAHOM raiikun M12x1.

5.11.5. lllnanr momaun BO3IyXa MPHUCOEIAWHEH K TpyOKe 1mo3. 16 pucyHka 2 u
3aKaHYMBAETCs HUIIIEIEM ¢ HaKMaHOM rakor M10x1.

6. YKA3AHHUE MEP BE3OITACHOCTHU
6.1. CoOmronenre TpeOOBaHWH JaHHOTO paslena o0s3aTebHO JIsi BCEro
00CITy)KMBAIOLIETO NEPCOHAIa U pabOTHUKOB, CBA3AHHBIX € IKCIUTyaTalluel I1a3MOTPOHA.
6.2. OKCIuTyaTanysi IJIa3MOTPOHA IOJDKHA IMPOM3BOAUTCS C COOMIOAEHHEM

CJICITYIOIINX CTAaHAAPTOB U MIPABHIL:
— I'OCT 12.2.007.0 “CuctemMa craHmapToB O0€30MacHOCTH Tpynma. M3memus
anekTporexHrdeckue. Odmue TpeboBaHus 6e30macHOCTH”;
—-TOCT 12.2.007.8 “Cucrema craHZapTOB 0€30IaCHOCTH Tpyja. YCTpOHCTBa

1

3JIEKTPOCBAPOYBAIC [ LTSl IITa3MeHHO# 00paboTku. TpeboBanus 6e3onacHgeTy”;




6.4.1. lnst 3amUThl MEpCcOHajda OT CBETOBOTO BO3JICHCTBHS JAYTH JOJKHBI
HCImoan30BaTbcss MUTKH W Macku 1o ['OCT 12.4.035, cHaOXeHHBIE 3al[UTHBIMH
ceetoduiabTpamu C8.

CMoTpeTh Ha JYTry Ge3 3alIMTHBIX NIMTKOB U MACOK He pa3pelaercs.

6.4.2. Oneparop JOIKeH ObITh CHaOKeH NPOTHUBOIIYMHBIMH HAyIIHUKAaMH,
CHIDKAIOIIMIMH JI0 JOITYCTHMOTO YPOBEHB 3BYKOBOTO JABIICHUSI.

6.4.3. 3ameHy colula W DJEKTpoJa pa3peliaeTcsl MPOU3BOAUTH TOJIBKO IPH
OTKJIIOYCHUH UCTOYHHKA MUTaHUS YCTAHOBKHU C IIEPBUYHOH CTOPOHBL

6.5. Omnepatop IOKEH OBITH ONET B CHELOACKAY 3JIEKTPOCBAPILUKA JUIS
3alIUThI OT 6pr3F METaJuia U U3JIy4€HUs AyTrHu.
6.6. Pabouee wMecTo omepatopa JOMKHO OBITH CHaOXEHO CHCTEMOM

BBITSDKHOM BEHTWIILMM U1 yJaJeHHs Ta3000pasHBIX MPOAYKTOB, OOpa3yIOIIMXCS B
Ipolecce pe3KH.

OKCIUTyaTanust IUIa3MOTPOHA TIPU  OTCYTCTBHM WM HEHCIPABHOCTH CHCTEMBI
BEHTHIILIUH KaTErOPHIECKH 3arpelieHa.

6.7. IIpu opraHu3aluu ydacTka BO3/YIIHO-TIJIa3MEHHON pe3ku
aIIMHHUCTpaLUs TPEUIPUSATHA [OJDKHA pa3paboTaTh M BBIIATh HAa PYKH ONEpaTopam
pabouyro HHCTPYKIHMIO M0 TeXHHKE Oe30MacHOCTH, KOTOpasi yYUThIBAaeT o0Iie TpeOoBaHusI,
CBsI3aHHbIE CO criel(HKOil pabOTHI B YCIOBHSAX LIeXa U 3aBOJIA.

7. [IOAIOTOBKA K PABOTE

7.1. IMepen nepBbIM MMYCKOM ILTa3MOTPOHA HJIM MEPEA IYyCKOM IUIa3MOTPOHa,
JUTITENIFHOE BpeMsi He OBIBIIEr0 B YHNOTPEOJNCHWM, a TAaKKe NPHU M3MEHEHHH MECTa €ro
YCTaHOBKH NPOM3BEIUTE CIIENYIOINE PAOOTHI.

OuKCTUTE IIA3MOTPOH OT IBUTH, 00IyBasi €ro CyXHM CKaThIM BO3LYXOM.

7.1.1.  TIpoeepsre BH3yaJbHO COCTOSIHHE M30JSIIUH KOPITyca IIa3MOTPOHA 103. 1, pydkn
[UIACTMACCOBOM 103. 19 KHOMOYHOTrO 3aMbIKaTens mo3. 18 pucyHKa 2, 3alIMTHOTO Yexia,
TOKOBOJIOIIOZBO/IA T103. 3, TIPOBOJIOB ACKYPHOH IyTH 1M03.6 U yIpaBlIeHHs 103. 7 pUCYHKa 1.
7.1.2. Tlposeppre Mmeraommerpom Ha 500B B coOpaHHOM ¢ IUIa3MOTPOHOM
KabeJbIUIaHTe CONPOTHBIICHHE M30JISIUHA MEXK/Ly KOHTAKTOM TOKOBOJOIIOABO/A U KIEMMOIt
JUISl TIPUCOSIMHEHUS K Lenyl AexKypHoi ayru. CONpOTHBICHUE U30JISLMU JOJDKHO OBITH HE
Menee 10 MOm.
7.1.3.

A1JIOK PABOTBI
OTPOH OXJAXIAIOILYI0 BOLY M IPOBEPHTE HAIMYUE

asMOTPOH BO34YyX. I[J'lﬂ 3TOro C IOMOUIBIO PETYIIATOPa
MMMOE€ NaBJICHMUE Ha BXOAEC IUIa3MOTPOHA IO MAHOMETPY.
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8.3. IIpoBeprre 3axuranue aexxypHoi ayru. I1ma3sMoTpoH mpu 3TOM IOIKEH
HAXOAMThCS Ha paccrosHuu He Menee 100 MM or paspezaemoro wuznenus. Brxiouurte
HCTOYHHK ITUTAHMS W HAXXMUTE KHOIOYHBIN 3aMbIKaTenb 1mo3. 18 pucynka 2. IIpu stom m3
COIUIa JOJDKEH TOKa3aThCsl BUANMBIN (haken.

8.4. YcraHoBUTE IUIa3MOTPOH HaJ TOYKOM Hadajga pe3KH Ha pacCTOSIHUU
10-12 MM OT IOBEPXHOCTH pa3pe3aeMoro MeTajua o cpe3a COIla U HAXKMUTE KHOIIOYHBIN
3aMbIKaTenb. [lociae BO3OYXKICHUs pexyliell Ayr paBHOMEPHO IepeMellaiTe Mmia3MoTpoH
BJIOJIb 33JTAHHOTO KOHTYpA, HaOIro1ast 3a Mpope3aHueM MeTaia.

Bo30yxaeHue 1yru Haja MOBEPXHOCTBIO U3JENHs C MPOOUBKON OTBEPCTHSI JOMYCKAETCsI IPU
TonmuHe MeTaia He Oonee 10 Mm. [Ipu GosbIIMX TONIIMHAX PE3KY HEOOXOAUMO HAUHHATh
€ KPOMKH H3/IeIHS HIIH C IPEeIBAPUTEIBHO IPOCBEPICHHOTO OTBEPCTHS TUAMETPOM HE
MeHee 5 MM.

8.5. B mnpouecce pe3ku paccTosHME OT cpe3a coIia 10 IOBEPXHOCTU
paspe3aemMoro Merajuia JOJDKHO MOJJIep)KuUBaThesl B mpenenax 8-15 mm. He nomyckaiite
KacaHHsl TOPLEBOH YacTH PEXyIlUEeil TOJOBKU C pa3pe3aeMbIM METAIIOM. 3aMbIKaHHE MEXIY
COIUIOM TOJIOBKH M pa3pe3aeMbIM METAJUIOM IPHBOAUT K OOpa30BAHHUIO IBOHHON IyrdW W
BBIXOY MX CTpOs COIUIa U 2nekTpona. He nomyckaiite pe3kux pbIBKOB U NOABEMA PEKYLIEH
T'OJIOBKH, YTO MOXET IMPUBECTH K O6prBy AYTH.

8.6. 3aKaH4YMBATBCS MPOIECC PE3KH JOIDKCH OTIYCKaHHEM KHOIOYHOTO
3aMpIKaTedss 1M03. 18 wiam OBICTPBIM OTBOAOM IIIa3MOTPOHA OT H3IACTUS TPH 3TOM
0oOpBIBaeTCS Ayra U BHIKIIOYACTCS] HICTOYHHUK ITHTAHUSL.

9. TEXHHWYECKOE OBCIIYKMBAHUE

9.1. Texunueckoe 0OCIyXHBaHHE IUIA3MOTPOHA COCTOMT B 3aMEHE CIEAYIOLIUX JeTalei
IUTa3MOTPOHA PUCYHOK 3 TIPH BBIXOIE MX M3 CTPOS: JEKTPOAa 1M03.4, coIuta Mo3.6, BTYIKH
MIPECCOBAaHHOM M3OJSILMOHHOM 103. 5 U KOXKyXa 1103.9.
9.2. 3aMeHa 311eKTpo/a M03. 4 MPOU3BOIUTCS B CIEAYIONIEH ITOCIeN0BATENFHOCTH:

1) OTKIIOYNTE UCTOYHHK IIUTAHUS OT CETH;

2) OTKIIOUMTE I0Jady BO31yXa U BOJBI B INIA3MOTPOH;

3) CHHUMHTE KOXYX 1103.9;

4) otBepHHTE Pe3bOOBYIO BTYJKY 1103.8;
5) BBIHBTE NPEGEOBAHHYIO M30JLIIMOHHYIO BTYJIKY 1103.5 C COIUIOM 1103.6;

HyTpeHHEell MOBEPXHOCTHIO COIUIA MO3. 6
Jgeranme mmasMorpoHa. HommHaneHOe




10.XAPAKTEPHBIE HEMCITPABHOCTHU U METO/IbI UX

YCTPAHEHUA
10.1. ITepeyeHp BO3MOXHBIX HEUCTIPABHOCTEH MpHBENEH B TaOmuIe 2.
Tabnmma 2
HaumenoBanue
HEWCIIPABHOCTEH 1 BepostHas npuanHa Merox ycTpaHEeHUS
JIOIIOJIHHT. IPH3HAKH
1. He Bo30yxmaetcs | 1. HewcmpaBHOCTb 1. Ycrpanure B COOTBETCTBUM C
JeXypHas yra HCTOYHHUKA MTUTaHUS PEKOMEHJAIWSIMY  TIacTIopTa
YCTaHOBKH Ha NCTOYHHK ITUTAHUST
2. VYcranosneHo pasnenue | 2. OrtperynmupoBaTb
BO3/yXa BBIIIE WIH HIDKE JTaBI€HHUE BO3TyXa
JIOIYCTHMOTO
3. Hapymena n3omsanus | 3. 3ameHute BTYJKY
BTYJIKH 103.5 coraacHo m.9.2.
4. HenpaBuneHass  cOopka | 4. Cobpatb IUIa3MOTPOH
IJ1a3MOTPOHA coriacHo 1. 1.9.2..
2. Pexymas  nmyra | 1. HemcnpaBHOCTB 1. Ycrpanure B COOTBETCTBHH C
B030yXIaeTcs HCTOYHHUKA IHUTAHUS | PEKOMEHIAISIMU IIACTiopTa Ha
HEeCcTaOMIBHO, POIECC | YCTAaHOBKH WCTOYHVIK ITUTAHAS
pe3ku MIPOMCXOAUT | 2. DIEKTPO 1mo3.4 | 2. 3ameHure JJIEKTPOJT
HEYCTOHUNBO BBIpaboTall CBOM pecype comacHo 1.9.2.
3.Hapymiena reomeTpus | 3.3aMEHUTE COIUIO COTJIACHO
coIuIa 1o3.6 m.9.2.

11.TAPAHTUU U3TOTOBUTEJIA
11.1. [IpennpusaTHE-N3rOTOBUTENb TapaHTHPYET pabOTy IUIa3MOTPOHA C YCTAaHOBKAMH THUIIA
VIIP-4010 n YIIPII-201 B Teuenne 315 yacoB pabGodero BpeMeHH IPH YCIOBUH COONIONCHUS
IpaBWI OKCILIyaTallud, YKa3aHHBIX B HAcTOALIEM Hacmopre. OTa TrapaHTus He
pacrpocTpaHseTcs Ha ObICTPO H3HAIIMBAIOIINECS AETANH IUIA3MOTPOHA (NIEKTPOJL U COILIO),
a TaKXKe Ha JIeTalll, KOTOpble HEOOXOIMMO MEPUOANYECKH 3aMEHSATh (JEKTPOIOZICPIKATEINb,
MPECCOBaHHAs H30 OHHas BTYNKa, BTYIKa, BTyIKa pe3b0OBas,
PE3UHOBEIE).

OTBETCTBCHHOCTH HE ACCO.




12. CBUAETEJILCTBO O IIPUEMKE

12.1. [lmazmotporn Tuma IIPB-301 cOOTBETCTBYeT TEXHHYECKHM YCIOBUSM U
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	Рисунок 1.
	1. НАЗНАЧЕНИЕ
	1.1. Плазмотрон ПРВ-202М-1 (именуемый в дальнейшем “плазмотрон”) предназначен для полуавтоматической (ручной) воздушно-плазменной резки черных металлов толщиной до 40 мм, алюминия и его сплавов толщиной до 30 мм, меди и ее сплавов толщиной до 25 мм.
	1.2. Плазмотрон используется в установке для полуавтоматической (ручной) воздушно-плазменной резки типа УПР-2010 (именуемой в дальнейшем “установка”).
	1.3. Плазмотрон может быть использован в комплекте с другим оборудованием для полуавтоматической (ручной) воздушно-плазменной резки, но при этом предприятие изготовитель не гарантирует ресурс работы быстроизнашивающихся деталей всего плазмотрона.
	1.4. Плазмотрон предназначен для эксплуатации при соблюдении следующих условий:

	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 2, состоит из двух, поставляемых только совместно, частей:
	б) кабельшланга, заключенного в брезентовый рукав поз. 8.
	3.2. В комплект поставки плазмотрона входят:

	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, проходящего совместно со столбом дуги через канал сопла плазмотрона.
	4.4. В плазмотроне охлаждение электрода и электрододержателя осуществляется водой, а охлаждение сопла и других нагревающихся деталей - воздухом.
	4.5. Работа плазмотрона происходит следующим образом:
	4.5.1. В плазмотрон подается сжатый воздух и охлаждающая вода.
	4.5.2. Напряжение холостого хода источника питания установки прикладывается к электроду (минус) и к разрезаемому изделию (плюс).
	4.5.3. Сопло плазмотрона через сопротивление, ограничивающее ток, должно быть соединено с «плюсом» источника питания
	4.5.4. При нажатии кнопки на ручке плазмотрона с помощью высоковольтного высокочастотного разряда возбудителя дуги между электродом и соплом возбуждается дежурная дуга, ток которой не должен превышать 80 А. Факел дежурной дуги выдувается из сопла потоком воздуха.
	4.5.5. Основная режущая дуга должна возбуждаться автоматически при касании факелом дежурной дуги поверхности разрезаемого изделия.
	4.5.6. Длина режущей дуги, а следовательно и толщина разрезаемого металла, определяется напряжением холостого хода источника питания, его внешними характеристиками, диаметром и длиной канала сопла плазмотрона и расходом воздуха через сопло.
	4.5.7. Перемещение плазмотрона вдоль линии реза должно быть равномерным на постоянном расстоянии от поверхности.
	4.5.8. Окончание процесса резки происходит автоматически при удалении плазмотрона от изделия, при отпускании кнопки на ручке плазмотрона или при выключении источника питания.


	5. УСТРОЙСТВО СОСТАВНЫХ ЧАСТЕЙ
	5.1. Плазмотрон без шлангов рисунок 3 состоит из корпуса, закрепленных в нем деталей и надетой на него ручки.
	Корпус поз.1 представляет собой залитую в термостойкую пластмассу конструкцию, в которой на одной оси установлены две изолированные друг от друга детали – токовоздухоподвод основной дуги поз. 20 и токоподвод дежурной дуги поз. 14. К токовоздухоподводу припаяны три трубки:
	для подвода воды и тока основной дуги поз. 15,
	для подвода воздуха поз 16,
	для слива охлаждающей воды поз. 17.
	5.2. В корпусе плазмотрона устанавливаются:
	5.3. Электрододержатель поз. 2 служит для крепления электрода, подвода к электроду электрического тока, подвода и отвода охлаждающей воды. На боковой поверхности электрододержателя имеется прямоугольная резьба, которая служит для тангенциальной закрутки плазмообразующего воздуха. В канавках на поверхности электрододержателя устанавливаются два резиновых кольца поз. 13. В электрододержателе имеется отверстие для крепления направляющей воду к торцу электрода трубки поз. 3.
	5.4. Электрод поз. 4 состоит из медного наконечника с активной вставкой. Электрод крепится в электрододержателе поз. 2 с помощью резьбы и герметизируется резиновым кольцом поз. 11.

	5.5. Прессованная изоляционная втулка поз. 5 служит для установки и изоляции сопла поз. 6 и для распределения воздуха на два потока: плазмообразующий и охлаждающий сопло. Втулка должна коронкой примыкать к токовоздухоподводу поз.20. Втулка изготовлена из дугостойкого изоляционного материала с рабочей температурой до 400оС.
	5.6. Сопло поз. 6 служит для стабилизации и обжатия столба дуги тангенциальным потоком плазмообразующего воздуха. Сопло изготовлено из меди М1. Сопло устанавливается и центрируется относительно электрода поз. 4 на прессованной изоляционной втулке поз. 5.
	5.8. Втулка резьбовая поз. 8 служит для крепления сопла поз. 6 и подвода к соплу тока дежурной дуги. Для заданного распределения плазмообразующего и охлаждающего воздуха на боковой поверхности втулки, имеется шесть отверстий.

	5.9. Кожух поз. 9 служит:
	5.10. Пластмассовая ручка поз. 19 служит для изоляции токоподводов основной и дежурной дуги и для крепления кнопочного замыкателя поз. 18, к которому припаивается провод дистанционного управления включением источника питания.
	5.11. Кабельшланг заключен в брезентовый чехол и включает в себя:
	5.11.1. Тоководоподвод поз. 3 рисунка 2 служит для подвода тока и охлаждающей воды к электроду. В плазмотроне он присоединен к трубке поз. 15 рисунка3, а с другой стороны заканчивается ниппелем с накидной гайкой М18x1,5.
	5.11.2. Высоковольтный провод дежурной дуги поз. 6 рисунка 1 присоединен к контакту токоподвода поз. 14 рисунка 3, а со стороны источника питания снабжен одноштырьковой вилкой.
	5.11.3. Провод дистанционного управления поз. 7 рисунка 2, подсоединен к кнопочному замыкателю поз. 18 рисунка 3 и снабжен вставкой штепсельного разъема РШАВ 6 КП для подсоединения к соответствующему гнезду (РШАГ 6 ПБ) источника питания.
	5.11.4. Шланг для слива воды поз. рисунка 1 присоединен к ниппелю трубки поз. 17 рисунка 2, а с другой стороны должен быть закреплен на источнике питания с помощью ниппеля с накидной гайки М12х1.


	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.
	6.4. Режущая электрическая дуга является источником интенсивного ультрафиолетового излучения, сильного шума и создает возможность поражения электрическим током.
	6.4.1. Для защиты персонала от светового воздействия дуги должны использоваться щитки и маски по ГОСТ 12.4.035, снабженные защитными светофильтрами С8.
	Смотреть на дугу без защитных щитков и масок не разрешается.
	6.4.2. Оператор должен быть снабжен противошумными наушниками, снижающими до допустимого уровень звукового давления.
	6.4.3. Замену сопла и электрода разрешается производить только при отключении источника питания установки с первичной стороны.

	6.5. Оператор должен быть одет в спецодежду электросварщика для защиты от брызг металла и излучения дуги.
	6.6. Рабочее место оператора должно быть снабжено системой вытяжной вентиляции для удаления газообразных продуктов, образующихся в процессе резки.
	6.7. При организации участка воздушно-плазменной резки администрация предприятия должна разработать и выдать на руки операторам рабочую инструкцию по технике безопасности, которая учитывает общие требования, 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.
	Очистите плазмотрон от пыли, обдувая его сухим сжатым воздухом.
	7.1.1. Проверьте визуально состояние изоляции корпуса плазмотрона поз. 1, ручки пластмассовой поз. 19 кнопочного замыкателя поз. 18 рисунка 2, защитного чехла, тоководоподвода поз. 3, проводов дежурной дуги поз.6 и управления поз. 7 рисунка 1.
	7.1.2. Проверьте мегаомметром на 500 В в собранном с плазмотроном кабельшланге сопротивление изоляции между контактом тоководоподвода и клеммой для присоединения к цепи дежурной дуги. Сопротивление изоляции должно быть не менее 10 МОм.
	7.1.3. Проверьте исправность источника питания в соответствии с его инструкцией по эксплуатации.
	7.2. Подключите плазмотрон к источнику питания установки. Для этого контакт тоководоподвода подсоедините к гнезду “минус” источника питания, а остальные выходы шлейфа к соответствующим его выходам.
	7.3. Подключите провод “плюс” источника питания к столу, на котором установлено разрезаемое изделие. Стол должен иметь стационарное заземление.


	8. ПОРЯДОК РАБОТЫ
	8.1. Подайте в плазмотрон охлаждающую воду и проверьте наличие слива воды.
	8.2. Подайте в плазмотрон воздух. Для этого с помощью регулятора давления установите необходимое давление на входе плазмотрона по манометру.
	8.3. Проверьте зажигание дежурной дуги. Плазмотрон при этом должен находиться на расстоянии не менее 100 мм от разрезаемого изделия. Включите источник питания и нажмите кнопочный замыкатель поз. 18 рисунка 2. При этом из сопла должен показаться видимый факел.
	8.4. Установите плазмотрон над точкой начала резки на расстоянии 10‑12 мм от поверхности разрезаемого металла до среза сопла и нажмите кнопочный замыкатель. После возбуждения режущей дуги равномерно перемещайте плазмотрон вдоль заданного контура, наблюдая за прорезанием металла.
	8.5. В процессе резки расстояние от среза сопла до поверхности разрезаемого металла должно поддерживаться в пределах 8‑15 мм. Не допускайте касания торцевой части режущей головки с разрезаемым металлом. Замыкание между соплом головки и разрезаемым металлом приводит к образованию двойной дуги и выходу их строя сопла и электрода. Не допускайте резких рывков и подъема режущей головки, что может привести к обрыву дуги.
	8.6. Заканчиваться процесс резки должен отпусканием кнопочного замыкателя поз. 18 или быстрым отводом плазмотрона от изделия при этом обрывается дуга и выключается источник питания.

	9. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ
	9.1. Техническое обслуживание плазмотрона состоит в замене следующих деталей плазмотрона рисунок 3 при выходе их из строя: электрода поз.4, сопла поз.6, втулки прессованной изоляционной поз. 5 и кожуха поз.9.
	9.2. Замена электрода поз. 4 производится в следующей последовательности:
	9.3. Сборка плазмотрона производится в обратной последовательности
	1). Заверните до упора новый электрод
	2). Вставьте электрододержатель в головку и закрепите его гайкой
	3). Поставьте изоляционную втулку, установите на нее новое сопло, дополнительное сопло и закрепите все резьбовой втулкой.
	4). Оденьте кожух. Плазмотрон готов к работе.
	9.4. Расстояние между электродом поз. 4 и внутренней поверхностью сопла поз. 6 обеспечивается точностью изготовления деталей плазмотрона. Номинальное расстояние между ними составляет 1,50,5 мм. Это расстояние может быть проверено измерением разности замеров расстояния между торцом сопла положенным на электрод вне плазмотрона и тем же расстоянием в собранном плазмотроне.
	10.1. Перечень возможных неисправностей приведен в таблице 2.

	11.ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ
	11.1. Предприятие-изготовитель гарантирует работу плазмотрона с установками типа УПР-4010 и УПРП-201 в течение 315 часов рабочего времени при условии соблюдения правил эксплуатации, указанных в настоящем паспорте. Эта гарантия не распространяется на быстро изнашивающиеся детали плазмотрона (электрод и сопло), а также на детали, которые необходимо периодически заменять (электрододержатель, прессованная изоляционная втулка, втулка, втулка резьбовая, кожух, кольца резиновые).
	11.2. Гарантийный срок для плазмотрона устанавливается со дня его приобретения.
	11.3. При несоблюдении правил эксплуатации плазмотрона фирма изготовитель ответственности не несет.

	12. СВИДЕТЕЛЬСТВО О ПРИЕМКЕ

