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1. HA3HAYEHME

1.1. [Mnasmorpon Tuna I[IPB-202MVY3 (umeHyemblii B jpanbHeHieM
“II1a3MOTPOH”) TpeIHa3HaueH JUIs I10JyaBTOMAaTHYECKOW (py4YHOH) BO3IYIIHO-
IUTa3MEHHON pe3KH YEpHBIX METaUIOB M HEP)KaBeIOIUX CTajell TONIIMHOW J0
40 MM, aJIOMHHHS W €ro CIUIaBOB ToMIMHOW 10 30 MM, MeIM W €€ CILIaBOB
TOJIIMHOM JI0 25 MM.

1.2. [Tnazmotpon HCTIONB3YETCS B YCTaHOBKax JUTST
IOJTyaBTOMaTH4YEeCKOH (PY4YHOW) BO3IYIIHO-TINIa3MEHHOW peskn Tuma YIIP-2010,
VIIP-4010, YIIPII-201 (uMeHyeMBIe B JaIbHEHIIEM “yCTaHOBKA™).

1.3. [Tna3MOTpoH MOXeT OBITh HCIIOJB30BaH B KOMIUIEKTE C JIPYTHM
000pyIOBaHNEM JUTS TIOJyaBTOMaTHUECKOH (py4HON) BO3IYIIHO-TNIa3MEHHOH PE3KH,
HO TIPH ATOM TIPEANPUATHE U3TOTOBHUTENb HE TapaHTHPYET pa3pe3aeMylo TOJIIHUHY H
pecypc paboThl OBICTPON3HAIIMBAIOIIMXCS €TAJICH U BCEro IIa3MOTpPOHA.

1.4. [I1a3MoTpoH TpeaHa3HaueH AJs SKCIUTyaTallud TpPU COOIONEHHIH
CIIEYIOIIUX YCIOBUM:

a) Hcnonmuenne VY, kareropust pasmemieHus 3, tun armoctepsr II mo

I'OCT 15150 u 'OCT 15543;
b) BbicoTa Hax ypoBHeM Mops He Ooinee 1000 m.
L.5. Crenens 3amuts! mazmorpona 1POO mo F'OCT 14254-80.

2. TEXHUYECKHNE XAPAKTEPUCTHUKU

2.1. TexHU4ECKHE XapaKTepUCTUKH IUIa3MOTPOHA JOJDKHBI
COOTBETCTBOBATh yKa3aHHBIM B Tabnuie 1.

Ta6mumna 1

IlapameTpsl Hopma

Pon Toka TIOCTOSTHHbII
HomunanbHeii TOK ipu J1B=60%, A 200
Hna3M006pa3y}ouyﬁ ra;i N\ / a \ BO3 1yx/
OxnaxxJaonmi a3 / s / o ) / L ) 33};;4)(
JaBnenue Bosuy{ca ﬁa\gxoggfynm}@wé{ﬁ)h, 1(1"?'(:]112{ «} l 07 /3/ 41’6

Pacxox p63a)xa M3/qac\H3Mmee / ) /\lj 60

I[HaMe"/p KaHa\]E cofma /:Em H{)M}[/IH m—p{l’o To&a, MM/ 4,0

] }V/ & \—
JuHal it oTpoHa d coeluy I erbHbBIMM IIaHTaMK U
TIPOBOJTANIH,| M 8,51 unmmn

<

18+1
3]yXOTOKOIIOJIBOJIA ¥ ITPOBOJIOB

Macci J'Lféaofai)ﬁa 6% B ,
KT, HE 1,5



3. COCTAB M3EJINA U KOMITIEKT ITOCTABKU
3.1. I11a3MOTpOH, CM. PUCYHOK 1, COCTOUT U3 IByX OCHOBHBIX UacTel:
a) TUIa3MOTpOHA Oe3 KaOebIIUIaHTOB PUCYHOK 2;
0) monBOISIIMX KaOeIbLUUIAHIOB, UMEIOIINX JIBA UCIIOJNHEHUS — JUIMHHOM 8,5
unu 17 MeTpoB.

3.2 B KOMIUTEKT TOCTaBKH IIa3MOTPOHA BXOJISAT!
1) mmIa3MOTpPOH, IIT. -1
2) macmopT Ha IIa3MOTPOH, 3K3. 1

3) 3amacHble 4acTH (IIOCTABJIAIOTCS 11O AOTOJIHUTEILHOMY JOTOBODY):

Ia3MOTPOH 0e3 KaOenblIIAHTOB, YIEKTPO, JJIEKTPOIOACPKATENb, BTYIIKA,

KOXYX, COILIO.

KoMIIeKT mMOCTaBKM —IUTa3MOTPOHA OTOBAPUBACTCS TIPH  3aKJIFOUCHUH
JIOrOBOpA.

4. TMTPUHIINIT PABOTBI

4.1. [Iponecc ma3MeHHOHN PE3KH 3aKIIFOYASTCS B JIOKATFHOM yAAJICHUN
MeTaUla BHONb JIMHUH pe3a CKATOW JICKTPUYECKOW JYTroil IMOCTOSHHOTO TOKa,
TeHEpUPYEMOii B TITa3MOTPOHE.

4.2. [Ina3moTpoH  sBIs€TCS  yCTPOMCTBOM  JJisi  CO3JaHUSL U
CTa0MIM3alMi  CXKATOM 3JIEKTPUYECKOM JyrW, TopsIiedl MexXIy JIICKTPOIOM
iasMoTpoHa (karom) ©  oOpabarbiBaeMbIM — H3[eiMeM (aHOA) B ITOTOKE
ITa3MO00PA3yIOIIETo U CTA0MIM3UPYIOIIETO rasa.

4.3. [Ipu BO3MymIHO-IIIIa3MEHHON pe3ke CKAaTHe M CTaOMIU3aIis JAyTH
MIPOU3BOAMNTCS MOTOKOM BO3IyXa, MPOXOIAIIET0 COBMECTHO CO CTOJIOOM IyTH 4epes
KaHaJI COIlIa TUTa3MOTPOHA.

4.4. B mra3MoTpoHe AN MOITyaBTOMAaTHYeCKOW (pydHOH) BO3IYIIHO-
IUIA3MEHHON PE3KH OXJIaX/IEHHE BCEX HAarpeBalOIIMXCSl YacTedl OCYIIECTBISIETCS
MIOTOKOM BO3YXOM, YacThb KOTOPOTO MCHOJIB3YeTCS JUIS CXKaTHsl M CTaOMIM3aluH

BO30Y)KIIEHUST AYT'M 3a)KUTAeTCs
en. Tok JeXypHOH Iyru OrpaHUYeH

e)yllas Iyra BO30Yy)XIAeTCsl aBTOMATHYECKU IIPU
na [ texxypHO#l ayru moBepxHocTH wm3ienus. [Ipu stom
a3NMOTpOHA JOJDKEH OBITh YCTAHOBJIEH Ha PacCTOSIHUH S5-

ClIeIOBaTeNbHO, M TOJLIMHA Pa3pe3aeMoro MeTallia,
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OIIpEAENACTCS HAIPSHKEHHUEM XOJIOCTOTO XOJla NCTOYHMKA IUTAHUS, €r0 BHEITHUMHU
XapaKTepUCTUKaMH, TUaMETPOM W JUTMHOW KaHalla COIUIa IIa3MOTPOHA M PacXooM
BO3JlyXa 4epe3 COILIO.

4.5.4. Ilocne moCTWXKEHHS TOKOM pEeXyIleHd MAyrd YCTaHOBIEHHOTO
3Hayenus: 100-250 A nporecc pe3ku NpoTeKaeT CTadMIIBHO B Ipeeliax Juana3oHa
HanpspkeHuit Ha gyre 100-200 B. Ilepemenienne mia3MoTpoHa BIOJb JIMHAK Pe3a TOKHO
OBITH PaBHOMEPHBIM Ha ITOCTOSTHHOM PACCTOSIHUH OT TIOBEPXHOCTH.

4.5.5. OxoHUaHUE mpouecca pe3KH MPOUCXOAUT ABTOMATUYECKH IIPH
yAaJIEeHUH TUIa3MOTPOHA OT M3EIIHS.

5. YCTPOMCTBO COCTABHBIX YACTEN
5.1. [TnazmoTpoH 6e3 kabenbIuIaHroB PUCYHOK 2 COCTOUT M3 KOpIyca,
3aKpEIICHHBIX B HEM JETAJIEH U HaJlETOW Ha HETO PYYKHU.
5.2. Kopnyc mo3. 1 (cMm. puc. 2) mpeacraBiseT co00il 3aauTyi0 B

TEPMOCTOMKYIO IIACTMACCY KOHCTPYKLIMIO, B KOTOPOM Ha OAHON OCH YCTaHOBIIEHBI
JIBE M30JIMPOBAHHBIC APYT OT Jpyra JETadd — TOKOBO3AYXOIOIBOA OCHOBHOHM Iyru
1103. 2 ¥ TOKOIIOABOJ NEXYPHOH Iyru 1mo3. 5. TOKOBO3MYXOIOABOM 3aKaHYMBACTCS
TpyOKOW ¢ HAKHTHOH TaWkod 1mMo3. 6 AN TPHCOCOMHEHUS THOKOTO IIIIaHTa
TOKOBO3JyXOHOABOJA.

5.3. B kopnyce nnasmMoTpoHa ycTaHaBIUBAIOTCA:

1) snexTponoaepkarelns 1mo3. 7 ¢ TpyOKoii mo3. 8 U AIEKTPOAOM 103. 9;

2) BTyNKa W30JAIMOHHAs mo3. 10;

3) como 1mo3.12;

4) BTynka pe3rboBas mo3.11;

5) koxyx mo3.13.

5.4. OnekTpol 1mo03.9 COCTOMT U3 MEIHOr0 HaKOHEYHHKA C BKJIAJBIIIEM
u3 radHusL.

5.5. OnekTpomonepxKarenb Mo3.7 CIyXKHUT Ui KPEIJIeHUs 3JIeKTpoja,
HogBoJa K OJIEKTPOAY OJIEKTPUYECKOr0 TOKa, IOABOAA U '
OXJIXKIAIOIET0 | MOOOpPa3yIoIero BO3AyXa.
SNEKTPOROICPIKATE MeeTcs TPSIMOYTOJIbHAg

gast m03.11 ciyXuT ams KpervieHus coruia mo3.12 u
nexxypHoid ayru. Jns  3agaHHOrO  paclpeaeNneHUs
NAIOIIEro BO34yXa Ha OOKOBOW IMOBEPXHOCTH BTYIIKH,



5.8. Comto 1mo3. 12 ¢y XuT Ui cTabMiIn3annui U 00XKaThs CTONI0a TyTu
TaHreHIMaJbHBIM TIOTOKOM IIJIa3Moo0pasyromiero Bo3ayxa. COIUIO MU3rOTOBICHO M3
Menu M1. Comto ycTaHaBIMBaeTCs M LIEHTPUPYETCS OTHOCUTENBHO 3JIEKTPOAa 1103.9
Ha U30JISIIMOHHON BTYJKe 1103.10.

5.9. Koxyx 1mo3.13 ciyxut:

— T IOABO/IA K COILTY OXJIaXKJAOIIEr0 BO3/yXa;

— 151 cOpoca OXJTaXKIAK0IIEero Bo3ayxa B atmochepy;

— JUTSL M30JISILUH COIUIA OT CIIyJaifHOTO KacaHMs M3 IIPU PE3Ke.

5.10. [ImactmaccoBasgs pydka 103.3 TpegHa3sHAYeHA JUISI  H3OJSIHH
TOKOBO3JIyXOITOZIBOJIA, TOKOIIOJBO/A NEKYPHOW YT M JUIS KPEIUICHUS! KHOIIOYHOTO
3aMbIKaresss 1o3. 4, K KOTOPOMY TIPHIIAMBacTCs MPOBOJ IHUCTAHIHOHHOIO
yIIpaBJIEHHUSL.

5.11. [Mopxonstiuuii K MIa3MOTPOHY KaOebIIUIaHT 3aKITI0YEH B TKAHEBBIN
pPYKaB M COCTOHT M3 TOKOBO3AYXOIIOIBOJA, BHICOKOBOJBTHOI'O IPOBOAA [IEKYPHOM
JIyTH ¥ IPOBO/Ia AUCTAHIIMOHHOTO YIIPABICHUS.

5.11.1. ToKOBO3MyXOMOABON COCTOMT U3 TIOABOMAIICTO BO3AYX MIIaHTa C
HNPOTSIHYTBIM B HeM THOKuM npoBogoM. C OZHOH CTOPOHBI OH OKAHYMBAETCS
HUMIIEeJIeM, KOTOPBIH KPEemuTcs K TpyOKe 1M03.2 ¢ TOMOIIBI0 HAKUIHOW TaifKu 103 6, C
JIPYroil CTOPOHBI OKaHYMBACTCS CIICHUAIBHBIM pa3beMoM 103 3 (pUCYyHOK 1),
o0ecrieuynBalOIMM MOjadyy BO3/1yXa M IIOJBOJl TOKa, IpEeIHAa3HAYCHHBIM IS
MIPUCOETUHEHHS K NICTOYHHUKY IMUTaHUS yCTAaHOBKH.

5.11.2. TIIpoBoxg JMCTAaHIIMOHHOTO YIPABICHUS IIPUIIAUBACTCA K KHOIOYHOMY
3aMBIKATEeNII0 M CHAa0XKEeH BCTAaBKOM IITENCENbHOro pasdbeMa mo3. 4 (pucyHok 1)
PIIABKII-61151 IpMcOEIMHEHHS K MCTOUHKMKY TUTAHUS YCTAHOBKH.

5.11.3. TIpoBoa aexypHOH Iyrd HMEET BHICOKOBOJIBTHYIO H30isiui0. C OgHOM
CTOPOHBI NIPOBOA MpHUIASH K TOKOMOABOAY ILIA3MOTPOHA, C APYrOM CTOPOHBI
HMeeTCs ONHOINTHIPbKOBas BHMJIKa MMO03. 3 (pucyHOK 1) 1uId MOICOEOMHEHHS K
WCTOYHUKY TIMTAHUS YCTaHOBKH.

C

CTaHAapTOB  OE30MacHOCTH  TpyHa.
U A TUTa3MeHHOH — 00paboTKH.




“IIpaBua TEeXHWKH OE30IACHOCTH W TPOM3BOACTBEHHOW CaHWTApHH TIPH
JIEKTPOCBApOYHBIX paboTax”;

“IlpaBui TEXHHWKM OKCIUIyaTallMd »JJIEKTPOYCTAaHOBOK IOTpEOHTENeM H
NpaBWJ TEXHUKHA OE30MaCHOCTU IPU SKCIUTyaTal[MM 3JIEKTPOYCTAaHOBOK
norpeburenem’;

“EnuHbIX TpeOOBaHUI TEXHHWKH OE30IaCHOCTH K KOHCTPYKIIMH CBapOYHOTO
obopynoBaHus.

6.3. Jomyck k pabore ¢ MIa3MOTPOHOM pa3pelaeTcsl TOJNBKO IOCie
COOTBETCTBYIOIIETO OOYdYCHMS M CIadd J9K3aMEHa II0 3HAHWIO HHCTPYKLIUH 10
9KCILTyaTaluy 1 MPaBUI TEXHUKN 0€301aCHOCTH.

6.4. Pexxymiass  anekrpuueckas ~— ayra  SIBISIETCS.  MCTOYHHUKOM
MHTEHCUBHOIO YJIBTPA(HOJIETOBOTO U3JIyYEHHUsS, CHIILHOIO IIymMa U CO3/1aeT
BO3MOYKHOCTB ITOP)KEHUS AIEKTPUUECKHUM TOKOM.

6.4.1. st 3a1uThl IEpcoHalla OT CBETOBOIO BO3AEUCTBUS OYI'H TOJIKHBI
ucnoyb3oBarbest MUMTKH M Macku 1mo ['OCT 12.4.035, cHaOkeHHBIE 3alATHBIMH
crekiaaMu. CMOTpeTh Ha Ayry 0e3 3alIMTHBIX IIUTKOB U MAaCOK HE pa3penaercs.

6.4.2. Oneparop  momkeH  OBITP  CHaOKEH  MPOTHBOIIYMHBIMH
HayLITHUKAMH, CHIDKAIOIMMHU YPOBEHb 3BYKOBOTO JABJICHHMS JI0 JOIYCTUMOTO.

Pabota 6e3 cpencTB MHAMBUAYAJIbHOM NPOTHBOIIYMHOH 3alUTHI 3alIpelieHa.

6.4.3. 3amMeHy pexXylled TONOBKM, COIUIa M Karola pasperiaeTrcs
MPpONU3BOAUTDH TOJIBKO ITPU OTKIIFOYCHHUU MCTOYHHKA MMUTAHUA YCTAHOBKHU C HepBI/I'-IHOI‘/II
CTOPOHBI.

6.5. Omneparop MOKeH OBITH ONET B CICHOACHKAY IEKTPOCBAPIINKA
JUTS 3aIIIATHI OT OPBI3T METaIIa U U3ITYICHUS TyTH.

6.6. Pabouee mecto omeparopa HOIKHO OBITH CHAaOXEHO CHCTEMOM

BBITSDKHOW BEHTHJISILIMM JUISL YAAJICHUS ra3000pa3HbIX MPOLYKTOB, 00Pa3yIOLIUXCs B
IpoLecce Pe3Ku.

OKcrutyaTanus I1a3MOTPOHA TIPH OTCYTCTBHH WIIM HEHCIIPABHOCTU CHCTEMBI
BCHTHUJIALNU KaTCTOPUYCCKHU 3aIpelicHa.

6.7. [Ipu,—opraam3anumn  ygacTka
aIIMUHHCTPaLVs MPEANPMATHS IOJDKHA pa3paboTa
pabouyro HHCTPYKIMKY IO TEXHHKE A6E30yacOCTH,

yaJbHO COCTOSIHUE W3O0JISALIUH KOpITyca 1103.1, pyuKu
1mo3.6, mpoBoja AeXypHOM nyrum mo3.15, mposona
¥ KHOIIOYHOTO 3aMBIKaTelIs 103.4.

eraommerpoM Ha 500 B B coOpaHHOM I1a3MOTpOHE

-7 -



COIPOTHBIICHUE U30JISIUH COOTBETCTBEHHO MEXIy KOHTAKTOM BO3IYXOTOKOIIOIBOIA
U OJHOIITHIPHKOBOW BHWIIKOHM, a TaK)Ke MEXAY KOHTaKTOM BO3AYXOTOKOIIOJBOJAA H
IITETICENBEHBIM Pa3beMOM INPOBO/IAa AUCTAHIIMOHHOTO yrpasieHus. CONpOTHBICHUE
M30JISILUH A0JDKHO ObITh He MeHee 100 MOwM.

7.1.4. [MopkiroynTe MIIA3MOTPOH K MCTOYHMKY MHTAHUS YCTAHOBKH. st
9TOr0 KOHTAKT BO3IyXOTOKOIIOABOAA MOJICOCIMHHUTE K THE3AY “MHHYC” MCTOYHHKA
[UTaHUs, BWIKY NPOBOJA IEKYPHOH AyrM K THE3Ly BBICOKOBOJIBTHOTO IPOBOAA
JEeKYPHOH IyrH UCTOYHHKA MMUTAHMS, MOAKIIOYUTE BCTABKY LITENICEIBHOTO pazbeMa
NpOBOJIa JHCTAaHIMOHHOTO YIpaBJICHHS K THE3Iy LITENCENBHOTO pa3beMa
WCTOYHUKA [TUTAHUSL.

7.1.5. INonxmrounte nmpoBoj “IUIIOC” MCTOYHMKA NMHTAHHUS K CTONY, Ha
KOTOPOM YCTaHOBJIEHO paspe3aemoe uznenue. CTon JODKEH UMETh CTalOHAPHOE
3a3eMIICHHE.

8. MHOPAOOK PABOTbBI

8.1. [lonmaiite BO3AYyX B IUIA3MOTPOH. JlJIE 3TOr0 C MOMOIIBIO
PErynsaTOpa JABIEHUS UCTOYHHMKA IIMTAHUS yCTaHOBUTE aapienue 3,0-4,0 krc/cm? mo
MaHOMETPY.

8.2. [IpoBepbTe 3aXHUTaHWE ACKYPHOH YT, UIS 3TOTO BKITIOUHTE
WCTOYHHUK TMUTAHUS W HAXMHUTE KHOIMOUYHBIM 3aMbiKaTenb 103.4. [lmasmMoTpoH mpu
9TOM JOJDKEH HaXOAWTHCS Ha paccTosHuu He MeHee 100 MM oT pa3pe3zaemMoro
n3nenus. HopMmanbHBI peXUM TOpEHUs JAEKYPHOM Iyru XapaKTepusyeTcs
BH3YaJIbHO HETIPEPBIBHEIM (DaKESIIOM.

8.3. VYcraHoBUTE TUIa3MOTPOH HAJ TOYKOM Hadajla Pe3Kd Ha BHICOTE
5-10 MM ¥ HOKMHUTE KHOTIOYHBIA 3aMbIKaTelb 1103.4. [locne Bo3OykIeHHs pexkyIiei
JIyTH OTIYCTUTE KHOMOYHBIM 3aMbIKaTeNb 103.4 U mepeMelanTe mia3MoTpOH BIOJb
3aJIaHHOTO KOHTYpa, HaOIromas 3a mpope3bIBaHUEM MeTalIa.

Bo30yxaeHue pexyiiei Iyrd Haj MOBEPXHOCTHIO HM3IEIUS C HMPOOHBKOM
OTBEPCTHUS JIOITyCKaeTCs MpH ToNMmuHe Metauia He 6onee 10 mm. [Tpu Tox

IIPEIBAPUTEIILHO
8.4.

KoXKyXa\11o3,13




9.2. He nmomyckaiite yTeuku BO3myxa W3 IDIa3MOTpoHa. Pabora mpm
yTedKkax BO3QyXa B MeCTaXx KpemieHus raiku 1o3.14 u HakuaHOW raiku
BO3AYXOTOKOIIOJBOAA M03. 6 3ampelieHa.

9.3. 3amMeHa onekTpojga MmMo03.9 U ApYyrux JeTaled IUIa3MOTpOoHa
MPOU3BOAUTCS B CIEIYIOLICH MTOCIEI0BATEIEHOCTH!

1) OTKIIOYNTE UCTOYHUK MUTAHUS OT CETH;

2) OTKIIOUUTE MOJady BO3yXa B yCTAHOBKY;

3) cHuUMHTE KOXKYX 103.13 ¢ Kopiryca 103.1;

4) oTBepHHUTE pe3bOOBYIO BTYIKY 1M03.11;

5) oTBepHHTE TaliKy 1M03.14 W W3BICKUTE OJJIEKTPOAOJACPKATEIh 1103.7 W3

KopIryca 1os. 1;

6) CHUMHTE U3OJSAIMOHHYIO BTYJIKY 1103.10 ¢ comom mo3.12;
7) BBIBEpHUTE 3MEKTPOJ 1103.9, ynep:KuBas 3JIeKTpoIoiepxKaTeib mo3.7.

9.4. Co6opxka IUIa3MOTPOHA TIPOM3BOAUTCS B oOparHoit
MI0CIEA0BATEIHHOCTH.
9.5. 3a30p MEXOy 3IEKTPOAOM M03.9 M BHYTPEHHEHl MOBEPXHOCTBIO

comra 1o3.12 rapaHTHpyeTcs TOYHOCTBIO HM3TOTOBJICHHUS NETalle IUIa3MOTPOHA.
Homunanehslii 3a30p cocrasisier 1,8+0,8 Mmm

9.6. ITocne kaxxaoi 3aMeHbl B IJIa3MOTPOHE AIIEKTpoAa 103.9 u comia
n03.12 IIPOBEPSANWTE 3A30P MEXJY DJIEKTPOIOM M COIJIOM. 3a3op
MeHee | MM BeAEeT K YCKOPCHHMIO M3HOCA 3JICKTPOAa M coruia. 3a3op Ooiee 2 MM
YBEITUYMBACT BO3MOXKHOCTBH MPOOOS HANPSDKEHHS C AIEKTPOJOAEpIKaTens mo3.7 Ha
KOpIyc 103.1 ¥ IPUBOAUT K BBIXOMY U3 CTPOS MOCIIEIHETO.

Jis ompeneneHus 3a30pa MEXIY JJIEKTPOIOM U COIIOM OTBEPHHUTE TalKy
1mo3.14 m OTIycTHTE SJEKTPOTHBIN y3el 103.7 IO yrmopa 3JEKTPOJOM B COILIO.
Paccrosinue, Ha KOTOpPOE OIYCTUTCS SIEKTPOAHBIN Y3€, U SIBJIIETCS 3a30POM.

HE 3ABYJIbTE CHOBA 3ATSIHYTh FAMKY.
HE PA3PEINIAETCA PABOTA TINIASMOTPOHA 11PU 3A30PE




10. XAPAKTEPHBIE HEUCITPABHOCTU N1 METO/IbI X

YCTPAHEHUA
10.1. [TepeyeHb BO3MOXKHBIX HEUCIIPABHOCTEH NMpPUBE/IECH B TabHIE 2.
Tabnnma 2
HaumenoBanue
HEHCTIpaBHOCTEN U
JOTIOJTHUT. Beposithas npuunHa Meron ycrpaHeHus
MIPU3HAKH

1. He 3akuraercs
JIeKypHast Iyra

1. HeucnpaBHOCTB
UCTOYHUKA  IHUTaHUA
YCTaHOBKH

2. YcTaHOBIIEHO

JaBJICHUC BO3yxa
BBIIIC nimn HHXKC
AOIIyCTUMOTO

3. Hapymena wusonsauus
BTYJIKH 1103.10

4. HempaBunpHasg cOOpKa
IUIa3MOTPOHA

1. VYcrpaHuTe HEHCIIPABHOCTH B
COOTBETCTBHH c
PEKOMEHAIMSAMI ~ TIacriopTa
Ha MCTOYHMK ITUTAHHS

2. YcraHoBUTH JaBJICHUE
coryacHo 1m.2.1.

3. 3ameHute BTYJIKY
coryacHo 1.9.3.

4. CoOpars TUTa3MOTPOH
cormacHo 1. 11.9.3.,9.4.,9.5.

2. Pexymas nyra
BO30YXKIaeTcs
HECTaOMIILHO,
poLecc

pPE3KH  MIPOUCXOTUT
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	1. НАЗНАЧЕНИЕ
	1.1. Плазмотрон типа ПРВ-202МУЗ (именуемый в дальнейшем “плазмотрон”) предназначен для полуавтоматической (ручной) воздушно-плазменной резки черных металлов и нержавеющих сталей 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 установках для полуавтоматической (ручной) воздушно-плазменной резки типа УПР-2010, УПР-4010, УПРП-201 (именуемые 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 разрезаемую толщину и ресурс работы быстроизнашивающихся деталей и всего плазмотрона.
	1.4. Плазмотрон предназначен для эксплуатации при соблюдении следующих условий:
	1.5. Степень защиты плазмотрона 1РОО по ГОСТ 14254‑80.

	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 основных частей:
	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 для полуавтоматической (ручной) воздушно-плазменной резки охлаждение всех нагревающихся частей осуществляется потоком воздухом, часть которого используется для сжатия и стабилизации дуги.
	4.5. Работа плазмотрона происходит следующим образом:
	4.5.1. В плазмотрон подается сжатый воздух.
	4.5.2. Напряжение холостого хода источника питания установки прикладывается к электроду (минус), к изделию (плюс). Между электродом и соплом прикладывается напряжение холостого хода через цепь дежурной дуги так, что сопло плазмотрона находится под положительным потенциалом. При подаче напряжения холостого хода источника питания между электродом и соплом плазмотрона с помощью устройства возбуждения дуги зажигается дежурная дуга, создающая видимый факел. Ток дежурной дуги ограничен сопротивлением.
	4.5.3. Основная режущая дуга возбуждается автоматически при касании видимого факела дежурной дуги поверхности изделия. При этом внешний торец сопла плазмотрона должен быть установлен на расстоянии 5-10 мм от изделия.
	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.
	4.5.4. После достижения током режущей дуги установленного значения 100-250 А процесс резки протекает стабильно в пределах диапазона напряжений на дуге 100‑200 В. Перемещение плазмотрона вдоль линии реза должно быть равномерным на постоянном расстоянии от поверхности.
	4.5.5. Окончание процесса резки происходит автоматически при удалении плазмотрона от изделия.


	5. УСТРОЙСТВО СОСТАВНЫХ ЧАСТЕЙ
	5.1. Плазмотрон без кабельшлангов рисунок 2 состоит из корпуса, закрепленных в нем деталей и надетой на него ручки.
	5.2. Корпус поз. 1 (см. рис. 2) представляет собой залитую в термостойкую пластмассу конструкцию, в которой на одной оси установлены две изолированные друг от друга детали – токовоздухоподвод основной дуги поз. 2 и токоподвод дежурной дуги поз. 5. Токовоздухоподвод заканчивается трубкой с накидной гайкой поз. 6 для присоединения гибкого шланга токовоздухоподвода.
	5.3. В корпусе плазмотрона устанавливаются:
	5.4. Электрод поз.9 состоит из медного наконечника с вкладышем из гафния.
	5.5. Электрододержатель поз.7 служит для крепления электрода, подвода к электроду электрического тока, подвода и распределения охлаждающего и плазмообразующего воздуха. На боковой поверхности электрододержателя имеется прямоугольная резьба, которая служит для тангенциальной подачи плазмообразующего воздуха. В электрододержателе имеется отверстие для крепления направляющей трубки поз.8, а также шесть отверстий для выхода охлаждающего и плазмообразующего воздуха.
	5.6. Изоляционная втулка поз.10 служит для установки и изоляции сопла поз.12 от электрода и для распределения воздуха на два потока: плазмообразующий и охлаждающий.
	5.7. Втулка резьбовая поз.11 служит для крепления сопла поз.12 и подвода к соплу тока дежурной дуги. Для заданного распределения плазмообразующего и охлаждающего воздуха на боковой поверхности втулки, имеется восемь отверстий.
	5.8. Сопло поз. 12 служит для стабилизации и обжатия столба дуги тангенциальным потоком плазмообразующего воздуха. Сопло изготовлено из меди М1. Сопло устанавливается и центрируется относительно электрода поз.9 на изоляционной втулке поз.10.
	5.9. Кожух поз.13 служит:
	5.10. Пластмассовая ручка поз.3 предназначена для изоляции токовоздухоподвода, токоподвода дежурной дуги и для крепления кнопочного замыкателя поз. 4, к которому припаивается провод дистанционного управления.
	5.11. Подходящий к плазмотрону кабельшланг заключен в тканевый рукав и состоит из токовоздухоподвода, высоковольтного провода дежурной дуги и провода дистанционного управления.
	5.11.1. Токовоздухоподвод состоит из подводящего воздух шланга с протянутым в нем гибким проводом. С одной стороны он оканчивается ниппелем, который крепится к трубке поз.2 с помощью накидной гайки поз 6, с другой стороны оканчивается специальным разъемом поз 3 (рисунок 1), обеспечивающим подачу воздуха и подвод тока, предназначенным для присоединения к источнику питания установки.
	5.11.2. Провод дистанционного управления припаивается к кнопочному замыкателю и снабжен вставкой штепсельного разъема поз. 4 (рисунок 1) РШАВКП-6для присоединения к источнику питания установки.
	5.11.3. Провод дежурной дуги имеет высоковольтную изоляцию. С одной стороны провод припаян к токоподводу плазмотрона, с другой стороны имеется одноштырьковая вилка поз. 3 (рисунок 1) для подсоединения к источнику питания установки.

	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 производиться 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 стеклами. Смотреть на дугу без защитных щитков и масок не разрешается.
	6.4.2. Оператор должен быть снабжен противошумными наушниками, снижающими уровень звукового давления до допустимого.
	6.4.3. Замену режущей головки, сопла и катода 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.
	7.1.1. Очистите плазмотрон от пыли, обдувая его сухим сжатым воздухом.
	7.1.2. Проверьте визуально состояние изоляции корпуса поз.1, ручки поз.3, воздухотокоподвода поз.6, провода дежурной дуги поз.15, провода дистанционного управления и кнопочного замыкателя поз.4.
	7.1.3. Проверьте мегаомметром на 500 В в собранном плазмотроне сопротивление изоляции соответственно между контактом воздухотокоподвода и одноштырьковой вилкой, а также между контактом воздухотокоподвода и штепсельным разъемом провода дистанционного управления. Сопротивление изоляции должно быть не менее 100 МОм.
	7.1.4. Подключите плазмотрон к источнику питания установки. Для этого контакт воздухотокоподвода подсоедините к гнезду “минус” источника питания, вилку провода дежурной дуги к гнезду высоковольтного провода дежурной дуги источника питания, подключите вставку штепсельного разъема провода дистанционного управления к гнезду штепсельного разъема источника питания.
	7.1.5. Подключите провод “плюс” источника питания к столу, на котором установлено разрезаемое изделие. Стол должен иметь стационарное заземление.


	8. ПОРЯДОК РАБОТЫ
	8.1. Подайте воздух в плазмотрон. Для этого с помощью регулятора давления источника питания установите давление 3,0-4,0 кгс/см2 по манометру.
	8.2. Проверьте зажигание дежурной дуги, для этого включите источник питания и нажмите кнопочный замыкатель поз.4. Плазмотрон при этом должен находиться на расстоянии не менее 100 мм от разрезаемого изделия. Нормальный режим горения дежурной дуги характеризуется визуально непрерывным факелом.
	8.3. Установите плазмотрон над точкой начала резки на высоте 5‑10 мм и нажмите кнопочный замыкатель поз.4. После возбуждения режущей дуги отпустите кнопочный замыкатель поз.4 и перемещайте плазмотрон вдоль заданного контура, наблюдая за прорезыванием металла.
	8.4. В процессе резки расстояние от среза кожуха плазмотрона до изделия должно поддерживаться в пределах 10‑15 мм. Не допускайте резких рывков и подъема плазмотрона. Не допускайте касания торцевой части плазмотрона с обрабатываемым изделием.
	8.5. Заканчиваться процесс резки должен быстрым отводом плазмотрона от изделия.

	9. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ
	9.1. Техническое обслуживание плазмотрона состоит в замене при выходе из строя: электрода поз.9, сопла поз.12, втулки изоляционной поз.10 и кожуха поз.13
	9.2. Не допускайте утечки воздуха из плазмотрона. Работа при утечках воздуха в местах крепления гайки поз.14 и накидной гайки воздухотокоподвода поз. 6 запрещена.
	9.3. Замена электрода поз.9 и других деталей плазмотрона производится в следующей последовательности:
	9.4. Сборка плазмотрона производится в обратной последовательности.
	9.5. Зазор между электродом поз.9 и внутренней поверхностью сопла поз.12 гарантируется точностью изготовления деталей плазмотрона. Номинальный зазор составляет 1,80,8 мм
	9.6. После каждой замены в плазмотроне электрода поз.9 и сопла поз.12 ПРОВЕРЯЙТЕ ЗАЗОР МЕЖДУ ЭЛЕКТРОДОМ И СОПЛОМ. Зазор менее 1 мм ведет к ускорению износа электрода и сопла. Зазор более 2 мм увеличивает возможность пробоя напряжения с электрододержателя поз.7 на корпус поз.1 и приводит к выходу из строя последнего.

	10. ХАРАКТЕРНЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ И МЕТОДЫ ИХ УСТРАНЕНИЯ
	10.1. Перечень возможных неисправностей приведен в таблице 2.

	11. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ
	11.1. Предприятие-изготовитель гарантирует работу плазмотрона в течение 315 часов рабочего времени при условии соблюдения правил эксплуатации, указанных в настоящем паспорте.
	11.2. Гарантийный срок для плазмотрона устанавливается со дня его приобретения.

	12. СВИДЕТЕЛЬСТВО О ПРИЕМКЕ
	


