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[Tasmotpon I[1BP-181
1.Ha3znayeHue

1.1 [1na3MoTpoH 11 MEXaHU3HMPOBAaHHOM ILIa3MEHHOM PE3KH U Pa3METKU
[IBP-181 (B nanpHeilIIeM HMEHYeMbIHl «IUIa3MOTPOH») MpeAHa3Ha4eH IS pPE3KH HU
pa3sMeTKU YepHBIX M IBETHBIX METAJUIOB M HEpKaBeroUMx crajed TommmHod ot 0,8 nmo
25MM.

(PasMmeTkol HA3BIBAETCS OIEpallksd HAHECEHHS Ha TMOBEPXHOCTh 3arOTOBKHM JIMHHH (PHCOK),
ONpEaCISIOMNX COITIACHO YEPTEXKY KOHTYPHI A€TAIA UK MECTA, IOAJICKAIINE 06]:)8.60TK€.)

1.2 [TnasmMoTpoH MOXeT OBITh YCTAQHOBIGH Ha JIIOOOM MeXaHH3Me,
obecrieunBaroeM paBHOMEpHOE NepeMelleHre, HapuMep, Ha MaIllnHaxX Uil TePMHIECKOH
o0paboTku metamos o OCT 5614.

1.3. [11a3MOTPOH BXOAMT B KOMILIEKT YCTAHOBKHM BO3YyLIHO-IUIa3MEHHOM
peskun YIIP-4011-1P m MoxeT OBITH HCIONB30BaH C JIPYTUMH HCTOYHHKAM TIHTAHHSA,
o0ecneynBaOMUMK HEOOX0IMMbIE TAPAMETPhI 3aKUTAHHUS TYTH, BHEITHHE XapaKTePUCTUKH
HCTOYHHKA MUTAHHS U HEOOXOAUMYIO CHCTEMY ITOIadH rasa.

2. Texnnuyeckue XapaKTepUCTUKH
2.1. TexHuueckue XapakTepUCTUKHU IUIA3MOTPOHA JOJDKHBI COOTBETCTBOBATH
Tabnuue 1.
Tabauma 1
Hopma
ITapameTpsr

P P Peska Pa3meTka
Pon Toka ITOCTOSTHHBIN
Hommunansasrii Tok npu [1B=100%, A 180 20
Tok gexypHoil ayru, A, He Ooee 18 18
[Tna3smoobpa3syromuii ra3 Boznyx, Aprox

KHCJIOPOJT
aBJICHHE TUIa3MOO00PA3YIOIIEro ra3a Ha BXOZC B

A PasyIont s 2,5-6,0 23,5
TIa3MOTPOH, KI'C/CM
Pacxo/ miazmMoo0pasyromero raza, M>/4 3,0-6,0 0,03-0,06

OxiaxIeHue mIa3MoTpoHa

Bopsnoe npuHyauTensHoe

JlaBiieHune oxJakaromiel BOJbI Ha BXOJIE B

IJIa3MOTPOH, Kre/cM? 1,5-3,0
Pacxon oxmakmaroIei Boabl, JI/MUH, HE MCHEE 3
Junamerp kaHaja cormia s HOMUHAJIBLHOTO TOKa, MM 1,7 1,4
Macca ma3mMoTpoHa 0€3 COeIMHUTENBHBIX IIJIAHTOB U L5
>

MIPOBOIOB, KT, HEe Oojee
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3. CocraB u31euss H KOMILIEKT OCTABKH

3.1. [1na3MOTpOH, CM. pUCYHOK 1, COCTOUT U3 ABYX Y3JIOB:
—  XBOCTOBWHIKA, I103.1, 3aKpeIuIIeMOro Ha MEXaHU3Me ITePEeMEILICHNS;
KOTOpBI npumensiercs u 11 [I1BP-402M;
—  pexylleH ronoBky, mo3.2.

3.2. Ha pucyHke 2 npuBeneH pa3pe3 XBOCTOBHKA.

3.3. Ha pucynke 3 npuBezieH pa3pe3 pexyIneil ToJI0BKH.

3.4. KoMInrekT mocTaBKy BKIIIOYAET B CeOsI:

34.1. [Tna3MoTpoH.

3.4.2. KomruiekT konen pe3suHOBBIX.

3.4.3. [Macmopr.

3.5. ITo cormacoBaHUIO C 3aKa34yMKOM B KOMIUICKT MOCTaBKH MOTYT OBITh

BKJTIOUEHBI JIFOOBIC M3 BXOAAMMX B IUIA3MOTPOH JeTajell B HEOOXOOMMOM KOJNHMYECTBE H
CHenralbHbIe KIIOUH Ui COOPKH U pa300pKH IIa3MOTPOHA.

Tpumeuanue: Tlpyn 3aka3e HEOOXOMUMO yKa3bIBaTh: HAUMEHOBAHHE JETANIM, HaHMEHOBaHHUE
y3J1a, HOMEp ITO3HIIH 1 KOJIMIECTBO.

Hanpumep, Ilpoknanka pe3suHoOBast, (XBOCTOBHK) - 1103.3 B KOJI. 2 MIT.

Coruio (pexyIias ToJoBKa) - 1Mo3.3 ¢ quaMeTpom oTBepetust 1,7 MM B koit. 10 it

Puc.1.
4. HpuHuun padorsl
4.1. [Ipomecc mMmIa3MeHHON pE3KH 3aKIIOYaeTCd B JIOKAIBHOM YyHaJIeHUH

MeTajula BAOJb JIMHUM pe3a 00XaToi MOTOKOM rasa 3JIEKTPUYECKOW OYroil MOCTOSHHOTO
TOKa, TCHEPUPYEMOH B MIa3MOTPOHE.

4.2. [Iponecc mIa3MeHHOI pasMETKH COCTOUT B HAHECCHUH Ha MOBEPXHOCTH
JIETAJIN ClleJla AHOJJHOTO IISITHA AYTH 0e3 ee pa3pyIeHusl.
4.3. [T1a3MOTpOH SBISAETCS YCTPOHCTBOM JUIS CO3MAHHS W CTaOMIH3aIUH

CKATOM JNEKTPUUYECKOH Iyru, ropsmed Mexay OSJIeKTPOAOM IUIa3MOTpOHa (KaTroa) M
obpabaTsIBaeMbIM H3/IeNTHEM (@HOI) B MOTOKE ILIA3MOOOPA3yIOIIEero M CTabMIM3HUPYIOIIETro
rasa.

4.4. [Ipu nma3meHHOW pe3Ke cKaThHe W CTaOWIU3alMs OYT'W MPOU3BOIUTCA
MIOTOKOM BO3J[yXa MJIM KHCJIOPOJa, MPOXOAAIINM COBMECTHO CO CTOJIOOM IYTW depe3 KaHal
COILIa IUIa3MOTPOHA.

4.5. Ilpy mIa3MEHHOM pa3MeTKe CXKaThe IyrH MPOM3BOAUTCS ITOTOKOM
aproHa.

4.6. Pabota ru1a3MoTpoHa NPOMCXOAUT CIEAYIOIIUM 00pa3oM:

4.6.1. I11a3MOTPOH yCTaHABIMBAETCS HAa MEXaHH3ME NEPEMEILCHHS U K HeMy

TIOABOIATCS OXJIAKAAIONIAs BOJIA M TIa3MOOOPa3yOLIHA Tas3.

4-
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4.6.2. HampsoxeHne OT HCTOYHUKA MATAHUS TOAAETCS K ANIEKTPOony (MHUHYC) B K
n3zenuio (wnoc). Como ImIa3MOTpOHa COEIUHSETCS C IUTFOCOM MCTOYHHKA IUTAaHUS depes3
COIPOTHBIICHHE U [IETIb BCIIOMOTATeIbHON (AeXKypHOH) TyTH.

4.6.3. [Tpu pabore maa3MOTPOHA MEXIY 3JIEKTPOIOM M COIUIOM C IOMOIIBIO
BBICOKOBOJIBTHOTO pa3psiia Bo30YXKIaeTcsl BCIOMoraresbHas (IeXypHas) Ayra, Co3Aaromas
BUAMMBIN (hakesl, TOK KOTOPOH OTpaHUYCH COMPOTHBICHNEM. Pacxon ra3a mpu 3TOM J0HKEH
o0ecreunBaTh BeIAYBaHUE (Dakena Tyrd U3 CoIuia.

4.6.4. OcHoOBHast Iyra BO30y)KZaeTcsi aBTOMaTHUECKH IPH KacaHUM (haKeIoM
BCIIOMOTATENbHOH (JEeXKYypHOH) Iyrm KPOMKHM WM TIOBEPXHOCTH wm3aenus. Ilpm 3ToM
BHEIIHUH TOpeIl COIIa MIa3MOTPOHA JIOJDKEH OBITh YCTAHOBJIEH Ha PAacCTOSHUM 5-8 MM OT
W3/IeITHAL.

4.6.5. TTocie TOro Kak TOK Jyrd JOCTHIAeT YCTAHOBICHHOTO 3HAYEHHS TPOLECC
PE3KH WM Pa3METKH IPOTEKaeT CTaOHIIBHO.
4.6.6. OkOHUaHHE TpOLEecca MPOUCXOMUT ABTOMATHYECKU TPH OOpBIBE IyTH

WK BBIKJIFOYCHUH UCTOYHHKA ITUTAaHHUA.

5. YerpoiicTBo 1 padora cOCTaBHBIX YacTeil

5.1. XBOCTOBUK, CM. PpHUCYHOK 2, 3aKkpelUIieMBIi Ha MeXaHU3Me
HepeMeLICHHs, COCTOMT M3 Jeraneid, cM. Tabmuny 2. Hunmens mo3. 6 ¢ pe3p0oit
HpeaHa3Ha4eH Uil TPUCOCAMHEHHUs INPOBOAA OT MHUHYCa HCTOYHMKA NUTAHUS M BBIXOZA
BOJIBI, M JIBA HUIIIENS 103. 7 I BXOZA BO3AyXa M BOIBL. BXOA M BBIXOX OXJIaxKZaromieil
BOABI 00O3HAa4YeHB! CTPENKAaMH Ha TOPLEBOH IOBEPXHOCTH KOpIyca XBOCTOBHKaA. Jlis
repMeTH3alMi BCEX KOMMYHHMKALMH TPH HPHCOCIWHEHUH PEXYIICH TOJOBKH CIYXKUT
NPOKJIaZKa Pe3nHOBasi 103.3, a BBICTYN Ha HIDKHEH INOBEPXHOCTH Kopmyca (UKcUpyer
COBIIaJICHHE KaHAJIOB XBOCTOBUKA U PEXKYIIEH TOJIOBKH.

5.2. Pexxymiast ronoBka nmokasana Ha pucyHke 3.

5.3. B snextpononep:karese 1mo3.9 UMEIOTCS TPU OTBEPCTHS, JBa U3 KOTOPBIX
CyKaT [UIs TIOABOAA W OTBOAA BOIBL, a TPEThE MPEJHA3HAYCHO MJI IOABOJA
1a3M000pa3yoLIero rasa.

Tab6muua 2.
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5.4. Boma momaercst mo HIEHTpaNbHOMY KaHAy SJIEKTPOROAEpKATelIs M IO
BHYTPEHHEMY KaHally TPYOKH I103.2 MOCTYIaeT B TOpel 3IEKTpoAa Io3.1, 3areM Boja Mo
BHEIIHEMY KaHaly TpPYOKM IIOCTyIIaeT B BEpPTUKAJbHBIC KaHAIBl KopIyca I103.5 K
KOHTAaKTHOMY COILUTYy 1103.14, 4Yepe3 KOHTakT C KOTOPbIM OXJaXAaeTcs COILIo Mo3.3.
I'epmeTu3anus mIa3sMoOTpOHa OCYIIECTBILIETCS C IOMOIIBIO KOJIEL] pe3UHOBBIX 1103.17, 18, 19,
20.

5.5. [TnazmooOpa3yronuii ra3 mo BEPTUKAIFHOMY KaHAJIy HOCTYHAeT, I
CO3MaHMs PAaBHOMEPHOTO IIOTOKA, depe3 JIATyHHyI0 BTYIKy 103. 16, Ta3ml
3NEKTPOAOACPKaTeIsl M TAHTCHIHANbHBIE OTBepcThs Iuddy3opa 1mo3. 4, HENOCPEICTBEHHO
B COIIJIO MMO3. 3.

5.6. Jlns uckmodeHus. po0oeB 10 OXJIAKAAIOIIEH BOIE MEXIY KOpITyCOM
1103.6 ¥ 3JIEeKTpOoAoAepkKaTeIeM 103.9 ycTaHaBIMBaeTcs u3oyaTop o3 11..

MI5x 15 Ta6Jmua 3.
Iosz. HaumenoBanune Kou
-BO
1 [Onekrpon 1
2 [TpyOka momaum BoAbI K 1
reKTpoay B cbope
3 |Comio 1
4 [Brynka 1
5 |Kopmyc ¢hToporuiacToBblii 1
6 |[Kokyx JaTyHHBIH 1
7 |laiika manas 1
8 [Bryska kamposnoHoBas 1
9  [9nexrpomomepxkarens B 1
cOope
10 |Taiika BepXHsis 1
11 [M3onsTop 1
12 [Brynka ¢ropornactoBas 1
14 |Coruio KOHTaKTHOE 1
15 |laiika comia 1
17 [Komsio 020-024-25-2-4 4
18 |Kombio 030-034-25-2-4 2
Pucynok 19 |Kombio 032-036-25-2-4 1
3 20 |Konbmo 006-011-30-2-4 1
| Pesxyuas 21  |duddysop 1
TOJIOBKA
6. Yka3zanue mep 0€30MacHOCTH
6.1. CoOnronieHre TpeOOBaHUI JaHHOTO pasjlielia 00A3aTeNbHO IS BCEro
00CITY)KHBAIOMIET0 MEPCOHANA H PAOOTHUKOB, CBA3aHHBIX C DKCILTyaTallUel MIa3MOTPOHA.
6.2. DKCIUTyaTalys IUIa3MOTPOHA JIOJDKHA TPOBOJHUTHCS C COOJMIONCHUEM

CIIETYIOIIUX CTAHAAPTOB U MPABIII:
- T'OCT 12.2.007.0 “Cuctema ctanaapToB Oe3omacHocTH Tpyaa. Mznemus
anekTpoTexHuueckue. O0mue TpedoBaHus 6e30mMacHOCTH”;
- 'OCT 12.2.007.8  “Cucrema  craHmapToB  0€30MacHOCTH  TpyAa.
VYcTpoiicTBa 3JEKTPOCBApOYHbIE W Ui IUIa3MEHHOM o0paboTtku. TpeboBaHus
Oe3omacHoCTH”;
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- T'OCT 12.3.039  “Cucrema  craHmapToB  0€30MacHOCTH  TpyZa.
[Tna3mennas o6padoTtka merayuioB. TpeGoBanus Ge30macHOCTH.”

- “TIpaBmiia TEXHHYECKON DKCILTyaTal[MH 3IEKTPOYCTAHOBOK MOTpeGHTEIEM
U [paBHia TEXHUKHM OC30IMAaCHOCTM MPH OKCIUIYaTallud dIIEKTPOYCTAHOBOK
norpedurenem”;

- “EnuHbIX TpeOOBaHMW TEXHUKH O€30HaCHOCTH K KOHCTPYKLHH
CBapOYHOTO 00OPYIOBaHUS .

- «MexoTpacieBbIMU  IIpaBWJIAMM 110  OXpaHe Tpyda Ipu

ra3orIa3MeHHOH obpabotke MaTepuaoBy, YTBEPKICHHBIX
nocraHoBiaeHrueM Muntpanca PO ot 14 asrycra 2002 r.
6.3. Jomyck k paboTe C IDIa3MOTPOHOM pas3pelraeTcs TONBKO IOCIe

COOTBETCTBYIOIIETO O0YYEHHs U ClIa4l SK3aMeHa 110 3HAaHWIO HHCTPYKIMH I10 SKCIUTyaTallH
W MIPABIJI TEXHUKH 0€30IIaCHOCTH.

6.4. Pexxymast snexkTpuyeckast ayra SBISETCS HMCTOUHMKOM HHTEHCHBHOTO
ybTpaHOIETOBOTO M3IIydeHHs, CHJIBHOTO ILIyMa W CO3[aeT BO3MOXKHOCTH IOPaXKEHHs
JMEKTPUIECKUM TOKOM.

6.5. Jnst 3ammTel MepcoHana OT CBETOBOTO BO3JEHCTBUSI AYTH JOJDKHBI
HCIob30Barhbes IUTKH ¥ Mack 110 ['OCT 12.4.035, cHaOkeHHEIE 3aIUTHBIMK CTEKIIAMU HE
Hke C4.

CMoTpeTh Ha Ayry 6e3 3alIUTHBIX IMTKOB U MACOK He pa3peliaercs.

6.6. Omneparop JOJKEH OBITh CHaO)KEH IPOTHBOIIYMHBIMH HAyNIHUKAMH,
CHIKAIOIMMH YPOBEHb 3ByKOBOTO AABJICHUS 10 JOITYCTHMOTO.

PaGoTa 0e3 cpecTB HHAUBUAYATbHOM MPOTHBOLIYMHOM 321U THI
3ANIPEIIEHA.

6.7. 3aMeHy pexXymeld TONOBKH, COIJIa W JJIEKTpOAa pasperraeTcs
MPOU3BOAUTE TOJBKO IIPH OTKJIIOYEHHOM HCTOYHHMKE IUTAHHUS YCTAHOBKU C IIEPBUYHOM
CTOPOHBI U OTKJTIOUYCHHOM U 3a3€MJICHHOM IIPOBOJIE JEXKYPHOH TyTH.

6.8. Omneparop HODKEH OBITh OZET B CIELOAEKAY dJIEKTPOCBapIIMKa s
3aIIUTHI OT OPBI3T METaJIa ¥ U3ITyYEeHHs TyTH.
6.9. Pabouee wmecto omepatopa IOKHO OBITE CHAaOXKEHO CHCTEMOM

BBITSDKHOM BEHTHJSILMKM JUISL  YOaleHUs Ta3000pa3HBIX IMPOJAYKTOB, OOpasyroOLIMXCs B
MIPOLIECCE PE3KHU.

JKemiryaTanus mIa3sMOTPOHA NP OTCYTCTBUM MJIH HEHMCIIPABHOCTH
cucteMsl BeHTHIsinnn kateropudecku SAIIPEINIEHA.

6.10. [Ipn opranuzanum ydacTka TIUJIa3MEHHOHM pe3KHW aJMHHUCTpALUs
NPEeINpHUATHS A0/DKHA pa3padoTaTh M BBLAATH HAa PYKH OnepaTopaM pabovyr0 WHCTPYKIHIO
[0 TEXHUKE OE30MacHOCTH, KOTOpas JOJDKHA YYUTHIBAaTh Kak oOmme TpeOOBaHUS, Tak W
CBA3aHHbIE CO crie(UKOi pabOTHI B YCIOBHAX LiEXa U 3aBOJIA.

7. IloaroroBka k padore

7.1. Ilepen mepBEIM BKIIOYEHHEM IDIa3MOTPOHA WM Iepe]] BKIIOUYCHUEM
IUIa3MOTPOHA, JUTUTENILHOE BpeMs He OBIBILETO B YIOTPEOIEHHH, a TakkKe IPH W3MEHEHHH
MECTa €ro YCTaHOBKH IIPOM3BEIMTE Cllelyromue paboThl.

7.1.1. O4YUCTHUTE MTa3MOTPOH, 00yBasi €0 CyXUM CXKaThIM BO3LYXOM.

7.1.2. [IpoBepsre Merommerpom Ha 500 B comporuBineHune W30IALUH B
COOpaHHOM CYXOM IUIa3MOTPOHE KOXKyXa I103.6 OTHOCHTEIBHO MEXaHH3Ma MEepPEeMEIICHHS U

-7-
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ANEKTpomonepxkaTes 1mo3.9. ConpoTHBICHUE H3OSIUHU JODKHO ObITh HEe MeHee 1,0 MOwm.
7.1.3. [NoaxirounTe MIa3MOTPOH K MCTOYHMKY HHUTaHUs YCTaHOBKH. IIpoBox
WAYIIUA OT MHUHYCa UCTOYHUKA NMUTAHUS JTOJDKCH OBITH COCAMHEH C JEKTPONOCPKATEIEM
4yepe3 XBOCTOBHK, a MPOBOA ASKYPHOU JyrH ¢ KOXKYXOM JIATYHHBIM 1103 .6 puc. 3. [IpoBepsTe
BU3YaJbHO COCTOSTHHE EKTPUICCKUX MTPOBOIOB U KOHTAKTOB.

7.1.4. [NoaxirounTe MIa3MOTPOH K MAaruCTPaIH IJIa3MO00Pa3yIOIIETo rasa.
7.1.5. [TonBeauTe K MI1a3MOTPOHY OXJIAXKIAIOILYIO BOAY.
7.1.6. [ToxakmtounTe BBIXOJ] BOJBI U3 MJIA3MOTPOHA K CIMBHON MarucTpaiy.

Ilpumeuanue: B cIMBHOW MarucTpaiau HEOOXOAMMO YCTAaHOBUTH Delieé KOHTPOJS pacxoza
Bozbl. KOHTAaKThl pene JOJDKHBI BXOOWTh B 1I€Mb OJOKMPOBOK MCTOYHUKA ITMTAHUS
YCTaHOBKH.

7.1.7. [TpoBo «IIHOC» MCTOYHMKA MUTAHUS MOAKIIOUYHTE K CTOJIY, HA KOTOPOM
yCTaHOBJIEHO 00pabathiBaeMoe usaenue. CTon I0/KeH UMETh CTAallMOHApHOE 3a3eMJICHHE.

8. [opsinok paGoTsl NpH pe3ke
8.1. OTKpoiiTe KpaH B MarucTpayy IMoAady OXJIaXJarolieil BOABI U IPOBEPHTE
pacxoz BOIbI 4epe3 MIa3MOTPOH.
8.2. [NomaiiTe mazmMoo0pasyronuii ra3 B Ia3MoTpoH. [y 3Toro ¢ noMmouipo

PENYKIMOHHOTO TTHEBMOKJIANIAHa yCTAHOBHUTE JaBiieHue 2,5-6,0 Krc/cM? 10 MaHOMETPY Ha
BXOJIE.
C mOMOIIBIO PEeTYIsITOpPa HAYaTbHOTO PacXoja ra3a yCTaHOBHUTE JOCTATOYHBIA MOTOK IS
BO30OYXKIEHNSI W CTaOWJIBHOTO TOPEHHs IEXKYpHOH Iyru. ODTOT pacxox IOMKeH OBITh
MHHUMAJIBHBIM, 00€eCTIeYHBAIONINM BEITYBaHHE (akena eXKypHOU TyrH U3 COIUIa.

8.3. [IpoBepsre 3axkuranue AeKypHou ayru. [1ma3MoTpoH mpu STOM J10JIKEH
HaXoiuTbca Ha paccrossHuu He MeHee 70-100 MM ot paspezaemoro uznenus. HopmanbHslit
PEKUM TOPEHUS IeKYPHOM AYT'H XapaKTepU3yeTCst BU3yalbHO HENIPEPHIBHBIM (aKeIoM.

8.4. YcraHOBUTE IUIa3MOTPOH HaJ TOYKOM Hayasla pe3Kd Ha pacCTOSHUU 5-
7,0 MM MEX1y BHEIIHUM CPE30M COILIa U METAJIJIOM.
8.5. ITpu KacaHWHM AYrW MeTala JIOJDKEH ObITh BKIIFOYEH KJIallaH OCHOBHOTO

pacxoma raza. Ilocie BO30yKAeHHS OCHOBHOHM AyrW BKJIIOYHTE MEXaHU3M IEPEMEICHUS
[UIa3MOTPOHA U TMOAJIEP)KUBANTE CKOPOCTH IEPEMEIIEHUSI B COOTBETCTBHU C TEXHOJIOTHEN
PE3KH.

8.6. [Monnep:kuBaiiTe B mpolecce pe3KH pPacCTOSHHE OT BHEUIHEro cpes3a
coIUIa 10 MMOBEPXHOCTH 00pabaThIBaeMOro u3zienus B npenenax 5-10 Mm.

9. Iopsigok padoThI NpU pa3MeTKe

9.1. OtkpoiiTe KpaH B MarucTpaiy MOAa4M OXJIAXKJAIOUIe BOJbI U MPOBEPHTE PacXO/ BOJBI
4epes IIa3MOTPOH.

9.2. OtkpoiiTe GaIUIOH C APrOHOM U YCTAHOBHTE HA PEAYKTOPE AABJIEHUE 2KI/CM’,

9.3. [IpoBepbTe 3aKUraHue JSKYpHOU Myru. [11asMOTpOH MpH 3TOM JOKEH HAXOJIUTHCS Ha
paccrosiHun He MeHee 15-20 MM OT paspeszaemoro uznenus. HopManbHBIH pexXuM TOpeHus
NEKYPHOI IyTH XapaKTepu3yeTcsl BU3yalbHO HEPEPBIBHBIM (PAKEeIOM.

9.4. YcraHoBHUTE IUIa3MOTPOH HaJ TOYKOH Hadala pa3MeTKH Ha BbIcOTe 3-5,0 MM oOT
BHEIITHETO Cpe3a corria.

9.5. Ilpu BO30YXICHHM OCHOBHOW JYTH IOJDKCH OBITH BKJIFOYEH MEXaHW3M MEPEMEIICHUS
IUTa3MOTPOHA M CHIDKEH PacXo]l ra3a.

9.6. lllupuna mnonmyyaeMOM pa3METKH 3aBUCUT OT BBICOTHI IUIA3MOTPOHA HAJ JIETAJIBIO.
[MoanepxuBaiiTe MOCTOSHHBIM PACCTOSHUE MIa3MOTPOHA OT JIUCTA.
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10. Texunueckoe 00CTy:KMUBaHUE

10.1. Texnuueckoe 0OCIy)KHBaHHUE IIA3MOTPOHA COCTOMT B 3aMEHE AJICKTPOAA U COILIA,
IIPU UX U3HOCE.
10.2. Iepen mo60it pabOTOH € MIIA3MOTPOHOM :
1)BBIKIIIOUNTE MCTOYHUK IHTAaHMS YCTAHOBKH, OTKIIOYMTE OT IUIa3MOTPOHA U 3a3eMIIUTE
MIPOBOZ ACKYPHOU IyTH;
2)OTKIIFOYMTE NOJa4y OXJIAXKJAIOLIEH BOBI U BO3YXa;
10.3. Iopsiiok 3aMeHbI IEKTPOA U COIIa:
10.3.1. OTcoenuHuTE PEXKYIILYIO TOJIOBKY OT XBOCTOBHKA.
10.3.2. OTBepHHTE NMEKTPOAOAEPKATEb 1103.9 pric.3 Ha aBa 000poTa.
10.3.3. OtBepHHUTE TaliKy COILIOBYIO 1M03.15 W CHHMHUTE ee BMECTE C COIIOM KOHTAKTHBIM
1o3.14 puc.3.
10.3.4. CHumure corwio 1mo3.3 u auddy3op 1mo3.4 ¢ snekrpona 1mo3. 1.
10.3.5. 3aBepHHUTE >IEKTpOROAEPKATENb 103.9 1O ymopa BO BTYIKY pe3b0OBYIO I103.8,
CHeUaNTbHBIM KIFoYoM Uil 11a3MoTpoHoB [1BP. Haxmure Ha (TOpOIUIaCTOBYIO BTYIKY
1103.12 1 «yTonuTe» ee 10 ynopa.
10.3.6. OtBepHUTE (KITI0YOM 9MM) 31eKTpox 1o3. 1.
10.3.7. C noMOI1IBIO KITI04a 3aBEPHUTE HOBBIM MIEKTPOA B 3JIEKTPOLOACPIKATEINb.
10.3.8. BeiBepHHTE 2IEKTPOIOAEPIKATENb 1103.9 Tak, 4TOOBI BEPXHHUHA TOPEL dIeKTpona 1mo3. 1
OBLI BBIIIE TOpIa (HTOPOIUTACTOBOM BTYNIKHU 1M03.12 Ha 5-7MM.
10.3.9. Ycranosure Ha snextpos auddy3op mo3. 21, yoenuBIIMCh B HATHMIUH BTYIKH 1103.4.
Topern nuddy3opa JOMKESH IIIOTHO TPHIIETATh K AEKTPOJOIEPIKaTeITIo
10.3.10. IToctaBbre Ha AU dy30p M03.21 HOBOE COILIO M03.3.
10.3.11. 3aBepHuTe raiiky comia 1o3.15 co BCTaBIE€HHBIM B HE€ KOHTAKTHBIM COIUIOM 1103.14
1o yropa. [Ipu 3ToM corio 1mo3.3 ZomKHO cBOOOAHO Bpaiarhes Ha auddysope.
10.3.12. 3aBepHute »saexkTpomolepkarens mo3.9 0e3 ycuiua npo ymopa. Ilpu 3ToMm
paccTosHIE MEXIy COIIOM 103.3 M 3IEKTPOIOM M03.1 yCcTaHaBIMBAaeTCS aBTOMATHIECKH, a
COIUIO 103.3 MOAHMMETCS] HaJ KOHTAKTHBIM COIUIOM 1103. 14, MIOTHO BCTAHET Ha MECTO U
HepecTaHeT Bpamarsesl.
10.3.13. TToncoequHuTe PEKYUIYIO FOJIOBKY K XBOCTOBUKY.
10.3.14. TIlomxmrounTe mOAauy OXJaKAArOLIed BOAbI M IPOBEPHTC BHOBb COOpaHHBIN
IUIa3MOTPOH Ha repMEeTHYHOCTb. PaboTa Ha poIycKalommeM BoIy IIa3MOTPOHE 3alpelleHa.
10.3.15. IpoayiiTe MJIa3MOTPOH ra3omM He MeHee 1 MUHYTHI.
Buumanue! OcHoBHOIi mnpuuyuHOii BbIXOAa u3 cTposi auddy3opa

sIBJIsIeTCS BOJa B KaHaJax aAuddysopa.
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11. XapakTepHble HEHCIPABHOCTH U MeTOAbI HX YCTPAHEHUs

11.1. XapaxTepHble HEUCTIPABHOCTH U METOABI UX YCTPAHEHHUS NPUBEAEHBI B TabIuLE 4.

Tabnuua 4

HeuncnpaBHoctu BeposiTHasi npuunHa Metoa ycTpaHeHust
1. Teuet BOJIA u3 | 1. He npaBunbHo BeimonHeHa | 1. CoOpaTh B COOTBETCTBHH  C
coria IIOCIIEIOBATEIEHOCTh paznenom 10.

cOOpKHU IIIa3MOTPOHA.

2. Wsuoc wmm OTCYTCTBUE

2. YCTaHOBHUTEH HOBEIE KOJIbIA.

PE3UHOBBIX KOJIeI]
103.17,18,19,20
2. He Bo3Oyxmaercs | 3. HeucnpaBHOCTH 1. YcTpanure B COOTBETCTBUHM C
JeXKypHas 1yra HCTOYHUKA MUTaHUS | peKOMeHJauusIMH  [acmopra Ha
yCTaHOB]{I/I HUCTOYHUK ITUTAHUA

4. YcTaHoBIEHO HaBiICHHE

2. YCTaHOBUTH JABJICHHE COTJIACHO
m.2.1.

raza BbIIIE WIM HHWXKE
JIOITYCTUMOTO
3. Pexxymas noyra | 1. HeucnpaBHOCTH 1. YcTpaHuTe B COOTBETCTBHH C
BO30YXKIaeTCs HCTOYHUKA NUTAHUS | peKOMEHZALMSAMH  [aclopra  Ha
HECTAaOMIBHO, MPOLECC | YCTAHOBKH. HCTOYHHUK MTUTAHHS.
peskM. - NPOMCXOMMT | 5 Jpextpon nos.1 | 2.3aMeHuTe 3NEKTPOA  COIVIACHO
HCYCTOMINBO BEIpabOTa CBOI pecype. m9.3.
3.Hapymiena reomerpust | 3. 3aMEHUTE COILIO COrIacHO 1.9.3.
coruia.
TexHo1I0rHYecKHe PEKOMEHIAIMH
9.1. TIpaBWJbHBIA BBIOOP TEXHOJOTHYECKOTO PEXUMA SBISCTCS HEOOXOTUMBIM

ycioBreM 3(G(EKTHBHOTO HCHOIb30BaHUS BO3MOXKHOCTEH IIIa3MOTPOHA ISl BO3AYIIHO-
Iu1a3MeHHOH pe3ku. OpHEeHTHPOBOYHBIE PEKMMBI PE3KH CTalIM Ha BO3IyXe IUIa3MOTPOHOM
[1BP-181 npusenens! B Tabnuie 5.

Tabmnuma 5
Toammuua JAuametp JlaBienue Toxk gyru, BoicoTa CkopocThb
JIMCTAa, MM OTBEpPCTHSA BO3/yXa A COMJIa Ha/X pe3ku
comia, MM Kr/em> JIUCTOM, M/MUH
MM
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
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12.2. Ilpu 3agaHHON TONIIMHE pa3pe3aeMoro Marepuasa OCHOBHBIE IOKa3aTesld mpoluecca —
CKOPOCTb PE3KH U KaueCTBO TIOBEPXHOCTH 3aBHCST OT CJIETYIOINX (PaKTOPOB:

a) TOKa AyTH;

0) mramerpa coruia IIa3MOTPOHa;

B) pacxofa rasa.
12.3. Tok myru BbIOMpaeTcs B 3aBUCHMOCTH OT TOJIIMHBI MeTajla ¥ HEOOXOAUMON CKOPOCTH
PE3KH JAaHHOTO M3/IEeIH.
12.4. Iuametp cormia mia3MoTpoHa ot 1,1 mo 1,7 MM ompenensercss TOKOM JyTH, TONIWHON 1
CBOICTBaMH pa3pe3aeMoro MarepHaia, TpeOOBaHMSIMH K IIOBEPXHOCTH pe3a M BBIOMpPAETCs B
mporecce 0TpabOTKU TEXHOJIOTHH PE3KH.
12.5. Pacxon Bo3myxa 3aBUCHUT OT pa3pe3aeMoro Marepuaiia U InameTpa coruia.
12.6. OnTuManbHas BbICOTAa IJIa3MOTPOHA HaJ TOBEPXHOCTBIO pPa3pe3aeMoro M3ACIus 5-
10 mm. IIpy yMeHbIIEHHN BBICOTHI MIA3MOTPOHA BO3HHUKAET ONMACHOCTH 3aMBIKAHHS KaILUIIMU
pa3pe3aeMoro MeTaja IPoMeXyTKa U3JEITHe-COILIO.
12.7. C yBenuueHneM BBICOTHI INTA3MOTPOHA YXY/AIIAETCS YCIOBUS 3a)KUTaHUS TyTH.
12.8. IIpu ckopocTH pe3a MEHbIIIe ONTHMAIBHOH Pe3 CTAHOBUTCS IIIMPE BHU3Y.
BHenrHe Takoil peKHM XapakTepU3yeTcs TeM, 4TO (hakes pacKaJeHHBIX I'a30B, BHIXOMIINX Ha
HIDKHIOIO IUTOCKOCTB Pa3pe3aeMoro U3JIeNHsl, BEpTHKAJICH.
Brepeny mo pe3y MeTayqsl BBIIUIABISETCS paHble, 4YeM mofouuia jayra. Hapymaercs
CTaOMIIBHOCTB NIPOIIECcCa, YBEIMYNBACTCS BEPOSITHOCTH JIBOIHOTO Jyroo0pa3oBaHMUsI.
[Ipu cxopocTn pe3ku OOJbIIEe ONTUMAIBHOM, pe3 Cy)KaeTcd K HIDKHEW IUIOCKOCTH, (akern
pacKalleHHBIX Ta30B 3arn0aeTcst K HIKHEeH MIIOCKOCTH JIncTa. MOoXeT MPeKpaTUThCsl CKBO3HOE
MpOpe3aHne, yBEIMINBACTCS BEPOSTHOCTh 00pa30BaHMUs ABOWHOM TyTH.
IMpn onTUManbHOH CKOPOCTH PE3KHM pPa3HUNA B IIMPUHE pe3a MEKAY €ro BepXHHMH H
HIDKHAUMH ~yJ9acTKaMH MHHHMMaibHa. aken, BBIXOAAIIUA HAa HIKHIOO IUIOCKOCTD
pa3pe3aeMoro u3zenus, OTKJIOHSAETCS OT BepTHUKaJIbHOM ocu Ha 15-20°.
VYMeHbLIEHHE CKOPOCTH PE3KH BCerna MPUBOIUT K YBEIMYCHHIO HANpPsDKEHHS Ha Ayre IpH
MPOYUX PaBHBIX YCIIOBUSIX, T.€. IPU HEM3MEHHOM TOKE M PacXO/ie BO3IyXa.
12.9. IIpu BEIOOpE pekuMa Pe3KH HEOOXOIUMO YUUTHIBATh, YTO MPH YBEIUUECHUU TOKA AYTU U
pacxona BO3oyXa CHIDKAeTcs pecypc paboThl 31eKTpoaa u coria. BeiOupaiite MUHMMAIbHBINH
TOK, 00eCTIeUNBaIONHi HEOOXOIMMYIO TIPOM3BOAUTEIBHOCTb.
ONeKTpon MIAa3MOTPOHA PACCUMTAH HA ONpPEASNICHHOE YHCIIO 3aXMTaHWH OCHOBHOH IyTH,
K)XI0€ 3a)KUTaHHue TYTH COKPAIaeT CPoK ero padoTsl. CrapalTech COCTABIATH MPOTPAMMEI
PE3KH C MHHIMAJILHBIM YHCIIOM 3aXKUTaHHUH TyTH.
12.10. [11a3MOTpOH MO3BOJSIET MPOM3BOAUTH MPOOHBKY OTBEPCTHH ISl BHIPE3KH 3aMKHYTBIX
npoduinel Ha cramax TommuHOW g0 15 mMm. Ilpu mpoOuBKE OTBEpCTHIl pPEKOMEHIyeTCs
CHauajla BKJIIOYaTh NEPEMEIEHHE IUTa3MOTPOHA M TONBKO 3aTeM 3aXurarte Ayry. B atom
CllydJae BBITUTABIISEMBIH METasI He MOMajaeT Ha MIa3MOTPOH, a Mo yIIyONsromencs KaHaBKe,
yhamseTcss B CTOpOHY. PaccTosiHMe IIa3MOTPOH-H3IENIHEe TPH IPOOUBKE PEKOMEHIYETCS
YBEIHYUTH A0 MAaKCHMaJILHOTO, IIPH KOTOPOM HAJEKHO BO30OYKIAETCs pexyIas Ayra, a mocie
00pa30BaHUsI OTBEPCTHS OIYCTUTH IUIa3MOTPOH.
12.11. ITna3MOTpOH MOXKET IPOU3BOIUTEH PAa3METKY IIOBEPXHOCTH IIPH UCIIOIb30BaHUU aproHa
B KadecTBe IUIa3Moo0pasyromero rasza. Pasmerka ocymectsigercss Ha Toke 20-30 ammep Ha
ckopocTH 6-10 M/MuH. HeoOXonuMo cTaOmIM3upoBaTh BBICOTY IUIa3MOTPOHA HAJl JIMCTOM Ha
BbIcoTe 5-7 MM. Pacxonm aproHa mpu TOpPEHHH OSKYPHOH IyrM NOKEH OOECIeuMBATh
BeIIyBaHHE (akena Hapyxy. Ilocne Bo30yxaeHHs OCHOBHOM IYTHM pacxoj aproHa JOJKeH
OBITH CHIDKEH ISl yMECHBIICHUS [TyOWHBI KAHABKH.
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13. l'apaHTHH U3rOTOBUTEIS

13.1. TIpeanpusTHe-U3rOTOBUTENb FapaHTHPYeT paboTy IIa3MOTPOHa B TedeHHH 315 dacoB
pabodero BpeMeHH, HO HE Ooiee IIECTH MECSIEB cO IHS NPHOOPETEHHS, MPH YCIOBHU
coOoeHUst TPaBHII PabOThI, yKa3aHHBIX B HACTOSIIIEM ITacIIOpTe.

13.2. T'apanTtust He pacrpocTpaHseTcs Ha OBICTPOM3HAIMBAIONINECS TN IIa3MOTPOHA.
13.3. TIpu HecoOMIOACHUH MPABUII AKCIUTyaTalliy MIa3MOTPOHA MPENpPUsITHE H3TOTOBHTENb
OTBETCTBEHHOCTH HE HECeT.

13.4. TpeanpusTie-U3roTOBUTENF HMEET MPAaBO BHOCHTH B KOHCTPYKIHIO IUIa3MOTPOHA
W3MCHEHUS, HE BIMAIOLINE HA €ro pabo4ne XapakTepHUCTUKH.

14. CBuaeTeJILCTBO 0 MPHEMKE.
14.1.ITnasmotpon IIBP-181 cooTBETCTBYET TEXHHUYECKUM YCIOBUSAM u NPU3HAH
TOIHBIM K 9KCILTyaTalllH.

Jlara Bblycka

M.IL Iloanwce auIl, OTBETCTBEHHBIX

3a NPpUEMKY
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	1.1. Плазмотрон для механизированной плазменной резки и разметки ПВР-181 (в дальнейшем именуемый «плазмотрон») предназначен для резки и разметки черных и цветных металлов и нержавеющих сталей толщиной от 0,8 до 25мм.
	(Разметкой называется операция нанесения на поверхность заготовки линий (рисок), определяющих согласно чертежу контуры детали или места, подлежащие обработке.)
	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-4011-1Р и может быть использован с другими источникам питания, обеспечивающими необходимые параметры зажигания дуги, внешние характеристики источника питания и необходимую систему подачи газа.
	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 обжатой потоком газа электрической дугой постоянного тока, генерируемой в плазмотроне.
	4.2. Процесс плазменной разметки состоит в нанесении на поверхность детали следа анодного пятна дуги без ее разрушения.
	4.3. 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.
	4.4. При плазменной резке сжатие и стабилизация дуги производится потоком воздуха или кислорода, проходящим совместно со столбом дуги через канал сопла плазмотрона.
	4.5. При плазменной разметке сжатие дуги производится потоком аргона.
	4.6. Работа плазмотрона происходит следующим образом:
	4.6.1. Плазмотрон устанавливается на механизме перемещения и к нему подводятся охлаждающая вода и плазмообразующий газ.
	4.6.2. Напряжение от источника питания подается к электроду (минус) и к изделию (плюс). Сопло плазмотрона соединяется с плюсом источника питания через сопротивление и цепь вспомогательной (дежурной) дуги.
	4.6.3. При работе плазмотрона между электродом и соплом с помощью высоковольтного разряда возбуждается вспомогательная (дежурная) дуга, создающая видимый факел, ток которой ограничен сопротивлением. Расход газа при этом должен обеспечивать выдувание факела дуги из сопла.
	4.6.4. Основная дуга возбуждается автоматически при касании факелом вспомогательной (дежурной) дуги кромки или поверхности изделия. При этом внешний торец сопла плазмотрона должен быть установлен на расстоянии 5-8 мм от изделия.
	4.6.5. После того как ток дуги достигает установленного значения процесс резки или разметки протекает стабильно.
	4.6.6. Окончание процесса 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.
	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.
	
	Рисунок 2. Хвостовик.
	5.4. Вода подается по центральному каналу электрододержателя и по внутреннему каналу трубки поз.2 поступает в торец электрода поз.1, затем вода по внешнему каналу трубки 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 поз. 3.
	5.6. Для исключения пробоев по охлаждающей воде между корпусом поз.6 и электрододержателем поз.9 устанавливается изолятор поз 11..
	Таблица 3.

	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:
	6.3. 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.
	6.5. 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.
	6.6. Оператор должен быть снабжен противошумными наушниками, снижающими уровень звукового давления до допустимого.
	6.7. Замену режущей головки, сопла и электрода разрешается производить только при отключенном источнике питания установки с первичной стороны и отключенном и заземленном проводе дежурной дуги.
	6.8. Оператор должен быть одет в спецодежду электросварщика для защиты от брызг металла и излучения дуги.
	6.9. Рабочее место оператора должно быть снабжено системой вытяжной вентиляции для удаления газообразных продуктов, образующихся в процессе резки.
	6.10. При организации участка 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 включением плазмотрона или перед включением 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 мегомметром 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.
	7.1.3. 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 латунным поз .6 рис. 3. Проверьте визуально состояние электрических проводов и контактов.
	7.1.4. Подключите плазмотрон к магистрали плазмообразующего газа.
	7.1.5. Подведите к плазмотрону охлаждающую воду.
	7.1.6. 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.
	7.1.7. Провод «плюс» источника питания подключите к столу, на котором установлено обрабатываемое изделие. Стол должен иметь стационарное заземление.


	8. Порядок работы при резке
	8.1. Откройте кран в магистрали подачи охлаждающей воды и 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 на входе.
	С помощью регулятора начального расхода газа установите достаточный поток для возбуждения и стабильного горения 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 70-100 мм от разрезаемого изделия. Нормальный режим горения дежурной дуги характеризуется визуально непрерывным факелом.
	8.4. Установите плазмотрон над точкой начала резки на расстоянии 5-7,0 мм между внешним срезом сопла и металлом.
	8.5. При касании дуги металла должен быть включен клапан основного расхода газа. 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. Порядок работы при разметке
	9.1. Откройте кран в магистрали подачи охлаждающей воды и проверьте расход воды через плазмотрон.
	9.2. Откройте баллон с аргоном и установите на редукторе давление 2кг/см2.
	9.3. Проверьте зажигание дежурной дуги. Плазмотрон при этом должен находиться на расстоянии не менее 15-20 мм от разрезаемого изделия. Нормальный режим горения дежурной дуги характеризуется визуально непрерывным факелом.
	9.4. Установите плазмотрон над точкой начала разметки на высоте 3-5,0 мм от внешнего среза сопла.
	9.5. При возбуждении основной дуги должен быть включен механизм перемещения плазмотрона и снижен расход газа.
	9.6. Ширина получаемой разметки зависит от высоты плазмотрона над деталью. Поддерживайте постоянным расстояние плазмотрона от листа.

	10. Техническое обслуживание
	10.1. Техническое обслуживание плазмотрона состоит в замене электрода и сопла, при их износе.
	10.2. Перед любой работой с плазмотроном :
	1)выключите источник питания установки, отключите от плазмотрона и заземлите провод дежурной дуги;
	2)отключите подачу охлаждающей воды и воздуха;
	10.3. Порядок замены электрода и сопла:
	10.3.1. Отсоедините режущую головку от хвостовика.
	10.3.2. Отверните электрододержатель поз.9 рис.3 на два оборота.
	10.3.3. Отверните гайку сопловую поз.15 и снимите ее вместе с соплом контактным поз.14 рис.3.
	10.3.4. Снимите сопло поз.3 и диффузор поз.4 с электрода поз.1.
	10.3.5. Заверните электрододержатель поз.9 до упора во втулку резьбовую поз.8, специальным ключом для плазмотронов ПВР. Нажмите на фторопластовую втулку поз.12 и «утопите» ее до упора.
	10.3.6. Отверните (ключом 9мм) электрод поз.1.
	10.3.7. С помощью ключа заверните новый электрод в электрододержатель.
	10.3.8. Выверните электрододержатель поз.9 так, чтобы верхний торец электрода поз.1 был выше торца фторопластовой втулки поз.12 на 5-7мм.
	10.3.9. Установите на электрод диффузор поз. 21, убедившись в наличии втулки поз.4. Торец диффузора должен плотно прилегать к электрододержателю
	10.3.10. Поставьте на диффузор поз.21 новое сопло поз.3.
	10.3.11. 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.
	10.3.12. 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 поднимется над контактным соплом поз. 14, плотно встанет на место и перестанет вращаться.
	10.3.13. Подсоедините режущую головку к хвостовику.
	10.3.14. Подключите подачу охлаждающей воды и проверьте вновь собранный плазмотрон на герметичность. Работа на пропускающем воду плазмотроне запрещена.


	11. Характерные неисправности и методы их устранения
	11.1. Характерные неисправности и методы их устранения приведены в таблице 4.

	9. Технологические рекомендации
	9.1. Правильный выбор технологического режима является необходимым условием эффективного использования возможностей плазмотрона для воздушно-плазменной резки. Ориентировочные режимы резки стали на воздухе плазмотроном ПВР-181 приведены в таблице 5.
	Таблица 5
	12.2. При заданной толщине разрезаемого материала основные показатели процесса – скорость резки и качество поверхности зависят от следующих факторов:
	12.3. Ток дуги выбирается в зависимости от толщины металла и необходимой скорости резки данного изделия.
	12.4. Диаметр сопла плазмотрона от 1,1 до 1,7 мм определяется током дуги, толщиной и свойствами разрезаемого материала, требованиями к поверхности реза и выбирается в процессе отработки технологии резки.
	12.5. Расход воздуха зависит от разрезаемого материала и диаметра сопла.
	12.6. Оптимальная высота плазмотрона над поверхностью разрезаемого изделия 5-10 мм. При уменьшении высоты плазмотрона возникает опасность замыкания каплями разрезаемого металла промежутка изделие-сопло.
	12.7. С увеличением высоты плазмотрона ухудшается условия зажигания дуги.
	12.8. При скорости реза меньше оптимальной рез становится шире внизу.
	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 сквозное прорезание, увеличивается вероятность образования двойной дуги.
	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.
	12.9. 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.
	Электрод плазмотрона рассчитан на определенное число зажиганий основной дуги, каждое зажигание дуги сокращает срок его работы. Старайтесь составлять программы резки с минимальным числом зажиганий дуги.
	12.10. Плазмотрон позволяет производить пробивку отверстий для вырезки замкнутых профилей на сталях толщиной до 15 мм. При пробивке отверстий рекомендуется сначала включать перемещение плазмотрона и только затем зажигать дугу. В этом случае выплавляемый металл не попадает на плазмотрон, а по углубляющейся канавке, удаляется в сторону. Расстояние плазмотрон-изделие при пробивке рекомендуется увеличить до максимального, при котором надежно возбуждается режущая дуга, а после образования отверстия опустить плазмотрон.
	12.11. Плазмотрон может производить разметку поверхности при использовании аргона в качестве плазмообразующего газа. Разметка осуществляется на токе 20-30 ампер на скорости 6-10 м/мин. Необходимо стабилизировать высоту плазмотрона над листом на высоте 5-7 мм. Расход аргона при горении дежурной дуги должен обеспечивать выдувание факела наружу. После возбуждения основной дуги расход аргона должен быть снижен для уменьшения глубины канавки.

	13. Гарантии изготовителя
	13.1. 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.
	13.2. Гарантия не распространяется на быстроизнашивающиеся детали плазмотрона.
	13.3. При несоблюдении правил эксплуатации плазмотрона предприятие изготовитель ответственности не несет.
	13.4. Предприятие-изготовитель имеет право вносить в конструкцию плазмотрона изменения, не влияющие на его рабочие характеристики.
	14. Свидетельство о приемке.
	14.1.Плазмотрон ПВР-181 соответствует техническим условиям и признан годным к эксплуатации.


