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            Настоящее руководство устанавливает основные технические параметры и характеристики аппарата для воздушно-плазменной резки металлов «ПУРМ‑140» 
( в дальнейшем «аппарат»). Перед началом эксплуатации необходимо тщательно изучить настоящее руководство.

            Процесс воздушно-плазменной резки металла связан с применением высокотемпературной плазменной дуги, сопровождается плавлением и испарением металла и его покрытий (грунт, краска и т.п.). При этом возникают следующие вредные и опасные производственные факторы:                                                                                                  

- движущиеся машины и механизмы, передвигающиеся изделия, заготовки и материалы;

- повышенная запыленность и загазованность воздуха рабочей зоны;

- повышенная температура поверхностей оборудования и материалов;

- повышенная температура воздуха рабочей зоны;

- повышенный уровень шума на рабочем месте;

- повышенный уровень ультразвука;

- опасный уровень напряжения в электрической цепи, замыкание которой может произойти через тело человека;

- повышенный уровень электромагнитных излучений;

- повышенная яркость света;

- повышенный уровень ультрафиолетовой и инфракрасной радиации;

- воздействие сварочных аэрозолей (химический фактор);

- физические и нервно-психические перегрузки.
   ПРЕДОСТЕРЕЖЕНИЕ: 

В  аППАРАТЕ  используется опасное напряжение 380В переменного тока.     Руководство предприятия или частное лицо, эксплуатирующие АППАРАТ, должны организовать работы в соответствии с требованиями настоящего руководства и документов по эксплуатации электроустановок потребителями.
Перечень основных документов дан в приложении к руководству. Обучение работающих безопасности труда должно производиться в соответствии с ГОСТ 12.0.004-90.
             К работам по подключению и  ремонту  допускается квалифицированный специалист , достигший 18-летнего возраста, имеющий квалификацию электрика по обслуживанию электроустановок с напряжением до 1000В, имеющий допуск не ниже 3 группы по электробезопасности и изучившие настоящее Руководство. 
            Воздушно-плазменная резка относится к категории работ с вредными условиями труда.  К работам по эксплуатации установки плазменной резки металла  допускается проинструктированное лицо мужского пола, достигшее 18-летнего возраста, прошедшее инструктаж в объёме, достаточном для безопасной работы на электроустановке, безопасности при плазменной резке металла, изучившее настоящее Руководство,             
прошедшие медицинское освидетельствование, прошедшие обучение и проверку знаний по технике безопасности, гигиене труда и правилам пользования средствами индивидуальной защиты. 
1  ОПИСАНИЕ И РАБОТА АППАРАТА

     1.1   НАЗНАЧЕНИЕ
     1.1.1  Аппарат предназначен для разделительной резки нержавеющих сталей, черных и цветных металлов с использованием плазмотрона воздушного охлаждения. Воздушно-плазменная дуга в плазмотроне постоянного тока прямого действия.

     1.1.2 Аппарат изготавливается в климатическом исполнении УХЛ-2.1  по ГОСТ 15150-69, но для эксплуатации при температуре окружающего воздуха от  -25 до +30° С, относительной влажности воздуха до 80 % (при 20°С) и отсутствии воздействия атмосферных осадков на аппарат и разрезаемый металл.   
    1.1.3  НЕ ДОПУСКАЕТСЯ использование аппарата в следующих условиях:

-во взрывоопасной и пожароопасной среде, насыщенной парами горючих газов и жидкостей (бензин, ацетон, этиловый спирт и т.п. );

-при концентрации взрывоопасной, пожароопасной или токопроводящей пыли сверх допустимых пределов;

-наличие на месте работы легковоспламеняющихся материалов (дерево, ткани и т.п.)

-в среде агрессивных газов и паров, разрушающих цветные металлы и изоляцию проводов и кабелей.

      1.1.4 В соответствии с ГОСТ 12221 аппарат относится к типу ПлП-2-100, но с номинальным рабочим током 120А

      2   ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
2.1  Аппарат соответствует требованиям технических условий ТУ 3441-004-32472367-99 и имеет сертификат соответствия РОСС RU АВ64.НО1992 от 8.07.2010 г.

2.2  Технические характеристики аппарата приведены в таблице 1.
 Таблица 1.

	                        Наименование
	   Значение

	Напряжение трехфазной питающей сети при частоте  50 Гц, В
	  380±5%

	Максимальный рабочий ток, А 
	     120

	Номинальный рабочий ток, А
	     100

	Напряжение холостого хода (номинал), В
	     270

	Потребляемая мощность (не более), кВт
	      20

	Толщина разрезаемого металла (для углеродистой стали) при номин.напряжении 380В при резке вручную, номинальная, до  мм
                                                                              максимальная, до мм
	      20
      30

	Скорость резки углеродистой стали толщиной 10мм 

(не мене), мм/мин 
	    1500



	Режим работы на номинальном токе, ПВ, %
	      100

	Плазмообразующая среда
	  воздух

	Охлаждение плазмотрона
	воздушное

	Расход воздуха, л/мин
	    300

	Давление воздуха, атм.
	   4+0,5

	Степень защиты по ГОСТ 14254
	    IP21

	Габаритные размеры источника питания (ДхШхВ), мм
	370х560х1040

	Длина кабель-шлангового пакета от источника питания до резака, м
	10-стандартная
20-по заказу

	Масса источника питания,      кг
	         110


Примечание: .При длине  кабель-шлангового  пакета 20 метров номинальная и максимальная толщина разрезаемого металла уменьшаются.
3  СОСТАВ АППАРАТА

3.1 Базовая комплектация аппарата при поставке указана в таблице 2.
      Таблица 2

	 Обозначение
	                       Наименование
	  Кол-во

	  ИП-140
	Источник питания
	     1

	  КШ3-Р-10

 
	Кабель-шланговый пакет (10 м) в сборе 

с ручкой плазмотрона РП-2
	      1

	  П2-140
	Плазмотрон
	      1

	  КГ1х10-10
	Кабель «Изделие» длиной 10 м
	      1

	  КП-1
	Ключ плазмотрона
	      1

	
	Комплект запасных частей:
	

	  ДЛ-142-100-14
	Диод
	      1

	  С1-140
	Сопло с диаметром отверстия 2,5 мм ( стандартное )
	       5

	  К-01У
	Катод
	      10

	  ВП2 Б1    5А
	Предохранитель
	       2

	
	Руководство по эксплуатации  с  гарантийным талоном
	       1


  Примечание: Сопла с другими диаметрами отверстий  заказываются в ООО ВАНИТА.
       3.2. Аппарат может комплектоваться кабель-шланговым пакетом длиной 20 метров, кабель-шланговым пакетом КШ3м-10  с втулкой ВД-2 для работы с машинами автомати-ческой резки. Дополнительно могут поставляться компрессор типа  Aircast СБ4/С-100.LB50, очиститель сжатого воздуха от влаги, масла и пыли ВЦ-10К, машины для резки металла типа АСШ-2, АСШ-70,  «Огонёк»,  «Гугарк»,  «Орбита».  

4 УСТРОЙСТВО И ПРИНЦИП РАБОТЫ.
      4.1  УСТРОЙСТВО ИСТОЧНИКА ПИТАНИЯ.
     4.1.1 В источник питания (далее ИП) входят силовые понижающие трансформаторы, диоды, устройство поджига дежурной дуги (осциллятор), системы защиты и обеспечения работы ИП в заданных технических параметрах. На приборной панели ИП расположены:

         -тумблер подачи злектропитания; 
         -контрольные лампы «СЕТЬ», «КЗ» (короткое замыкание), «ПЕРЕГРЕВ»;

         -предохранители «F1», «F2»;

         -манометр давления воздуха на входе в ИП «ДАВЛ,ВОЗДУХА»;

         -амперметр рабочего тока резки «ТОК РЕЗКИ»;
         -вольтметр напряжения на выходе из ИП «НАПРЯЖ. ВЫХОДА»;
4.2. УСТРОЙСТВО РЕЗАКА ПЛАЗМЕННОГО. 

      4.2.1. Резак плазменный состоит из ручки и подсоединенного к ней кабель-шлангового пакета (далее КШ, рисунок 1 поз.4). Ручка резака служит для соединения электрических цепей и воздушной магистрали от ИП к плазмотрону. На ручке имеется клавиша включения ИП в работу. В переднюю часть ручки вворачивается плазмотрон.

     4.2.2  КШ включает в себя:                                                                                                         

-токогазопровод, представляющий из себя воздушный армированный шланг, по которому     подается  воздух к плазмотрону, внутри шланга протянут силовой медный провод  (ПЩ-10) для подачи рабочего  напряжения к плазмотрону;

 -провод  высокого напряжения для передачи высокого напряжения поджига                          дежурной дуги от осциллятора ИП к плазмотрону;

 -провод управления от клавиши резака к ИП;   

      При комплектации аппарата втулкой для автоматической резки провод управления ИП с кнопкой выполнен отдельно (рисунок 1 поз.13).
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1. Источник питания (ИП)

2. Шланг подвода воздуха

3. Штепсельный разъем подключения к сети

4.Ручка с  кабель-шланговым  пакетом

5. Плазмотрон

6. Кабель «ИЗДЕЛИЕ» с зажимом

7. Клемма заземления  ИП

8. Очиститель сжатого воздуха

9. Компрессор

10. Разрезаемый металл (ИЗДЕЛИЕ)

11. Установка автоматической резки 

12. Втулка-держатель для автоматической резки с кабель-шланговым пакетом (дополнительная комплектация)

13. Выносная кнопка управления (дополнительная комплектация)

                        Рисунок 1. Схема подключения аппарата ПУРМ-140

      4.2.3  Плазмотрон (рисунок  2) обеспечивает условия для образования и поддержания плазменной дуги, плазмообразующим газом является воздух. Воздух под давлением по внутренней полости электрододержателя (поз.4) и дефлектор (поз.9) подается к электроду (катоду) (поз.7), охлаждает его внутреннюю поверхность и выходит через отверстия в электрододержателе в полость «А». Проходя по винтовым канавкам электрододержателя, воздух получает предварительную закрутку, при этом часть влаги, содержащейся в воздухе за счёт центробежных сил, удаляется в полость «Б».  Далее идет разделение воздуха на два потока. Первый поток (около 15% от общего объёма) по  следующим винтовым канавкам электрододержателя дополнительно закручивается и поступает в рабочую камеру, образованную  наружной поверхностью катода и внутренней поверхностью сопла (поз.1).В рабочей камере за счет закрутки воздуха создается зона пониженного давления воздуха (разрежение), поток воздуха выбрасывается через центральное отверстие в сопло.
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	1. Сопло С1-140
	6. Гайка Г-П2-140

	2. Мундштук З-П2-140
	7. Электрод (катод) К-01У

	3. Кожух П-П2-140
	8. Седло СС-П2-140

	4. Электрододержатель ЭД-П2
	9. Дефлектор электрододержателя ДЭД-П2

	5. Корпус Кт-П2-140
	


                             Рисунок 2. Плазмотрон П2-140

      Второй поток воздуха (85%) с конденсатом влаги из полости «Б» через отверстия в корпусе (поз.5) проходит по каналу между корпусом и мундштуком (поз.2) и выбрасывается наружу через прорези в мундштуке, охлаждая при этом сопло.

       При нажатии клавиши на ручке высокое  напряжение от осциллятора подаётся к плазмотрону, происходит образование электрической дуги («дежурная дуга») между катодом и соплом в месте их минимального зазора   (0,8±0,2 мм), которая выдувается потоком воздуха из сопла и «садится» на его наружную поверхность.  Длина дуги составляет до 60мм. При приближении плазмотрона к разрезаемому металлу дуга от сопла  переходит на металл, а на катоде садится на центральную вставку из циркония, образуется рабочая режущая дуга.
                                      4.3 ПРИНЦИП РАБОТЫ АППАРАТА

     4.3.1. Процесс воздушно-плазменной резки металлов основан на использовании воздушно-плазменной дуги постоянного тока прямого действия - катодом является катод плазмотрона, а анодом является разрезаемый металл.

     4.3.2 Схема электрическая принципиальная приведена на  рисунке 3 , перечень элементов к ней в таблице  3. Работа электрической схемы аппарата происходит следующим образом. 
     При включении тумблера электропитания на ИП (SA1) напряжение 220В подаётся на блок вентиляторов, через свободно замкнутые контакты КН3 на пускатель КМ2, трансформатор Т4, при этом срабатывает реле КН5 и через замкнутые контакты готовит цепь управления аппаратом. Кабель «ИЗДЕЛИЕ» соединяет клемму ХТ1 на корпусе ИП и разрезаемый металл (под «изделием» подразумевается разрезаемый металл). При включенном компрессоре и подаче воздуха к плазмотрону при нажатии клавиши управления на резаке SB1 напряжение управления подаётся через контакты КН4.1 на реле КН2, включающее пускатель КМ1. Питающее напряжение 380В через контакты пускателя КМ1.1 подаётся на понижающие трансформаторы Т1, Т2, Т3.

Своим срабатыванием КМ1 обрывает цепь питания КН4 контактами КМ1.2, при этом реле КН-4 продолжает удерживаться заряженным конденсатором С17 на время 1,5 сек.

       Выпрямленное напряжение 280В с диодного моста VD1…VD6 через контакты КМ2.1 поступает на осциллятор, на клеммы «ИЗДЕЛИЕ» и «КАТОД», при этом на вольтметре ИП показывается напряжение 280В. Генератор осциллятора VD3, VD2, T1 начинает выдавать импульсы высокого напряжения, которые через дроссель фильтра L1 подаются по проводу высокого напряжения на сопло плазмотрона, вызывая электрический пробой зазора между соплом и катодом. Появившийся разряд засасывается в зону разрежения и выдувается из сопла в виде дежурной дуги, ток дежурной дуги составляет 40…50А. Через 1,5 сек. конденсатор С17 разряжается на катушку КН4, которая обрывает цепь питания пускателя КМ2, подающего напряжение на осциллятор, дежурная дуга прерывается.

      4.3.3.   Для начала резки металла необходимо в течение 1,5 сек коснуться факелом дежурной дуги металла, при этом возникает рабочая режущая дуга между катодом и разрезаемым металлом, дежурная дуга автоматически выключается.

При нормальной работе плазмотрона токи, протекающие по проводам к  катоду вызывают срабатывание геркона SF1, дублирующего контакты КН4.2, которые поддерживают работу пускателя КМ2.

      Если в плазмотроне происходит замыкание между катодом и соплом (недостаточный зазор, попадание влаги или частиц металла), геркон SF2, установленный на проводах питания осциллятора вследствие возрастания токов замыкается и подает напряжение на реле КН1, которое в свою очередь обрывает цепь питания КМ1 и включает лампу индикации «КЗ» на панели ИП.

     Термостаты SK1…SK4, установленные на блоке диодов и силовых трансформаторах поддерживают подачу напряжения на реле КН5. При нагреве любого из термостатов более 90º С  происходит разрыв цепи питания КН5, при этом отключается цепь управления и загорается лампа индикации «ПЕРЕГРЕВ» на панели ИП.
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                                Рисунок 3    Схема электрическая принципиальная
                    Таблица 3

	                         Al 
	                                  Источник питания 
	

	F1, F2 
	Вставка плавкая ВП 2 Б1-5А 
	2

	SA1 
	Тумблер ТВ-1-4 
	1

	KM1 
	Магнитный пускатель ПМ-12-063201 УХЛ4 63А (катушка на 220 В)
 с тепловым реле  РТТ 231-63                        
	1

	KM2 
	Магнитный пускатель ПМ-12-040150 УХЛ4 40  ( катушка на 220 В)
	1

	SB1 
	Микровыключатель МП-9  ( МП-22, МП-24 )
	1

	SF1, SF2 
	Геркон КЭМ-2 гр.А 
	2

	
	                           Диоды
	

	VD1...VD6 
	ДЛ-142-100 12кл  
	6

	VD7...VD10 
	КД-202Д (Ж,К,М,Р) 
	4

	
	                          Конденсаторы 
	

	Cl... C10 
	К-73-17 0,47 мкФ 630В 
	10

	C11...C13 
	К-73-17 1мкф 630В 
	3

	C14...C16 
	К-73-17 0,22 мкФ 63В 
	3

	С 17 
	К-50-16 1000 мкФ 63В 
	1

	
	                          Резисторы 
	

	R1...R6 
	МЛТ-2 470 Ом 
	6

	R7 
	ПЭВ-100 1 кОм  ( С5-35 )
	1

	R8 
	СН-323-442  2 Ом 
	1

	R9...R12 
	МЛТ-2 150 Ом 
	4

	R13 
	МЛТ-2 1кОм 
	1

	R14 
	МЛТ-2 390 кОм 
	1

	RSI 
	Шунт 75ШИСВ 200А Кл.0,5 
	1

	
	                           Реле 
	

	KH-l, КH-4,  KH-5 
	РЭС-22 27В паспорт 0201 
	3

	KH-2, KH-3 
	РП-21 24В    ( РЭП 26-003А )
	2

	
	               Трансформаторы 
	

	T1, T2, T3 
	Трансформатор силовой ТПР-140
	3

	T4 
	ТАН-1  220В/27В  (ТА-88 , ТАН-13, ТАН-27, ТА-28) 
	1

	
	
	

	HL1...HL3 
	Лампа МН 24В 90мА 
	3

	PA 
	Амперметр М42300 0…200А 
	1

	PV 
	Вольтметр М42300 0…300В 
	1

	SK1...SK4 
	Термостат В-1002А90°С 
	4

	
	             Клеммы, зажимы 
	

	XT1...XT3 
	Болтовые клеммы внешних подсоединений 
	3

	XT4 
	Зажим сварочный 200А 
	1

	X1
	Разъем TS 7206 ЗР 32А 380В 
	1

	M1, M2, M3 
	Электровентилятор 1,25 ЭВ-2,8-6-327 ОУ4 
	3

	                         A2 
	                                 Осциллятор
	

	VD1 
	Диод Д-246 
	1

	VD2 
	Тиристор Т 132-50-12-4 
	1

	VD3 
	Динистор КН 102Б 
	1

	
	                      Конденсаторы
	

	Cl 
	К78-17 10мкФ 450В
	1

	C2 
	К-73-11а 0,15мкФ 63В (220пФ 63В) 
	1

	C3 
	КВИ-3 470 пФ 16кВ (б30пФ 12кВ) 
	1

	C4 
	К-73-17 0,47 мкФ 630В 
	1

	C5 
	К78-17 4мкФ 450В 
	1

	
	                    Резисторы
	

	Rl 
	МЛТ-1 100 кОм 
	1

	R2 
	МЛТ-0,5 33 кОм
	1

	R3 
	МЛТ-0,5 22 кОм 
	1

	R4, R5 
	МЛТ-0,5 51 Ом 
	2

	R6 
	МЛТ-1 200 кОм 
	1

	R7 
	ПЭВ-25 180 Ом  (С5-35)
	1

	Tl 
	Катушка 3012.3705 ТУ37.464.035-93 
	1

	LI 
	Дроссель 
	1

	FV1 
	Разрядник 
	1


 5.  ИСПОЛЬЗОВАНИЕ ПО НАЗНАЧЕНИЮ.
     5.1. ПОДГОТОВКА АППАРАТА К РАБОТЕ.

     5.1.1. Если КШ не подсоединен к ИП, то подсоединить его следующим образом (рисунок 4) :
-снять приборную панель ИП, через отверстие в боковой панели продеть КШ,                       накидную гайку токогазопровода  подсоединить к тройнику (поз.5);

-провод управления (поз3) подсоединить к клеммам колодки (поз7);

-высоковольтный провод (поз.4) подсоединить к разряднику осциллятора ;

-закрыть приборную панель ИП. 
                 [image: image5.jpg]



  1 - КШ с ручкой или КШ с втулкой
2- штуцер токогазопровода

3- провод управления ИП

4- высоковольтный провод « сопло»

5- тройник «катод-воздух»

6- разрядник осциллятора

7- клеммная колодка подсоединения провода

управления ИП или выносной кнопки управления.
               Рисунок 4  Подключение КШ к ИП (панель управления ИП снята)
       5.1.2. Перед первым подключением ИП проверить на щитке подключения сети наличие и соответствие требованиям напряжения (380±5%) и ноля. При отсутствии или заниженном значении напряжения на одной из фаз или отсутствии ноля ИП  НЕ РАБОТАЕТ.

      Кабелем КГ3х10+1х6 подключить прилагаемую ответную часть штепсельного разъёма питания к сети питания, длина кабеля не должна превышать 10м., при большей длине во избежание падения напряжения необходимо увеличивать сечение кабеля. Подсоединить комплектующее оборудование согласно схеме подключения (рисунок 1), заземление производить гибким медным кабелем сечением не менее 6 мм², зажим  кабеля «Изделие» прикрепить к разрезаемому металлу. 

      5.1.3. При подключении дополнительного комплектующего оборудования руководствоваться паспортами на это оборудование. Регулятор давления воздуха на компрессоре установить таким образом, чтобы давление на манометре ИП  составляло 4+0,5 атм. Воздух должен быть с влажностью не более 80% (при 20°С), без масла и механических примесей.

     5.2.  ПРОВЕРКА РАБОТОСПОСОБНОСТИ АППАРАТА.

      ВНИМАНИЕ!      ПРОВЕРКУ ИП ВЫПОЛНЯТЬ ПРИ ВЫВЕРНУТОМ 
                                     ПЛАЗМОТРОНЕ  НЕ ВКЛЮЧАЯ КОМПРЕССОР.

      5.2.1. Для проверки работоспособности ИП подсоединить ШР питания к ИП и при вывернутом плазмотроне не включая компрессор включить тумблер питания на ИП. Должен загореться индикатор «СЕТЬ», заработать вентиляторы охлаждения. Нажать клавишу управления на ручке резака (или выносную кнопку управления при комплектации втулкой), ИП включается в работу, при этом на вольтметре ИП должно быть напряжение 280В, слышны щелчки срабатывания пускателей и звук разряда на осцилляторе. Это свидетельствует о работоспособном состоянии ИП.  

     5.2.2. Для проверки работоспособности плазмотрона завернуть его до  упора в ручку резака, включить компрессор и при достижении давления  на манометре ИП   4+0,5 атм. включить тумблер питания на ИП. Нажать клавишу на ручке резака на время 3…5 с, при этом должна появиться дежурная дуга из плазмотрона, которая при нажатой клавише автоматически отключится через 1,5…2с. Плазмотрон в исправном состоянии.    

      Если при нажатии клавиши загорается индикатор «КЗ», необходимо выключить ИП, вывернуть плазмотрон из ручки резака и проверить зазор между катодом и соплом (см. п. 5.3.5).  

5.3.  ИСПОЛЬЗОВАНИЕ АППАРАТА.

     5.3.1. После проверки исправности аппарата подготовить к работе комплектующее оборудование, включить компрессор и при достижении давления на манометре ИП  4+0,5 атм. включить тумблер питания ИП. Расположить сопло плазмотрона  на расстоянии 5…10 мм от разрезаемого металла и нажать клавишу на резаке. После возникновения режущей дуги резак плавно перемещать по линии реза. Скорость перемещения зависит от вида и толщины металла и должна быть такой, чтобы дуга резала металл на всю толщину и горела без обрыва. Плазменная струя должна входить вертикально, а выходить с небольшим отставанием (7°…10°). При чрезмерно высокой скорости перемещения резака дуга не успевает проплавлять металл и частицы расплавленного металла, выбрасываются вверх. В процессе резки необходимо выдерживать зазор между соплом плазмотрона и металлом, так как касания соплом и мундштуком плазмотрона о металл приводят к их прогоранию и выходу из строя плазмотрона в целом, а удаление сопла от металла ведёт к обрыву режущей дуги. Для выполнения длинных резов рекомендуется использовать упор плазмотрона У-П2-140 (поставляется отдельно) или использовать машины автоматической резки.
ВНИмание! Не допускать касаний мундштука и корпуса плазмотрона о разрезаемый металл, это приводит к повреждению и выходу со строя плазмотрона.

       5.3.2. Резку металла необходимо начинать от края металла, при начале реза от середины металла пробиваемая толщина металла составит меньшую величину, чем указана в характеристиках аппарата. В этом случае необходимо в точке начала реза просверлить сквозное отверстие.

      5.3.3. В процессе резки происходит выработка катода и сопла, и эти детали подлежат периодической замене. Длительность работы одного катода составляет ориентировочно 40 мин и зависит от вида и толщины разрезаемого металла.
 Появление в процессе резки зеленоватого оттенка режущей дуги свидетельствует о выработке циркониевой вставки на катоде и начале горения меди самого катода. 
 ВО ИЗБЕЖАНИЕ ПРОГОРАНИЯ КАТОДА И ПОВРЕЖДЕНИЯ ПЛАЗМОТРОНА НЕОБХОДИМО ПРЕКРАТИТЬ РЕЗКУ, выключить ИП и через 30…40с выключить компрессор (время для охлаждения плазмотрона). 

      5.3.4.Максимально допустимая глубина выработки циркониевой вставки составляет 2 мм. Сопло подлежит замене при увеличении диаметра отверстия в два раза относительно первоначального значения (для сопла С1-140 не более 4 мм).

      5.3.5.  Замена катода и сопла в процессе работы и проверка зазора между катодом и соплом производится ТОЛЬКО ПРИ ВЫКЛЮЧЕННОМ ИП в следующей последовательности:

      5.3.5.1. Обесточить ИП, отключить компрессор, дать воздуху выйти из воздушного шланга и вывернуть плазмотрон из ручки резака.

      ВНИМАНИЕ! ВО ИЗБЕЖАНИЕ ПОВРЕЖДЕНИЯ ПРИСОЕДИНИТЕЛЬНОЙ РЕЗЬБЫ ПЛАЗМОТРОНА ЗАПРЕЩАЕТСЯ ВЫВОРАЧИВАТЬ ПЛАЗМОТРОН ПРИ НАЛИЧИИ ДАВЛЕНИЯ В КАБЕЛЬ – ШЛАНГОВОМ ПАКЕТЕ.

       5.3.5.2.Разобрать плазмотрон, для чего отвернуть мундштук (рис.1 поз.2), снять сопло и ключом плазмотрона вывернуть катод. Осмотреть рабочие поверхности катода и сопла, появляющийся в процессе работы нагар, капли металла необходимо зачистить мелкозернистой шкуркой. Посадочная поверхность сопла должна быть ровной, без сколов и вмятин. Проверить дефлектор электрододержателя (поз.9) - он должен быть завернут до упора. При выработке катода или сопла более допустимого заменить их на новые, при этом проверить состояние резьбы катода. Катод завернуть вручную до упора и ОБЯЗАТЕЛЬНО ДОВЕРНУТЬ КЛЮЧЕМ ПЛАЗМОТРОНА ДЛЯ ОБЕСПЕЧЕНИЯ ФИКСАЦИИ, НЕДОВОРАЧИВАНИЕ КАТОДА ПРИВЕДЕТ К ПРОГОРАНИЮ ПЛАЗМОТРОНА!
                              [image: image6.jpg]Ly
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1 – сопло

2 – катод

3 – корпус

4 – гайка

5 – электрододержатель

6 – штангенциркуль

7 – седло 

Рис.5 Регулировка зазора между катодом и соплом (кожух и мундштук сняты)
  5.3.5.3.  При замене катода или сопла необходимо проверить зазор между катодом и соплом. Для этого (рис.5) снять седло, прижать сопло без перекоса к катоду  и  штангенциркулем через отверстие в сопле замерить размер L1, затем установить седло и сопло и замерить расстояние L2. Разница замеров составляет величину зазора между
катодом и соплом и должна быть в пределах 0,8 ±0,2 мм. При работе в условиях высокой влажности воздуха рекомендуется выставлять зазор по верхнему пределу, т.е. 1 мм.

      Примечание: на штангенциркуле выдвижной измеритель подточить по толщине так,                     чтобы он проходил в отверстие сопла.

        В случае если разница размеров не укладывается в допуск, произвести регулировку зазора. Для этого ключом плазмотрона ослабить гайку (поз.4) и  вращая электрододержатель (поз.5) за хвостовик увеличить или уменьшить зазор, поворот электрододержателя на один оборот  соответствует  перемещению его вдоль оси на 1 мм. После установки требуемого зазора собрать  плазмотрон,  для чего:

-придерживая  рукой электрододержатель от проворачивания в текстолитовом корпусе ключом     плазмотрона затянуть гайку (поз.4);                                     

-установить на место сопло (поз 1);

-надеть кожух и завернуть мундштук, при этом кромки  мундштука должны равномерно

   прижать сопло к седлу.

     В случае если седло не снимается (плотная посадка), то для измерения зазора ослабить гайку (поз.4) и вывернуть электрододержатель на несколько оборотов вперед. Приложить седло к катоду, замерить размер L1.  Прибавив к полученному замеру 0,8 мм завернуть электрододержатель и установив сопло выставить размер L2 , получится необходимый зазор.  Собрать плазмотрон.
 ВНИМАНИЕ!      НЕПРАВИЛЬНО УСТАНОВЛЕННОЕ СОПЛО (ПЕРЕКОС, 
   НЕПЛОТНАЯ ПОСАДКА) МОГУТ ПРИВЕСТИ К БОКОВОМУ ПРОГОРАНИЮ 
   ПЛАЗМОТРОНА.
      5.3.5.4.  Для проверки наличия зазора между дефлектором электрододержателя  и внутренней поверхностью сопла продуть воздух через хвостовик плазмотрона. Свободный проход воздуха свидетельствует о наличии необходимого зазор 1…2 мм, при запирании воздуха вывернуть катод и проверить его внутреннюю поверхность, при исправности катода необходимо укоротить дефлектор со стороны катода на 1 мм.

5.3.5.4. После замены катода или сопла и регулировки зазора ввернуть плазмотрон в ручку

резака и  проверить работоспособность плазмотрона в соответствии с п. 5.2.2.

        5.3.6.  По окончании работы (рабочей смены) обесточить ИП, через 30…40 с. выключить компрессор, после выхода воздуха из шланга вывернуть плазмотрон. Для удаления конденсата воды и масла из КШ включить компрессор и продуть КШ .

        5.3.7.  Рекомендации при резке различных видов металлов:

-при резке тонких листов металлов (1…3 мм) лучше использовать сопло с диаметром               

  отверстия 2,2 мм (заказ производится дополнительно);

-при резке меди, латуни, алюминия необходимо меньшая скорость реза, чем при резке стальных деталей.

            5.4.  РЕКОМЕНДАЦИИ ПО РЕЗКЕ РАЗЛИЧНЫХ ВИДОВ МЕТАЛЛА   
         5.4.1 Правильный выбор технологического режима способствует выполнению качественной резки и уменьшению износа плазмотрона.

   При заданной толщине разрезаемого металла основные показатели процесса - скорость резки и качество поверхности реза зависят от:

-тока дуги;

-расхода воздуха;

-геометрии сопла.

  5.4.2  Оптимальная высота плазмотрона над поверхностью разрезаемого изделия 10-15 мм. При уменьшении высоты плазмотрона возникает опасность замыкания каплями   расплавленного  металла промежутка изделие-сопло, ухудшается качество поверхности реза,   уменьшается  скорость резки. 

   С увеличением высоты плазмотрона ухудшаются условия зажигания дуги, снижается качество поверхности реза и увеличивается его ширина по верху.

          5.4.3  Качество поверхности реза характеризуется геометрией реза:  неперпендику-лярностью и шероховатостью по ГОСТ 14792-69.

          5.4.3.1  При скорости резки меньше оптимальной рез становится шире внизу, на его поверхности наблюдаются неровности, на нижней кромке образуется грат. Такой режим характеризуется тем, что факел, выходящий на нижнюю плоскость разрезаемого металла, вертикален и впереди по резу металл выплавляется раньше, чем подошла дуга. Нарушается стабильность процесса, увеличивается вероятность двойного дугообразования.   Уменьшение скорости резки всегда приводит к увеличению напряжения на дуге при прочих равных условиях, т.е. при неизменном токе и расходе воздуха. 

          5.4.3.2  При скорости резки больше оптимальной рез сужается к нижней плоскости листа. Возможен не прорез металла, увеличивается возможность двойного дугообразования.

          5.4.3.3  При оптимальной скорости резки разница в ширине реза между его верхними и нижними участками минимальна. Факел, выходящий за нижнюю плоскость разрезаемого металла отклоняется от вертикальной оси на 15-20º. 

          5.4.3.4  При выборе режима резки необходимо учитывать, что при увеличении тока дуги и расхода воздуха снижается ресурс работы электрода и сопла. Электрод плазмотрона рассчитан на определенное количество зажиганий основной дуги, каждое зажигание сокращает срок его работы.

          5.4.3.5  Скорость резки алюминия выше скорости резки стали при тех же газотоковых  режимах на 35-40%, а меди на 40-50% ниже.

   При резке по криволинейному копиру необходимо снижать скорость резки на 25-40%.
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 Рисунок 6  Зависимость скорости резки от толщины разрезаемого металла 
                    для аппарата ПУРМ-140
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Рисунок 7  Зависимость длины реза 1 катодом от толщины разрезаемого металла

 5.4.  ВОЗМОЖНЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ АППАРАТА И СПОСОБЫ ИХ УСТРАНЕНИЯ.

     5.4.1. К работам по поиску и устранению неисправностей аппарата допускаются лица, имеющие квалификацию, указанную во введении   руководства.

     5.4.2. В период действия гарантийных обязательств производителя разрешается проведение следующих работ владельцем аппарата вне сервисного центра :

· диагностика и определение неисправности по нижеизложенной методике;

· регулировочные работы по согласованию с изготовителем;

· ремонт (замена) некоторых деталей по согласованию с изготовителем.

     Неисправности аппарата разделяются на неисправности ИП,  неисправности плазмотрона и неисправности КШ.

     5.4.3. Перечень возможных неисправностей ИП приведена в таблице 5.
     Таблица 5.

	           Описание 

       неисправности
	    Возможные

      причины
	            Указания по устранению

	                  1
	                 2
	                                 3

	1. При опробовании ИП (плазмотрон  выкручен из ручки) при включе-нии тумблера питания ИП лампочка «СЕТЬ» не горит, вентиляторы охлаждения не работа-ют, при нажатии клави-ши на ручке резака ИП не работает (щелчков срабатывания пускате-лей не слышно), напря-жение на вольтметре ИП отсутствует.  
	1.1.Отсутствие напря-жения питания в сети.
	Проверить напряжение  и наличие ноля на щите подключения.

	
	1.2.Перегорание пре-дохранителей  F1, F2.
	Проверить предохранители, при

перегорании заменить  (номинал 5А).

	
	1.3.Неисправность тумблера включения питания.
	Разъединить разъём питания ИП, снять приборную панель, прозвонить

тестером цепь тумблера, при неисправности тумблера заменить на

аналогичный.

	
	1.4.Плохой контакт на 

штепсельном разъёме подсоединения.
	Проверить состояние контактов и 

подсоединение проводов на разъёме

питания ИП. При их подгорании зачистить или заменить ШР, затянуть

винты крепления проводов.  

	2. При опробовании ИП  (плазмотрон  выкручен

из ручки) при включе-нии тумблера питания ИП лампочка «СЕТЬ» не горит или горит в полна-кала, при этом вентиля-торы охлаждения  рабо-тают, при нажатии клавиши на ручке резака ИП не работает

(напряжения 280В на вольтметре нет).
	2.1.Отсутствует одна из фаз или ноль в сети питания.
	Проверить напряжение в сети и наличие ноля на щите подключения ИП, проверить состояние контактов  на ШР подсоединения ИП.

	
	
	

	
	2.2.Перегорание предохранителя F2.


	Проверить состояние предохранителя,

при перегорании заменить (номинал 5А)

	3. При опробовании ИП  

(плазмотрон  выкручен

из ручки) после вклю-чения тумблера питания ИП  при нажатии кла-виши на ручке напря-жение на вольтметре ИП занижено (100…250В) или отсутствует, возможен повышенный гул трансформаторов.

	3.1.Обрыв или пробой 

обмоток силового трансформатора

Т1…Т3.


	Отключить питание ИП, снять защит-ный кожух ИП. Осмотреть трансфор-маторы, прозвонить тестером обмотки. При обрыве или пробое обмоток трансформатор подлежит замене. 



	
	
	

	
	3.2. Неисправны силовые диоды VD1…VD 6
3.3. Отсутствует одна из фаз или ноль в сети питания. 

	Проверить диоды, при их неисправ-ности  (пробой, обрыв провода) заменить на  аналогичные.
Проверить напряжение в сети и наличие ноля на щите подключения


	4. При включении тумб-лера питания лампочка «сеть» горит, вентиля-торы охлаждения работают, пускатель КМ-2 сработал. При нажатии клавиши на ручке резака слышно срабатывание реле КМ-2, КМ-3, но напряжение на вольтметре ИП отсутствует и пускатель КМ-1 не срабатывает.
	4.1.Срабатывание теплового реле пускателя КМ-1.


	Обесточить питание ИП, снять приборную панель и осмотреть контакты теплового реле на пускателе КМ-1. Если контакты теплового реле разомкнуты, нажать кнопку их замыкания.

	
	 4.2 Обрыв или перегорание катушки пускателя КМ-1.                   
	Обесточить питание ИП, снять кожух и прозвонить тестером  обмотку катушки пускателя КМ-1. Неисправную обмотку

или пускатель заменить.

	5.При опробовании плаз-мотрона на вольтметре напряжение 280 В, но при этом разряд на осцилляторе не слышен, дежурная дуга не возбуждается. 


	5.1 Неисправен осциллятор, отсутствует его питание (280 В).
	Обесточить ИП, снять защитный кожух,  проверить провода питания осциллятора (провода 17,18, пускатель КМ-2, резистор R8). При обнаружении обрыва восстановить цепь.

	
	5.2.Неисправен тири-стор VD2 или дини-стор VD3 на плате осциллятора. 
	Тиристор или динистор заменить на аналогичные.

	
	5.3..Обрыв в резис-торе R7 или неиспра-вен диод VD1.
	 Проверить резистор и диод, при неисправности заменить на аналогичные.

	6. При резке металла импульс дежурной дуги не поджигает рабочую дугу. 


	6.1.Завышенное давление воздуха.
	Установить давление воздуха на манометре ИП равное 4+0,5 атм.

	6. 
	6.2.Недостаточный зазор в плазмотроне.


	Отрегулировать зазор между катодом и соплом (п. 5.3.5).


	7. При установленном

плазмотроне, давлении воздуха в сети ИП 4+0,5

Атм. при нажатии клавиши на ручке резака

загорается лампочка «КЗ», повышенный «гул» трансформатора.
	7.1.Короткое замыка-ние между катодом и соплом плазмотрона.
	Устранить замыкание, см. п.1 таблицы 4.



	
	7.2.Неисправны сило-вые диоды VD1..VD6


	Проверить силовые диоды, см.п.3.2

данной таблицы.

	
	7.3.Неисправен геркон SF2 на пускателе КМ2.
	Отключить питание ИП, снять приборную панель и  осмотреть геркон. Его контакты должны быть разомкнуты, при залипании контактов геркон заменить (временно до замены можно поставить перемычку между контактами геркона).После замены отрегулировать положение

геркона на пластине пускателя.



	8. Если при проверке ИП  (п.5.2.1.) все показатели  в норме, но режущая дуга не возни-кает.
	8.1.Отсутствует контакт в цепи кабеля

«ИЗДЕЛИЕ»

8.2.Подгорание контактов пускателя КМ1.


	Отключить питание ИП. Проверить надёжность контактов в цепи кабеля: контакт зажима с разрезаемым металлом, контакт на самой клемме, контакт на клемме «ИЗДЕЛИЕ» на ИП, целостность кабеля. Подгорание контактов зачистить, затянуть болтовые соединения, восстановить кабель.
Отключить питание ИП, снять приборную панель и  осмотреть контакты пускателя КМ1, при их подгорании зачистить мелкозернистой шкуркой и продуть воздухом, при сильном подгорании заменить пускатель.

	9. Если при проверке ИП  ( п.5.2.1.) все показатели в норме, но режущая дуга не возни-кает.
	9.1.Отсутствует контакт в цепи кабеля

«ИЗДЕЛИЕ»


	Отключить питание ИП. Проверить надёжность контактов в цепи кабеля : контакт зажима с разрезаемым метал-лом, контакт на самой клемме, контакт на клемме «ИЗДЕЛИЕ» на ИП, целостность кабеля.. Подгорание контактов зачистить, затянуть болто-вые соединения, восстановить кабель.

	
	9.2.Подгорание контактов пускателя КМ1.


	Отключить питание ИП, снять приборную панель и  осмотреть контакты  пускателя КМ1, при их подгорании зачистить мелкозернистой шкуркой и  продуть воздухом, при сильном подгорании заменить пускатель.

	10. При включении тумблера питания ИП аппарат работает, но не горит лампочка «СЕТЬ», или при отказе ИП не загорается лампочка «КЗ» или «ПЕРЕГРЕВ»
	10.1.Перегорание лампочек.


	Снять защитные колпачки световой

арматуры, проверить исправность лампочек, неисправные заменить.


  5.5.4. Перечень возможных неисправностей плазмотрона приведен в таблице 6.
    Таблица 6.

	        Описание 

     неисправности
	         Возможные

            причины
	           Указания по устранению

	                  1
	                 2
	                               3    

	1. При работе ИП при

нажатии клавиши на

ручке резака загорается

лампочка «КЗ» или во

время резки происходит

обрыв режущей дуги.
	1.1.Короткое замыка-ние между катодом и

соплом  из-за малого зазора между катодом и соплом, попадания частиц расплавлен-ного металла в зазор между катодом и соплом, слабой затяжки катода или наличия влаги в зазоре между катодом и соплом.
	Отключить питание ИП, дать воздуху выйти из КШ и выкрутить плазмотрон из ручки. 

Разобрать плазмотрон (см.п.5.3.5.) ,Проверить состояние поверхностей катода и сопла, при необходимости зачистить, подтянуть катод ключом плазмотрона, проверить величину зазора (должен быть 0,8±0,2мм). При наличии влаги в КШ вывернуть плазмотрон из ручки и продуть воздухом под давлением 5…6 Атм., слить конденсат из ресивера компрессора.

	2. Обгорание или пробой

мундштука плазмотрона. 
	2.1.Касания мундштука о разрезаемый  металл.
	Не допускать касаний мундштука о разрезаемый металл, применять упор плазмотрона при резке плоских листов. Поврежденный мундштук заменить.

	3. Обгорание текстоли-тового корпуса плазмо-трона, быстрая вырабо-тка катода и сопла, перегрев их  поверхнос-тей (фиолетово-синий цвет).
	3.1.Недостаточные давление или расход воздуха через плаз-мотрон.
	Выставить необходимое давление воз-

духа (4+0,5 Атм. по манометру на ИП), расход воздуха от компрессора должен быть не менее 300 л/мин.

	
	3.2. Слабая затяжка катода.
	Разобрать плазмотрон (см.п.5.3.5.) и

ключем плазмотрона подтянуть катод,

не допускать слабой затяжки катода.

	4.Оплавление гайки,

перегрев кожуха 
	4.1.Плазмотрон не до конца завернут в ручку резака. Происходит потеря воздуха по резьбе катододержателя.
	Проверить состояние резьбы на плазмотроне и в ручке, завернуть плазмотрон до упора в ручку резака. 


  5.5.5. Перечень возможных неисправностей КШ приведен в таблице 7.

  Таблица 7.

	            Описание 

        неисправности
	            Возможные

             причины
	          Указания по устранению

	                   1
	                  2
	                                3

	1.Если при исправном

ИП, исправном плазмо-троне, надёжном контак-

те кабеля «ИЗДЕЛИЕ»

дежурная дуга не воз-

буждается. 


	1.1.Отсутствие контакта или обрыв высоковольтного провода КШ.
	Отключить питание ИП, дать воздуху выйти из КШ, снять приборную панель, вывернуть плазмотрон из ручки резака и тестером прозвонить цепь высоковольтного провода от клеммы «СОПЛО» на плате ИП до наружного кольца на ручке резака. Проверить места пайки и целостность провода по длине КШ. Повреждённый (перебитый) провод подлежит замене.



	
	1.2.Повреждение 

силового провода ПЩ.
	Отключить питание ИП, дать воздуху выйти из КШ, снять приборную панель, вывернуть плазмотрон из ручки резака и тестером прозвонить цепь силового провода – от тройника токогазопровода на ИП до внутрен-него резьбового отверстия на ручке резака. При обрыве провод подлежит замене в условиях предприятия 

изготовителя.



	
	1.3.Неисправен микровыключатель

на ручке резака.
	Отключить питание ИП, тестером прозвонить цепь микровыключателя (провод управления) при нажатой клавише, проверить целостность мест пайки. 

При обрыве провода припаять его, при

неисправности микровыключателя заменить на аналогичный.


     5.5.6.  Если во время резки металла происходит обрыв режущей дуги, возможны следующие причины технологического характера:

- скорость перемещения резака не соответствует толщине разрезаемого металла (слишком велика);

- из-за неправильной установки листа при резке на машинах автоматической резки (не параллельность плоскости листа металла и плоскости движения плазмотрона) расстояние от металла до сопла плазмотрона становится более допустимого (10 мм). 

      Падение напряжения в сети ниже требуемой величины ведёт к понижению мощности

ИП и как следствие уменьшению максимально возможной  толщины разрезаемого металла. Проверка значения напряжения на щите подключения ИП должна проводиться в рабочем состоянии ИП (во время реза), а не на холостом ходу.

       6. ОРГАНИЗАЦИЯ РАБОЧЕГО МЕСТА И МЕРЫ БЕЗОПАСНОСТИ. 
       6.1.При организации рабочего места и выполнении работ по плазменной резке металла СЛЕДУЕТ РУКОВОДСТВОВАТЬСЯ правилами техники безопасности, изложенными в ГОСТах, Правилах, Инструкциях и других руководящих документах. Перечень основных документов дан в приложении к руководству.

       6.2. Работы по плазменной резке должны проводиться только в отдельном помещении

или изолированной части цеха. Объём помещения должен быть не менее 15 м³  при площади не менее 10 м² на одного работающего.

        6.3. Микроклимат в рабочем помещении должен соответствовать требованиям Инструкций СанПиН 2.2.4.548-96, СанПиН 2.2.4/2.1.8.582-96, СанПиН 4053-85. 

         6.4. Для обеспечения необходимой чистоты воздуха должна быть организована приточно-вытяжная вентиляция и местный отсос, обеспечивающие скорость удаляемого воздуха в зоне резки не менее 1,8 м/с. Если технологический процесс не позволяет расположить приёмник вредных веществ вблизи места резки, то следует применять сочетание отсосов с местной приточной вентиляцией, воздушными душами или подачу чистого воздуха под маску резчика. Для индивидуальной защиты органов дыхания необходимо применять респираторы, соответствующие ГОСТ Р 12.4.191-99. 

         6.5. Освещенность рабочего места должна соответствовать требованиям Указаний  МУ 2.2.4.706-98 и СНиП 23-05-95.

         6.6.  При выполнении работ в общем цеху место работы должно ограждаться ширмами в соответствии с ГОСТ 12.4.062-81, ГОСТ 12.4.128-83. На входе в помещение (участок) должны быть размещены знаки в соответствии с ГОСТ 12.4.026-76 «Осторожно. Повышенный шум» и «Работать с применением средств защиты органов слуха». Для защиты от шума применять наушники или другие средства  соответствующие ГОСТ Р 12.4.208-99, работа без средств индивидуальной защиты органов слуха ЗАПРЕЩАЕТСЯ. 

    6.7. Для защиты органов зрения от электромагнитного излучения в видимом, ультра-

фиолетовом и инфракрасном диапазонах ОБЯЗАТЕЛЬНО ПРИМЕНЕНИЕ средств защиты: очки защитные соответствующие ГОСТ 12.4.013-97, маски защитные соответствующие ГОСТ 12.4.023-84 со светофильтрами типа С7, С8  ( для плазменной резки металлов соответствуют току резки 100…175 А)  с учетом индивидуальных особенностей резчика и ГОСТ 12.4.035-78 типа «Хамелеон» с автоматическими светофильтрами регулируемого затемнения. Дуга через светофильтр должна просматриваться в зелёном или жёлто-зелёном цвете.

         6.8. Для защиты резчика от механических повреждений и термического воздействия необхо-димо применять защитную спецодежду: костюмы сварщика в соответствующие ГОСТ 27575-87, обувь по ГОСТ 12.4.137-84, рукавицы или краги для сварочных работ соответствующие ГОСТ 12.4.010-75.

         6.9. При работе с аппаратом необходимо РУКОВОДСТВОВАТЬСЯ мерами электробезопасности в соответствии с ГОСТ 12.1.019-79, ГОСТ 12.3.039-85,

РД 153-34.0-03-150-00, «Правилами технической эксплуатации электроустановок потребителей» и другими руководящими документами.

       6.10. Перед началом работы необходимо убедиться в исправности изоляции соединительных проводов и кабелей, особенно тех, которые перемещаются в процессе работы в зоне резки металла, при обнаружении повреждений РАБОТА ЗАПРЕЩАЕТСЯ.
         6.11. ЗАПРЕЩАЕТСЯ РАБОТА на открытой площадке во время выпадения атмосферных осадков или при влажности воздуха более 80%. Следует соблюдать ОСОБУЮ ОСТОРОЖНОСТЬ при работе в помещениях с повышенной опасностью: при влажности более 75%, температуре воздуха более 35°С, наличии токопроводящей пыли (угольная, металлическая), наличии токопроводящих полов (металлические, земляные, железобетонные).

         6.12. ЗАПРЕЩАЕТСЯ РАБОТА  в помещениях, относящихся к ОСОБО ОПАСНЫМ: при влажности воздуха близкой к 100% (на стенах, полу и оборудовании конденсируется влага), наличие химически активной или органической среды (пары, газы или жидкости, разрушающие изоляцию и токоведущие части аппарата).

         6.13. При длительном хранении аппарата в условиях высокой влажности или при его перемещении из холодного в теплое помещение для удаления конденсата необходимо выдержать его при температуре не ниже 18 °С не менее 24 часов.

         6.14. На осцилляторе, высоковольтном проводе и корпусе плазмотрона в режиме дежурной дуги создаётся ВЫСОКОЕ НАПРЯЖЕНИЕ,  поэтому при включённом ИП ЗАПРЕЩАЕТСЯ касаться руками плазмотрона и головки резака – ЭТО ОПАСНО ДЛЯ ЖИЗНИ.

         6.15. ЗАПРЕЩАЕТСЯ производить регулировочные и ремонтные работы на не отключенном от сети аппарате.

         6.16. ЗАПРЕЩАЕТСЯ работа аппарата и комплектующего оборудования без заземления или с некачественным заземлением. 

         6.17. При организации работ РУКОВОДСТВОВАТЬСЯ правилами пожарной безопасности, изложенными в ГОСТ 12.1.004-91, в ППБ 01-2003, ПОТ РО-14000-005-98, РД 09-364-00 и других руководящих документах. 
         6.18. ЗАПРЕЩАЕТСЯ работа аппарата во взрывоопасной и пожароопасной среде:

- горючие газы и пары легковоспламеняющихся жидкостей (бензин, этиловый спирт, ацетон, нитроэмали и т.п.);

- концентрация взрывоопасной или пожароопасной пыли сверх допустимых пределов;

- наличие на месте проведения работ легковоспламеняющихся материалов.

    6.19. ЗАПРЕЩАЕТСЯ эксплуатация аппарата при обнаружении следов перегрева или оплавления проводов, контактов или других элементов электрической цепи. Необходимо выяснить и устранить причину перегрева.

7. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ АППАРАТА.

    7.1. Техническое обслуживание аппарата производится обслуживающим персоналом для поддержания его в исправном состоянии и обеспечения безотказной работы. Техническое обслуживание аппарата (ТО) подразделяется на ежедневное (ЕТО), ежемесячное (ТО-1), полугодовое (ТО-2). Техническое обслуживание дополнительного комплектующего оборудования производится согласно паспортам на это оборудование. При выполнении ТО необходимо руководствоваться правилами техники безопасности, изложенными в разделе 6.

    7.2. Перечень работ проводимых при ЕТО приведен в таблице 8.
 Таблица 8.

	           Содержание работ
	            Технические требования

	1. Перед началом смены.

Произвести внешний осмотр всего оборудования.                
	Не должно быть следов механических повреждений,

следов перегрева и обгорания проводов. Провода заземления должны быть надёжно присоединены.

	1.2. Включить компрессор, проверить давление воздуха и состояние  воздушных шлангов.
	Давление воздуха на манометре ИП 4+0,5 Атм.,

не допускаются утечки воздуха на соединительных

штуцерах, не допускаются порывы шлангов.

	1.3. Проверить исправность ИП и плазмотрона.
	Проверку произвести в порядке, изложенном

в п.5.2  руководства.

	2. В процессе работы.  Замена катода и сопла и при необхо- димости регулировка зазора.
	Осмотр, и замену катода и сопла производить согласно требованиям п.5.3.5 руководства.

	3. По окончании смены.

Удаление конденсата воды из воздушных шлангов.


	Слить конденсат из ресивера компрессора, вывернуть плазмотрон и продуть КШ воздухом.
 ВНИМАНИЕ! В холодное время из-за замерзания 

неудаленного конденсата КШ может потерять работоспособность, хранение КШ производить в отапливаемом помещении. 


 7.3. Перечень работ проводимых при ТО-1 приведен в таблице 9.
  Таблица 9
	           Содержание работ
	                     Технические требования

	1. Очистка внутренних поверхностей плазмотрона.
	Разобрать плазмотрон (см. п. 5.3.5) , дополнительно

отвернуть гайку и вывернуть катододержатель. При засорении винтовых канавок прочистить их ветошью, смоченной в бензине, просушить и собрать плазмотрон.

	2. Осмотр магнитных пускателей. 
	Продуть пускатели сжатым воздухом от пыли, подго-ревшие контакты магнитных пускателей зачистить мелкой шкуркой и продуть воздухом. Проверить надежность затяжки всех резьбовых соединений и особенно зажимов контактов, при ослаблении подтянуть.

	3. Осмотр элементов электрической схемы ИП.
	3.1. Не должно быть обрывов, повреждений, следов

перегрева и оплавления проводов и мест пайки, при обнаружении устранить повреждения.

3.2.Проверить состояние контактов разрядника осциллятора, при необходимости очистить от нагара . 

3.3. Проверить затяжку основных болтовых и винтовых соединений, ослабленные соединения затянуть.

 Помните, что ИП работает в условиях постоянной вибрации.

	4. Очистка внутренних полостей ИП от пыли и загрязнений.
	4.1. Продуть сжатым воздухом внутренние полости ИП, особенно  радиаторы диодов. При работе в запылённых условиях очистку проводить чаще.


     7.7. Перечень работ,  проводимых при ТО-2 ,приведён в таблице 10.
Таблица 10.

	            Содержание работ
	                  Технические требования

	1. Проверка надежности крепления электрооборудования ИП.
	1.1. Не должно быть ослабления крепления деталей ИП (силовой трансформатор, панели и т. д.) и мест крепления проводов и кабелей.



	2. Проверка сопротивления изоляции силового трансформатора.
	2.1. После длительного нахождения ИП в условиях

повышенной влажности (хранение или работа) проверить мегометром сопротивление изоляции силового трансфор-матора, при проведении проверки руководствоваться инструкцией на мегометр.


   7.8. Учет технического обслуживания аппарата  ведется лицом, ответственным  за

эксплуатацию аппарата, по форме, приведённой в таблице 11, ЕТО в ведомость не записывается.

       Таблица 11.

	   Дата
	 Вид  ТО
	                     Фамилия и подпись


	    Замечания

при проведении

         работ.

	
	
	  Исполнитель работы
	       Ответственный
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	


8. УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ АППАРАТА.
8.1.Аппарат в соответствии с требованиями ГОСТ 9.014-78 для группы изделий Ш с

 учётом конструктивных особенностей аппарата имеет вариант защиты ВЗ-0  (консервации

не подвергается), имеет внутреннюю упаковку ВУ-1.

      8.2.Аппарат упакован в тару, изготовленную по чертежам производителя,  категория упаковки КУ-1 по ГОСТ 23170-78. При транспортировании в закрытом транспорте в условиях Л аппарат может перевозиться без упаковки.     

 8.3. Условия хранения и транспортирования аппарата в части воздействия климатических факторов – С по ГОСТ 15150-69 (хранение в неотапливаемых складах), при этом

не допускается воздействие агрессивной атмосферы, вызывающей разрушение цветных металлов.

       8.4. Условия транспортирования в части воздействия механических факторов С  по

 ГОСТ 23170-78 – перевозка различными видами транспорта, кроме морского, с общим числом перегрузок не более 4.

    9. СРОК СЛУЖБЫ АППАРАТА И ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ.
      9.1. Установленный срок службы аппарата составляет 5 лет. Если по истечении этого срока технические характеристики аппарата не выходят за установленные параметры, возможна его дальнейшая эксплуатация по состоянию.

      9.2. Предприятие-изготовитель гарантирует соответствие технических характеристик аппарата, указанных в настоящем руководстве при соблюдении условий транспортирования, хранения, монтажа и эксплуатации. 
Гарантийный срок эксплуатации аппарата составляет 18 месяцев, а плазмотрона 6 месяцев с момента отгрузки с предприятия-изготовителя.
 Гарантия не распространяется на расходные материалы и некоторые элементы электрической схемы (катоды, сопла, лампочки, диоды, термостаты). Гарантия на  плазмотрон обеспечивается при условии использования сопел и катодов, поставляемых предприятием-изготовителем.
      9.3. Предприятие обязуется за свой счет заменить или отремонтировать аппарат в течение указанного гарантийного срока, если будут снижены показатели качества ниже значений, указанных в руководстве.

      9.4. Гарантийный срок хранения аппарата составляет 6 месяцев с момента изготовления аппарата.

      9.10. Предприятие-изготовитель не несёт ответственности за дополнительное паспортизированное оборудование, поставляемое совместно с аппаратом   (компрессор, аппараты автоматической резки, очиститель воздуха). Гарантии несет завод-изготовитель данного оборудования.

      9.10. Основаниями для отказа в гарантийном обслуживании являются следующие обстоятельства:

· отсутствие акта-рекламации;

· нарушение правил транспортирования, хранения или эксплуатации аппарата;

· использование аппарата не по прямому назначению, самостоятельное внесение изменений в конструкцию аппарата;

· имеются следы механических повреждений аппарата;

· серийный номер аппарата или дата выпуска удалены или изменены;

· дефект вызван форс-мажорными обстоятельствами (стихийное бедствие, пожар и т.д.)

10. СВЕДЕНИЯ О РЕКЛАМАЦИЯХ
      10.1. Рекламации на аппарат предъявляются в соответствии с «Положением о поставках продукции производственно-технического назначения» утвержденной постановлением СМ СССР №161 от 10.02.1981 г., «Инструкцией о порядке приёмки продукции производственно-технического назначения и товаров народного потребления по количеству» утверждённой постановлением Госарбитража СССР от 15 июня 1965 г.№ П-6 , «Инструкцией о порядке приёмки продукции производственно-технического назначения и товаров народного потребления по качеству» утверждённой постановлением Госарбитража СССР от 25 апреля 1966 г. № П-7 с внесёнными в них изменениями и дополнениями.

      10.2  Претензии предъявляются с составлением акта-рекламации, в котором указываются:

· тип установки, серийный номер и дата выпуска;

· полное описание обстоятельств обнаружения дефекта, выявленные неисправности и причины поломки;

· подписи членов комиссии и ответственного за эксплуатацию аппарата;

· гарантийный талон на аппарат.

      10.3 Акт-рекламация должен быть направлен изготовителю не позднее 10 дней с момента его составления. 

     10.4 Сведения о предъявленных рекламациях заносятся  в таблицу 12.
      Таблица 12.

	      Дата составления
	                Содержание
	        Принятые меры

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	


      11  СВИДЕТЕЛЬСТВО О ПРИЁМКЕ.

Аппарат для полуавтоматической воздушно-плазменной резки металлов 

 ПУРМ-140 № _______________  изготовлен и принят в соответствии с требованиями

Технических условий ТУ ___________________________и признан годным к эксплуатации.

Начальник ОТК______________ /________________/

                                                                                         «___»_____________20___г.

       12  СВИДЕТЕЛЬСТВО ОБ УПАКОВКЕ.

Аппарат ПУРМ-140 №____________ упакован согласно требованиям,

 предусмотренным в действующей технической документации.

Упаковку произвел/_________________/

                                                                                        «___»_____________20___г

     13  СЕДЕНИЯ О ИЗГОТОВИТЕЛЕ
                ПРИЛОЖЕНИЕ  А
    ПЕРЕЧЕНЬ ОСНОВНЫХ РУКОВОДЯЩИХ ДОКУМЕНТОВ ПО ОРГАНИЗАЦИИ

    РАБОТ ПРИ ВОЗДУШНО-ПЛАЗМЕННОЙ РЕЗКЕ МЕТАЛЛОВ И ЭКСПЛУАТАЦИИ

    ЭЛЕКТРОУСТАНОВОК ПОТРЕБИТЕЛЯМИ.
1. ГОСТ 12.3.039-85 Плазменная обработка металлов. Требования безопасности. 

2. ГОСТ 12.3.002-75 Процессы производственные. Общие требования безопасности.

3. ГОСТ 12.3.3.003-91 ССБТ. Работы электросварочные. Требования безопасности. 

4. ГОСТ 12.2.003-91 ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности. 

5. ГОСТ 12.2.061-81 ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности к рабочим местам. 

6. ГОСТ 12.3.039-85 Плазменная обработка металлов. Требования безопасности.

7. ПОТ РМ 019-2001 Межотраслевые правила по охране труда при производстве ацетилена, кислорода, процессе напыления и газопламенной обработке металлов.

8. ГОСТ 12.1.019-79  Электробезопасность. Общие требования.

9. ГОСТ 12.1.030-81 ССБТ. Электробезопасность. Защитное заземление. Зануление.

10. Правила устройства электроустановок (издание 6, утверждены Минэнерго СССР).

11. ПЭЭП Правила эксплуатации электроустановок потребителей.

12. ПОТ Р М-016-2001 Межотраслевые правила по охране труда при эксплуатации

электроустановок.

13. ПОТ РО 14000-001-98 Правила по охране труда на предприятиях и в организациях машиностроения.

14. СанПиН №4053-85 Санитарные правила на устройство и эксплуатацию оборудования для плазменной обработки материалов.

15. ТИ РМ – 062-074-2002 Межотраслевые типовые инструкции по охране труда при эксплуатации электроустановок, проведении электрических измерений и испытаний.

16. ПОТ РМ –007-98 Межотраслевые правила по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов.

17. ГОСТ 12. 1.004-91 Пожарная безопасность. Общие требования.

18.  ППБ 01-2003 Правила пожарной безопасности в РФ.

19. РД 09-364-00 Типовая инструкция по организации безопасного проведения огневых работ на взрывоопасных и взрывопожароопасных объектах.

20. ПОТ РО – 14000-005-98 Работы с повышенной опасностью. Организация проведения.

21. ГОСТ 12.0.003-74 ССБТ. Опасные и вредные производственные факторы. Классификация.

22. ГОСТ 12.4.011-89 ССБТ. Средства защиты работающих. Общие требования и классификация. Общие требования  и классификация.

23. ГОСТ 12.1.007 – 76 Вредные вещества. Классификация и общие требования безопасности.

24. Приказ МЗ РФ от 14.03.96 №90  О проведении предварительных и периодических медицинских осмотров работников и медицинских регламентах допуска к профессии.

25. Р 2.2.755-99 Гигиенические критерии и классификация условий труда по показателям вредности и опасности факторов производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса.

26. ГОСТ 12.1.001-89 ССБТ. Ультразвук. Общие требования безопасности.

27. ГОСТ 12.4.026-76 ССБТ. Цвета сигнальные и знаки безопасности.

28. ГОСТ 12.4.010-75 ССБТ. Средства индивидуальной защиты. Рукавицы специальные. Технические условия.

29. ГОСТ 12.1.003-83 Шум. Общие требования безопасности.

30. СН 2.2.4/2.1.8.-562-96 Шум на рабочих местах, в помещениях жилых, общественных зданий и на территории жилой застройки.

31. ГОСТ 12.4.051-87 ССБТ. Средства индивидуальной защиты органов слуха. Общие технические условия. 

32. ГОСТ 12.1.012-90 Вибрационная безопасность. Общие требования.

33. СН 2.2.4/2.1.8-566-96 Производственная вибрация, вибрация в помещениях и общественных зданиях.

34. СанПиН 2.2.4/2.1.8-582-96 Гигиенические требования при работах с источниками воздушного и контактного ультразвука промышленного, медицинского и бытового назначения.

35. СанПиН 2.2.4-1191-03 Электромагнитные поля в производственных условиях.

36. ГОСТ 12.4.172. ССБТ. Комплект индивидуальный экранирующий для защиты от электрических полей промышленной частоты. Общие технические требования и методы контроля.

37. ГОСТ 12.1.038 Электробезопасность. Предельно допустимые значения напряжений прикосновения и токов.

38. ГОСТ 12.1.045 Электростатические поля. Допустимые уровни на рабочих местах и требования к проведению контроля.

39. ГОСТ 12.4.154 Устройства, экранирующие для защиты от электрических полей промышленной частоты. Общие технические требования, основные параметры и размеры.

40. СанПиН 2.2.4-548-96 Гигиенические требования к микроклимату производственных помещений.

41. ГОСТ 12.1.005-88 ССБТ. Общие санитарно-гигиенические требования к воздуху рабочей зоны.

42. ГОСТ 12.1.010-76 ССБТ. Взрывобезопасность. Общие требования.

43. СНиП 2.04.05-95 Отопление, вентиляция и кондиционирование.

44. ГОСТ 12.4.034-85 ССБТ. Средства индивидуальной защиты органов дыхания. Классификация и маркировка. 

45. МУ 2.2.4-706-98 Оценка освещенности рабочих мест.

46. СНиП 23-05-95 Естественное и искусственное освещение.

47. ГОСТ 12.4.011-89 Средства защиты работающих. Общие требования и классификация.

48. ГОСТ 12.0.006-2002 Общие требования к управлению охраной труда в организации.

49.  ГОСТ 12.0.004-90 Организация обучения безопасности труда. Общие положения.

50. Порядок обучения по охране труда и проверке знаний требований охраны труда работников организаций. Постановление Минтруда и Минобразования России       № 1/29 от 13.01.03г. 

51. Правила обеспечения работников спецодеждой, спецобувью и другими средствами индивидуальной защиты. Постановление Минтруда России № 51 от 18.12.1998г.   
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Таблицы

		

		180 - напряжение		340		350		360		370		380

				38		41		44		47		50

		180 - скорость		5		15		25		35		45		55

				37		18		8.5		4		1.5		0.5

		180 - длина		5		15		25		35		45		50

				88.8		43.2		20.4		9.6		3.6		1.2

		400 - скорость		10		20		30		40		50		60		70		80		90		100

				67		32.2		15.3		8.5		5.5		4		3		2.2		1.5		0.5

		400 - длина		10		20		30		40		50		60		70		80		90		100

				100		48.3		22.95		12.75		8.25		6		4.5		3.3		2.25		0.75

		400 - напряжение		340		350		360		370		380

				84		88		92		96		100

		140 - напряжение		340		350		360		370		380

				32		34		36		38		40

		140 - скорость		5		10		15		20		25		30		35		40

				32		23		15		8.5		5		3.3		2		1

		140 - длина		5		10		15		20		25		30		35		40

				144		90		54		30		18		12		7		3
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Таблицы

		

		180 - напряжение		340		350		360		370		380

				38		41		44		47		50

		180 - скорость		5		15		25		35		45		55

				37		18		8.5		4		1.5		0.5

		180 - длина		5		15		25		35		45		50

				88.8		43.2		20.4		9.6		3.6		1.2

		400 - скорость		10		20		30		40		50		60		70		80		90		100

				67		32.2		15.3		8.5		5.5		4		3		2.2		1.5		0.5

		400 - длина		10		20		30		40		50		60		70		80		90		100

				100		48.3		22.95		12.75		8.25		6		4.5		3.3		2.25		0.75

		400 - напряжение		340		350		360		370		380

				84		88		92		96		100

		140 - напряжение		340		350		360		370		380

				32		34		36		38		40

		140 - скорость		5		10		15		20		25		30		35		40

				40		25		15		8.5		5		3.3		2		1

		140 - длина		5		10		15		20		25		30		35		40

				144		90		54		30		18		12		7		3
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