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	1.   ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ.


Настоящее руководство устанавливает основные технические параметры и характеристики аппаратов для воздушно-плазменной резки металлов ПУРМ‑70А и           ПУРМ-120А (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.
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 ПРЕДОСТЕРЕЖЕНИЕ: 

В аППАРАТЕ используется опасное напряжение 380 В 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 1000 В, 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 аттестованный газоэлектросварщик, мужского пола, достигший 18-летнего возраста, прошедший обучение в объёме, достаточном для безопасной работы на электроустановке плазменной резки,  прошедший  инструктаж безопасности при плазменной резке металла, внимательно изучивший настоящее Руководство, прошедший медицинское освидетельствование, и прошедший обучение и проверку знаний по технике безопасности, гигиене труда и правилам пользования средствами индивидуальной защиты. 

Пользователи источников тока для плазменной резки, далее – Оборудования производства «ПУРМ» – отвечают за выполнение правил техники безопасности людьми, работающими на Оборудовании и находящихся рядом с ними. 

Помимо стандартных правил техники безопасности и охраны труда на рабочем месте рекомендуется следующие правила работы с Оборудованием.

Все работы должны выполняться подготовленными лицами, знакомыми с эксплуатацией источников тока для плазменной резки. Неправильная эксплуатация оборудования может вызвать опасные ситуации, приводящие к травмированию персонала и повреждению оборудования.

Персонал, использующий источники тока для плазменной резки, должен знать:
· инструкции по эксплуатации.
· расположение органов аварийного останова.
· назначение оборудования.
· правила техники безопасности.
· технологию резки плазмой.
Выполнение следующих мер безопасности позволит сократить вероятность возникновения опасных ситуаций.
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	Не направляйте сопло горелки в сторону лица
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	В работе используйте маску. Излучение плазменной дуги опасно для глаз и кожных покровов.
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	Используйте индивидуальные средства защиты. Например, огнестойкую одежду, защитные огнестойкие рукавицы.
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	Защитите все кабельные соединения и провода от возможного механического повреждения.
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	Не используйте зажимы для удержания плазменной горелки.
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	Плазменная горелка не является ударным инструментом. Удары могут вывести её из строя.
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	Место проведения работ должно быть открытым или оснащённым принудительной вентиляцией.
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	Не касайтесь поверхностей обрабатываемых деталей.
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	Не работайте вблизи легко воспламеняющихся материалов.
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	Не используйте плазменную резку для демонтажа пустых контейнеров, в которых содержались ГСМ, из-за опасности взрыва.
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	Не допускайте попадания влаги на провода и на плазменную горелку.


При работе с Оборудованием оператор должен обеспечивать:
· удаление посторонних лиц из рабочей зоны Оборудования при его запуске.
· защиту всех лиц от воздействия излучения плазменной дуги.
Общие меры предосторожности:
· проверьте надёжность подключения кабелей питания, горелки и обратного кабеля.
· в пределах доступа должны находиться соответствующие средства пожаротушения, имеющие ясную маркировку, соответствующие правилам пожарной безопасности
· запрещается проводить техническое обслуживание Оборудования во время эксплуатации.
Электробезопасность:
· оборудование должно быть заземлено в соответствии с правилами эксплуатации электроустановок.
· не допускайте контакта находящихся по напряжением деталей и электропроводов с незащищёнными частями тела.
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	ВНИМАНИЕ!

Гарантийные обязательства производителя теряют силу, если покупатель самостоятельно пытается произвести какие-либо работы внутри Оборудования по устранению возможных неисправностей возникших в течение гарантийного срока
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	ВНИМАНИЕ!

Оборудование не предназначено для использования в жилых помещениях, где электроснабжение осуществляется из бытовых сетей. В таких местах могут появиться потенциальные трудности обеспечения электромагнитной совместимости с оборудованием класса А, вследствие возникновения кондуктивных и радиационных помех.
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	ВНИМАНИЕ!

Перед использованием аппарата внимательно прочтите настоящую инструкцию по эксплуатации.

Использование с автономными дизельными и бензиновыми генераторами требует дополнительного внимания к условиям эксплуатации. Убедитесь, что используемый генератор удовлетворяет требованиям по мощности и параметрам электросети. Неисправность аппарата, возникшая при подключении к генератору, не имеющего стабилизатора напряжения и стабилизатора частоты выходной сети, не покрывается гарантией. Не допускается внесение изменений или выполнение каких-либо действий, не предусмотренных данным руководством.

По всем возникшим вопросам, связанных с эксплуатацией и обслуживанием Оборудования, Вы можете получить консультацию у специалистов сервисной компании, контактные данные которых указаны на последней странице Инструкции по эксплуатации.
Производитель не несет ответственности за травмы, ущерб, упущенную выгоду или иные убытки, полученные в результате неправильной эксплуатации Оборудования или самостоятельного вмешательства (изменения) конструкции Оборудования, а так же возможные последствия незнания или некорректного  выполнения предупреждений изложенных Инструкции по эксплуатации.

Данное Инструкция по эксплуатации поставляется в комплекте поставки с источником для плазменной резки и должна сопровождать его при продаже и эксплуатации.


	2.   ВВЕДЕНИЕ.



Аппараты воздушно-плазменной резки металлов ПУРМ-70А / ПУРМ-120А представляют собой источник питания постоянного тока для плазменной резки с использованием плазменной горелки (плазмотрона).

Срок гарантийного обслуживания Оборудования – 12 месяца со дня продажи, гарантия не распространяется на расходные элементы плазмотрона, соединительные кабели и прочие комплектующие.

В течение гарантийного срока Изготовитель гарантирует исправную работу Оборудования, за исключением случаев повреждения Оборудования в результате внешних воздействий или его неправильной эксплуатации.

Выполнять работы по ремонту Оборудования в случае его поломки могут только квалифицированные технические специалисты в авторизованных сервисных центрах, контактные данные которых находятся на последней станице данной Инструкции по эксплуатации.

	3. ОПИСАНИЕ МЕТОДА РЕЗКИ И ТЕХНИЧЕСКИЕ СОВЕТЫ.


ПЛАЗМЕННАЯ РЕЗКА.
Плазменная резка – это процесс, при котором в столб дуги постоянно подается плазмообразующий газ. Благодаря энергии дуги этот газ нагревается, ионизируется и превращается в плазменную струю. В современном оборудовании плазменная дуга дополнительно сжимается вихревым потоком газа, поэтому создается очень интенсивный и концентрированный источник тепловой энергии, который превосходно подходит для резки металлов. 

ПРЕИМУЩЕСТВА ПЛАЗМЕННОЙ РЕЗКИ.
Воздушно-плазменная технология позволяет производить резку и раскрой металла быстрее, чем газокислородная технология; не требуется предварительного прогрева металла; обеспечивает малую ширину реза; малую зону термического влияния, что препятствует изменениям в кристаллической структуре металла. 

Способ плазменной резки можно использовать для всех токопроводящих  металлов (все виды сталей, в том числе нержавеющие, чугуны, сплавы цветных металлов). Кроме того, воздушно-плазменная резка – это более дешевый и удобный способ резки металла, так как для плазменной резки используются в качестве исходных материалов воздух и электричество.

Правильно подключенное Оборудование плазменной резки более безопасно, чем оборудование газовой резки, так как не использует в своей работе промышленные опасные газы, такие как кислород, пропан, ацетилен, водород и т.д., в этом случае в горелке не возникает опасность обратного удара пламени.

Способ плазменной резки превосходно подходит для проплавления отверстий, так как сжатая плазменная дуга концентрированно нагревает и плавит металл в месте разреза и в то же время интенсивно, благодаря воздействию скоростного потока газа, удаляет (выдувает) расплавленный металл. Кроме того, для плазменного проплавления отверстий не требуется предварительный прогрев металла.

ПЛАЗМЕННАЯ ГОРЕЛКА (ПЛАЗМОТРОН).
Выбор плазмотрона зависит от особенностей материалов или продуктов, которые требуется резать. Плазмотрон всегда должен быть рассчитан на определённый ток, должен обеспечивать качественную резку в тяжелых рабочих условиях и при интенсивной эксплуатации быть стойким к незначительным ударам. Можно использовать плазмотроны разной конструкции. Плазмотрон с медным соплом практически не бьется, имеет воздушное охлаждение. Рукоятка может быть укомплектована крепящимся к плазмотрону дополнительным элементом, который будет поддерживать наконечник на расстоянии от             1,6 мм до 5 мм от рабочей поверхности. Это облегчает работу оператора, так как можно двигать плазмотрон на постоянном требуемом расстоянии от рабочей поверхности. Длина дополнительного элемента (фиксированное расстояние между рабочей поверхностью и плазматроном) зависит от толщины разрезаемого металла и требуемой силы тока. Не допускается контакт сопла с разрезаемой поверхностью. При работе на токах (выше 60 А) расстояние между горелкой и поверхностью металла должно от 2 до 5 мм. Чем выше ток, тем больше расстояние.
Материалы.
В процессе плазменной резки расходуется электроэнергия, сжатый воздух, электроды (катоды) и сопла. Изношенные или поврежденные сопла или катоды оказывают влияние на качество резки. Низкая квалификация оператора, влажность воздуха, резка толстых листов металла с использованием интенсивных режимов ускоряют износ данных комплектующих частей. Оптимальное качество резки достигается только при одновременной замене сопла и электрода.
КАК БЕЗОПАСНО РАБОТАТЬ С ОБОРУДОВАНИЕМ ПЛАЗМЕННОЙ РЕЗКИ.
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При работе с Оборудованием плазменной резки необходимо строго придерживаться правил техники безопасности, так как, выполняя плазменную резку, мы имеем большое количество представляющих опасность факторов: высокое напряжение, температура, ультрафиолетовое излучение и расплавленный металл. Необходимо носить одежду сварщика, иметь сварочный щиток со стеклами соответствующей степени затемнения. 
Перед началом резки осмотрите защитный щиток, сопло и электрод, не начинайте работу, если сопло или электрод недостаточно закреплены.

Не стучите плазмотроном, стараясь удалить брызги металла, так как можете его повредить. Если хотите экономить материалы, избегайте частого зажигания и обрыва плазменной дуги. Всегда руководствуйтесь «Инструкцией пользователя».

Правильно эксплуатируя и обслуживая аппарат плазменной резки, вы сможете выполнять резку с высокой скоростью, качественно и чисто.

ЧАСТО ВСТРЕЧАЕМЫЕ ОШИБКИ ПРИ ПЛАЗМЕННОЙ РЕЗКЕ.
Во время выполнения плазменной резки специалистами может допускаться ряд характерных ошибок, которые влияют на качество резки и повышают стоимость работ. 
Первая ошибка – слишком поздно или наоборот слишком рано осуществляется замена комплектующих плазмотрона: сопел, электродов и пр. Использование изношенных комплектующих снижает качество резки и сокращает службу самого плазмотрона. Если оператор заменит детали ранее, то это приведет росту стоимости резки. 

Вторая ошибка – использование неправильных режимов резки, которые также сокращают срок службы комплектующих плазмотрона. Способствует раннему сбою в работе плазматрона небрежное к нему отношение. На плазмотрон следует надевать защитный чехол, чистить от пыли и грязи, вовремя менять сопла и электроды, а также прочие комплектующие. 

Третья часто встречаемая ошибка при работе с плазмотроном – отсутствие контроля расхода газа. Несоответствие расхода, давления, влажности и замасленности воздуха техническим требованиям аппарата плазменной резки  приводит к электрическому пробою в плазмотроне, а также к увеличению диаметра дуги, что изнашивает сопла, электроды и прочие комплектующие плазмотрона и ухудшает качество резки. 

В режиме непрореза расплавленный металл попадает на плазмотрон, к тому же плазмотрон работает на повышенном токе, что сокращает срок службы его комплектующих. Механическое повреждение плазмотрона – самая неприятная ошибка, допускаемая оператором. Могут повредиться сопло, электрод, сам механизм. Во избежание случайных контактов с листом используются стабилизаторы высоты.
ПЛАЗМЕННАЯ РЕЗКА ЗИМОЙ.
В зимний период при отрицательных температурах воздуха отличной альтернативой                         газо-кислородной резке становится плазменная резка. Этот вид резки металла не требует заправки, аттестации, доставки большого количества баллонов. Для плазменной резки нужна лишь электроэнергия и периодическая смена комплекта сопел и электродов. 

Для плазменной резки при низких температурах плазмотрон должен иметь воздушное охлаждение. Соблюдайте осторожность при работе с плазмотроном зимой. Компрессор, шланги и сам плазмотрон в перерывах между работами нужно хранить в местах с плюсовой температурой. 

Аппараты могут комплектоваться кабель-шланговыми пакетами длиной до 12 м – это позволит осуществлять плазменную резку на морозе, не вынося само оборудование из теплого помещения.

	4. ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ И ОПИСАНИЕ РАБОТЫ АППАРАТА.


4.1.
НАЗНАЧЕНИЕ.
4.1.1.  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.

4.1.2.
Аппарат изготавливается в климатическом исполнении УХЛ-2.1  по ГОСТ 15150-69, но для эксплуатации при температуре окружающего воздуха от –10 °С до +30 °С, относительной влажности воздуха до 80 % (при 20 °С) и отсутствии воздействия атмосферных осадков на аппарат и разрезаемый металл.   
	4.1.3.  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;

- при наличии на месте работы легковоспламеняющихся материалов (дерево, ткани и т.п.);
- в среде агрессивных газов и паров, разрушающих цветные металлы и изоляцию проводов и кабелей.


4.1.4.
В соответствии с ГОСТ 12221 аппарат относится к типу ПлП-2-100, но с номинальным рабочим током от 30 А до 70 А для ПУРМ-70А, и от 30 А до120 А для ПУРМ-120А.

Схема электрическая принципиальная аппаратов ПУРМ-70А и ПУРМ-120А см. приложение Б.
Функциональная схема аппаратов ПУРМ.
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Технические характеристики аппаратов ПУРМ.
	Наименование параметра
	ПУРМ-70А
	ПУРМ-120А

	Напряжение электросети, В
	220 ±15%   1 Ф
	380 ±15%   3 Ф

	Частота электросети, Гц
	50
	50

	Номинальная мощность, кВт
	11
	26

	Номинальное напряжение дуги, В
	70
	140

	Диапазон регулирования тока, А
	35-70
	35-120

	ПВ при максимальном токе, % 
	80
	40

	Напряжение холостого хода, В
	240
	280

	КПД, %
	80
	40

	Толщина разрезаемого металла, мм
	до 25
	до 40

	Скорость резки стали толщиной 5 мм, мм/мин
	1000
	2500

	Класс изоляции
	В
	В

	Класс защиты 
	IP21
	IP21

	Плазмообразующий газ
	воздух
	воздух

	Охлаждение плазмотрона
	воздушное
	воздушное

	Расход воздуха, л/мин
	100
	230

	Давление воздуха, атм.
	4,5
	4,5-5,0

	Габаритные размеры источника питания, ДхШхВ, мм
	515х280х425
	630х425х430

	Масса источника питания, кг
	11
	22


Комплект поставки:
	Источник питания для плазменной резки
	- 1 шт.

	Кабель заземления с зажимом
	- 1 шт.

	Кабель-шланговый пакет в сборе с плазмотроном
	- 1 шт.

	Фильтр-регулятор сжатого воздуха
	- 1 шт.

	Шланг воздушный
	- 1 шт.

	Катод
	- 5 шт.

	Сопло
	- 5 шт.

	Насадка пружинная
	- 1 шт.

	Инструкция по эксплуатации
	- 1 шт.


	5.   УСТАНОВКА И ЭКСПЛУАТАЦИЯ.


Подключение и эксплуатация аппарата плазменной, резки металлов должно осуществляться только аттестованным специалистом, прошедшим обучение и имеющим допуск к эксплуатации электроустановок. 
Расположите аппарат таким образом, чтобы его воздухозаборные и выпускные отверстия не были заграждены.
Подсоединение сетевого кабеля.

Ваш аппарат оснащён сетевым кабелем для электропитания. Подсоедините его к электросети с требуемыми параметрами.
Подсоединение плазматрона и обратного кабеля «изделие».

[image: image25.png]


Ваш аппарат оснащён двумя выходами, положительной клеммой «+» и отрицательной клеммой «–», служащими для подключения плазматрона и обратного кабелей. Обратный кабель «Изделие» подключите к клемме «+». Плазматрон подключите к центральному разъёму «–» . Ваш центральный разъём может быть оснащен устройством, которое предотвращает самопроизвольное раскручивание соединения в процессе эксплуатации и на рисунке показано как «защёлка». В таком случае Ваш аппарат будет укомплектован торцовым ключом. Вставьте торцовый ключ в отверстие «защёлки» и нажмите до упора, защёлка будет разблокирована. Закрутите по часовой стрелке разъем плазматрона. Не применяйте силу в конце, так как это может привести к быстрому износу уплотнительного резинового кольца. Удалите торцовый ключ из «защёлки», подсоединение выполнено. Для того чтобы отсоединить плазматрон, также воспользуйтесь торцовым ключом.
Плазмотрон и его устройство.
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Технические характеристики плазмотрона указаны в паспорте на плазменный резак (плазмотрон). Аппарат ПУРМ-70А укомплектован плазмотроном А-85, аппарат                   ПУРМ-120А – плазмотроном А-141. На рисунке приведены возможные варианты комплектации Вашего плазмотрона дополнительными опциями. Их можно заказать отдельно.
Подключение сжатого воздуха.
Ваш аппарат оснащён разъемом на задней панели для подключения сжатого воздуха и обозначен табличкой с надписью «ВОЗДУХ». В комплект поставки входят воздушный шланг и осушитель воздуха. Осушитель воздуха должен быть установлен между разъёмом аппарата и источником сжатого воздуха. Целесообразнее подсоединить осушитель непосредственно к разъёму «ВОЗДУХ» аппарата. Также возможна установка и в другом месте. Убедитесь, что все разъёмы подключены, подайте сжатый воздух. Установите требуемое давление сжатого воздуха посредством фильтра-регулятора. Для этого потяните вверх ручку фильтра-регулятора расположенную в верхней его части. Поверните по часовой стрелке для увеличения давления или против часовой стрелки для уменьшения давления. Давление должно быть установлено около 6,5 атмосфер. Для проверки правильности установленного расхода воздуха воспользуйтесь ротаметром, так как это показано на рисунке. 
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	Неправильно установленный расход воздуха может привести               к выходу из строя плазмотрона.


Шарик ротаметра должен находиться в зоне отмеченной уровнем. Эту операцию можно выполнить только после включения аппарата.
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	Используйте для подачи сжатого воздуха от внешнего источника шланги (магистрали), рассчитанные на штатное давление не менее 10 атм. При креплении шлангов соблюдайте правила монтажа магистралей сжатых газов.


Включение аппарата.
Ваш аппарат оснащён автоматическим выключателем электросети, расположенным на задней панели и подписан табличкой «СЕТЬ». Установите автоматический выключатель в верхнее положение, заработает встроенный вентилятор, на табло индикатора тока передней панели высветится установленное значение тока резки. Индикатор «СЕТЬ» вначале будет излучать зелёный свет с интервалом 0,5 секунды, после чего он должен перейти в режим постоянного свечения. Индикаторы «РАБОТА» и «ОХЛАЖДЕНИЕ» не светятся. Аппарат готов к работе.
Регулятор значения сварочного тока.

Ваш аппарат оснащён регулятором значения сварочного тока, который расположен на передней панели и подписан как «Ток». Установите с помощью регулятора требуемое значение силы тока для выбранной толщины и типа металла.
Светодиодные индикаторы.
Ваш аппарат оснащён светодиодным/светодиодными индикаторами. 
· Индикатор «СЕТЬ» предназначен для оповещения о состоянии сети электропитания. Индикатор излучает ровно зелёный свет – сеть электропитания соответствует требуемым параметрам. Индикатор излучает зелёный свет прерывисто с интервалом 1,0-0,5 секунды – сеть электропитания не соответствует требуемым параметрам, при этом аппарат автоматически выключится. Аппарат возобновит работу автоматически после восстановления параметров сети электропитания и выдержки интервала 5-10 секунд после восстановления.
· Индикатор «РАБОТА» предназначен для оповещения о нормальной работе аппарата. Индикатор излучает ровно зелёный свет – аппарат включен и работает. Индикатор излучает зелёный свет прерывисто с интервалом 1,0-0,5 секунды – при работе произошла перегрузка. Аппарат автоматически возобновит работу по истечении 5-10 секунд после обнаружения перегрузки и при условии отсутствия или устранения перегрузки.
· Индикатор «ОХЛАЖДЕНИЕ» предназначен для оповещения о перегреве внутренних деталей аппарата, а также для оповещения о состоянии сети электропитания (только в аппаратах ПУРМ-70А). Индикатор излучает красный свет прерывисто с интервалом 1,0-0,5 секунды – произошёл перегрев внутренних деталей аппарата. Аппарат автоматически выключится, индикатор «РАБОТА» погаснет. Аппарат автоматически возобновит работу при достижении температуры внутренних деталей требуемого значения. 
Только для аппаратов ПУРМ-70А – индикатор излучает красный свет ровно – сеть электропитания не соответствует требуемым параметрам, при этом аппарат выключится. Аппарат возобновит работу автоматически после восстановления параметров сети электропитания и выдержки интервала 5-10 секунд после восстановления.

Резка металла.
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Направьте горящую дежурную дугу на край разрезаемого материала, при этом возникнет прямая дуга, осуществляющая резку. Начните резку, перемещая резак с небольшой скоростью, и по мере прорезания металла измените угол наклона резака до 70о. Постепенно увеличивайте скорость резки до оптимального значения. Изменяйте скорость резки при изменении толщины и типа разрезаемого материала. При недостаточной скорости перемещения резака на нижней поверхности металла образуется избыточный грат. При слишком быстром перемещении дуга не успевает прорезать металл насквозь.
	[image: image22.png]



	ВНИмание! 
Не допускаЙТЕ касаний сопла, колпачка и корпуса плазмотрона о разрезаемый металл, это приводит к повреждению и выходу со строя плазмотрона.

Не допускайте отрыва режущей дуги от металла (возможно повреждение сопла). Будьте особенно осторожны на краю детали.
Регулярно удаляйте пыль и капли металла с сопла.
Касание сопла об обрабатываемый металл в ряде случаев может привести к повреждению сопла.

Попадание искр от разрезаемого материала на колпачок резака приводит к его быстрому износу (при копьевой резке или слишком большой скорости резки).

При уменьшении скорости резки или ухудшении качества реза, а также при проблемах с запуском дуги замените катод и сопло.

В ходе работы регулярно проверяйте состояние катода и сопла. 
Периодически «подтягивайте» катод, так как вследствие большого термического расширения меди (катод!) резьбовое соединение ослабевает, что может привести к нештатным ситуациям.

Используйте сухой и чистый воздух.


Слив конденсата.
Сливайте конденсат из фильтра-регулятора по мере его накопления. Для удаления влаги из прозрачного стакана-сборника фильтра-регулятора, нажмите кнопку на нижней его части.

Замена катода и сопла.
Снимите защитный колпачок и сопло. При необходимости замены катода выверните его с помощью ключа. Убедитесь в отсутствии посторонних частиц в полости нового катода. Вверните новый катод в соответствующее гнездо головки горелки и затяните его с помощью ключа, не прикладывая значительных усилий. Установите газовый диффузор.

При необходимости замены сопла убедитесь в отсутствии посторонних частиц в полости нового сопла. Установите сопло на газовый диффузор, не применяя вспомогательного инструмента. Установите и закрутите защитный колпачок.

[image: image23.png]CKOPOGTS Peakit, /e
&

TMpumepHBIi rpaciuK 3aBUCUMOCTH CKOPOCTH U KayecTsa pesa
OT TONWMHBI MeTanna Ans CTanu mMapku CT-3

paspenuTensHas

5 10 15 20 25 30 35 40 45
TonwwHa meTanna, MM

50





	6.   ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ.


6.1.
Пыль, высокая влажность воздуха и едкие газы отрицательно влияют на оборудование. Во избежание возможных поломок, периодически очищайте оборудование с помощью чистого, сухого сжатого воздуха, подаваемого под давлением. Необходимо производить продувку источника питания изнутри (сняв с него крышку),                             кабель-шлангового пакета и плазмотрона не реже одного раза в месяц.

Пожалуйста, обратите внимание на то, что некачественное техническое обслуживание может привести к снятию аппарата с  гарантии. Также аппарат может быть снят с гарантии в случае попыток самостоятельного ремонта.

6.2.
Техническое обслуживание (ТО) аппарата производится обслуживающим персоналом для поддержания его в исправном состоянии и обеспечения безотказной работы. ТО аппарата 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.

6.3.
Перечень работ, проводимых при ЕТО, приведен в таблице 8.

 Таблица 8.
	Содержание работ
	Технические требования

	1. Перед началом смены.

1.1. 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 6+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 руководства.

	2. В процессе работы.  
Замена катода и сопла.
	Осмотр, и замену катода и сопла производить согласно требованиям п. 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. 


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

	1. Очистка внутренних поверхностей плазмотрона.
	Разобрать плазмотрон, 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, подгоревшие 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.
	Продуть сжатым воздухом внутренние полости ИП, особенно  радиаторы диодов. При работе в запылённых условиях очистку проводить чаще.


6.5.
Перечень работ,  проводимых при ТО-2, приведён в таблице 10.
Таблица 10.
	Содержание работ
	Технические требования

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



	2. Проверка сопротивления изоляции силового трансформатора.
	После длительного нахождения ИП в условиях повышенной влажности (хранение или работа) проверить мегометром сопротивление изоляции силовых элементов, при проведении проверки руководствоваться инструкцией на мегометр.


6.6.
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
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	


	7.  ПОИСК И УСТРАНЕНИЕ НЕИСПРАВНОСТЕЙ.


Внимание! Ремонт данного сварочного оборудования в случае его поломки может осуществляться только квалифицированным техническим персоналом.

	Неисправность
	Причина

	Аппарат в рабочем состоянии, пропала индикация, дежурной дуги нет, встроенный вентилятор не работает.
	1. Обрыв в силовом кабеле.
2. Дефект или повреждение оборудования.
3. Выбило автомат.

	Аппарат в рабочем состоянии, часто срабатывает тепловая защита.
	1. Возможно, аппарат забит грязью.
2. Не работает вентилятор.

	Аппарат в рабочем состоянии, при нажатии на кнопку горелки нет дежурной дуги.
	1. Возможно, повреждение кабель–шлангового  пакета плазмотрона.
2. Плазмотрон не подключен к аппарату.

3. Возможно, повреждён плазмотрон.

	Аппарат в рабочем состоянии, дежурная дуга не переносится на заготовку, резку начать невозможно.
	1. Возможно, не подключен обратный кабель «Изделие».

2. Возможно, не установлен газовый диффузор.

	Аппарат в рабочем состоянии, при нажатии кнопки горелки не идет воздух.
	1. Возможно, не подключен сжатый воздух.

2. Возможно, закрыт вентиль на компрессоре.


	8. ОРГАНИЗАЦИЯ РАБОЧЕГО МЕСТА И       МЕРЫ БЕЗОПАСНОСТИ.


8.1.
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.
8.2.
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.
8.3.
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. 
8.4.
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.
8.5. Освещенность рабочего места должна соответствовать требованиям Указаний                    МУ 2.2.4.706-98 и СНиП 23-05-95.

8.6.
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. 

8.7.
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.

8.8.
Для защиты резчика от механических повреждений и термического воздействия необходимо 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.
8.9.
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.
8.10.
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.
8.11.
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).
8.12.
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).
8.13.
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.
8.14.
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.
8.15.
ЗАПРЕЩАЕТСЯ производить регулировочные и ремонтные работы на не отключенном от сети аппарате.
8.16.
ЗАПРЕЩАЕТСЯ работа аппарата и комплектующего оборудования без заземления или с некачественным заземлением.
8.17.
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. 
8.18.
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.

8.19. ЗАПРЕЩАЕТСЯ эксплуатация аппарата при обнаружении следов перегрева или оплавления проводов, контактов или других элементов электрической цепи. Необходимо выяснить и устранить причину перегрева.
	9. УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ                      И ХРАНЕНИЕ АППАРАТА.


9.1.
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.

9.2.
Аппарат упакован в тару, изготовленную по чертежам производителя. Тара – картон. При транспортировании в закрытом транспорте в условиях Л аппарат может перевозиться без упаковки.
 9.3.
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.
9.4.
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.

	10.   СРОК СЛУЖБЫ АППАРАТА И ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ.


10.1.
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.
10.2.
Предприятие-изготовитель гарантирует соответствие технических характеристик аппарата, указанных в настоящем руководстве при соблюдении условий транспортирования, хранения, монтажа и эксплуатации. 

Гарантийный срок эксплуатации аппарата составляет 12 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.
10.3.
Предприятие обязуется за свой счет заменить или отремонтировать аппарат в течение указанного гарантийного срока, если будут снижены показатели качества ниже значений, указанных в руководстве.
10.4.
Производитель  несет ответственность по гарантийным обязательствам в соответствии с законодательством Российской Федерации.
10.5.
В течение гарантийного срока Производитель бесплатно устранит дефекты оборудования путем его ремонта или замены дефектных частей на новые, при условии, что дефект возник по вине Производителя. Замена дефектных частей производится на основании письменного заключения сервисной организации, имеющей полномочия от Производителя на проведение работ по диагностике и ремонту.
10.6.
Гарантийные обязательства Производителя  и порядок предъявления рекламаций должны выполняться в соответствии с Руководством по эксплуатации.
10.7.
Все аппараты, поступившие в сервисный центр, должны быть приняты по акту приемки и пройти диагностику.
10.8.
Гарантийный срок хранения аппарата составляет 6 месяцев с момента изготовления аппарата.
10.9. 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.

10.10.
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;

- наличие следов механических повреждений аппарата;

- серийный номер аппарата или дата выпуска удалены или изменены;

- дефект вызван форс-мажорными обстоятельствами (стихийное бедствие, пожар и т.д.).
10.11. Гарантийные обязательства не распространяются на аппараты:

- имеющие механические, электротехнические, химические повреждения;
- подвергшихся самостоятельному внесению изменений в конструкцию;
- использующиеся не по назначению;
- эксплуатировавшиеся с нарушением требований настоящего Руководства по эксплуатации;
- на которых не производилось регулярное техническое обслуживание;
- гарантийный талон которых утрачен или в него внесены дополнения, исправления,     подчистки, невозможность идентификации серийного номера оборудования, печати или даты продажи – Покупателю может быть отказано в гарантийном ремонте.

 - повреждения которых вызваны несоответствием параметров сети номинальному напряжению.
10.13.
Гарантия также не распространяется на кабели, плазмотроны, горелки, аксессуары, шланги, катоды и сопла, входящие в комплект поставки.

	11.   СВЕДЕНИЯ О РЕКЛАМАЦИЯХ.


11.1.
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.

11.2.
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.

11.3.
Акт-рекламация должен быть направлен изготовителю не позднее 10 дней с момента его составления. 

11.4.
Сведения о предъявленных рекламациях заносятся  в таблицу 12.
Таблица 12.

	Дата составления
	Содержание
	Принятые меры

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	


	12.   СВИДЕТЕЛЬСТВО О ПРИЁМКЕ.


Аппарат для полуавтоматической воздушно-плазменной резки металлов                  ПУРМ-__________ № _______________ изготовлен и принят в соответствии с требованиями Технических условий ТУ 3441-003-82550894-2012 и признан годным к эксплуатации.

Начальник ОТК

______________
/ ______________________ /

«___» _______________ 20___ г.

	13.   СВИДЕТЕЛЬСТВО ОБ УПАКОВКЕ.


Аппарат ПУРМ-__________ № _______________ упакован согласно требованиям,  предусмотренным в действующей технической документации.

Упаковку произвел

______________
/ ______________________ /

«___» _______________ 20___ г.
	13.   СВЕДЕНИЯ ОБ ИЗГОТОВИТЕЛЕ.


Изготовитель:
 «ПУРМ»                                                        
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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 13.01.03 г. 

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