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П А С П О Р Т
УСТАНОВКА КИСЛОРОДНО-ФЛЮСОВОЙ РЕЗКИ 
МЕТАЛЛОВ И НЕМЕТАЛЛИЧЕСКИХ МАТЕРИАЛОВ.
г. Москва
1. Назначение.

Установка предназначена для:
· ручной кислородно-флюсовой резки нержавеющих сталей, чугуна и сплавов цветных металлов;

· порошково-копьевой резки бетона, железобетона, кирпича, огнеупорного бетона, "закаленного" металла (скрапа);

· прожигания кислородным копьем отверстий в металлах и неметаллических материалах.

Применяется для:

· вырезки заготовок из нержавеющих сталей, чугуна, сплавов цветных металлов на машиностроительных и металлургических предприятиях;

· разделки в лом металлоконструкций, в том числе при утилизации военной техники;

· прожигания отверстий и разделительной резки (вырезка окон, проёмов, отверстий) строительных конструкций из бетона, железобетона и др. строительных материалов;

· вырезки проёмов в футеровке доменных печей при их ремонте, вскрытие лёток для выпуска металла, разделка "козлов" и выполнение др. работ на металлургических предприятиях.

В качестве горючего применяются пропан-бутан (природный газ) и природный газ низкого давления в смеси с кислородом чистотой не ниже 99,5% по ГОСТ 5593-78.

Эксплуатация резаков, работающих на смеси природный газ-кислород, может осуществляться при температуре окружающего воздуха от плюс 40°С до минус 20°С, а работающих на смеси пропан-бутан-кислород при температуре от плюс 40°С до минус 5°С и относительной влажности воздуха до 90%. 
Установка изготавливается в климатическом исполнении УХЛ-1 по ГОСТ15150-69.
2. Техническая характеристика.
Основные параметры резака машинного приведены в таблице №1.
3. Комплектность.
В комплект поставки установки УКФР входят:

· флюсопитатель в сборе ёмкостью 40 кг железного порошка
-
 1 шт.;
· тележка для установки и транспортировки флюсопитателя
-
 1 шт.;
· Комплект рукавов (Ø 9 мм, L= 10 м – 2 шт. для горючего газа и 
кислорода; Ø 6 мм, L= 5 м – 1шт. для подачи порошка)
-
 1 компл.;
· паспорт-инструкция по эксплуатации
-
 1 шт.
· В зависимости от исполнения (УКФР-1, УКФР-2 или УКФР-3):

□ резак ручной (L= 800 мм), толщина разрезаемых материалов
(по легированной стали) до 150 мм
-
 1 шт.;
□ резак ручной (L= 1300 мм) с рычажным приводом режущего 
кислорода, толщина разрезаемых материалов 
(по легированной стали) до 250 мм
-
 1 шт.;
□ копьедержатель
-
 1 шт.

Примечание: Комплектность поставки мундштуков, смесителей и гильз может быть изменена по требованию потребителя. Редуктора для кислорода БКО-50-4 и БПО-5 поставляются по отдельному заказу.
По отдельному заказу дополнительно может поставляется:
· рампа пропановая разрядная на 4 баллона
-
 1 шт.;
· рампа кислородная разрядная на 8 баллонов
-
 1 шт.;
Оборудование установки в основной и дополнительной комплектации может размещаться в помещении цеха или на отдельной крытой площадке, а также монтироваться, в кузове автомобиля или двухосного прицепа.

Таблица 1

	№ п\п
	Наименование показателя
	Единица измерения
	Значение

	1
	2
	3
	4

	1.
	Ёмкость флюсопитателя (по железному порошку)
	кг
	40

	2.
	Давление кислорода
- при резке резаком 
- при резке копьём
- при прожигании отверстий
	МПа (кгс/см2)
	0,6-1,0 (6-10)

0,5-0,8 (5-8)

0,8-1,0 (8-10)

	3.
	Давление пропан-бутана перед резаком
	МПа (кгс/см2)
	0,01-0,15

(0,1-1,5)

	4.
	Давление флюсонесущего газа
	МПа (кгс/см2)
	0,08-0,15

(0,8-1,5)

	5.
	Максимальный расход кислорода
- при резке резаком 1 (до 150 мм)
- при резке резаком 2 (до 250 мм)
- при резке или прожигании отверстий копьём диаметром: 1/4"
- при резке или прожигании отверстий копьём диаметром: 3/8"
	м3/ч
	19-40
28-60
60-90
80-120

	6.
	Расход пропан-бутана
	м3/ч
	

	7.
	Расход флюсонесущего газа (азота или сухого воздуха)
	м3/ч
	1,5-3,0

	8.
	Диапазон расхода флюса
- при резке металлов толщиной от 10 до 300 мм
- при резке железобетона
	кг/ч
	3-36

18-42

	9.
	Максимальная толщина материалов, разрезаемых резаком
- нержавеющих сталей
- чугуна
- сплавов алюминия
- железобетона
	мм
	250
200

150

100

	10.
	Максимальная толщина металлов и неметаллических материалов,

разрезаемых с помощью копья
	мм
	1500

	11.
	Максимальная глубина прожигаемых отверстий в вертикальной стенке
	мм
	1500

	12.
	Масса установки (без порошка в флюсопитателе)
	кг
	32


4. Требование мер безопасности.

4.1.
При испытаниях и эксплуатации резака необходимо соблюдать:

- Межотраслевые правила по охране труда при производстве ацетилена, кислорода, процессе напыления и газопламенной обработке металлов, ПОТ Р М-019-2001;

- Правила устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением.   ПБ 10-115-96, М., 2002.

- Правила пожарной безопасности в Российской Федерации. ППБ 01-93, М., 2002; 

- Правила безопасности в газовом хозяйстве. ПБ 12-368-00, М., 2002.

4.2.
Производственное помещение должно отвечать требованиям "Санитарных норм промышленных предприятий" СН 245-71 и "Противопожарным требованиям предприятий и населенных мест" СНиП ПА 5-80 (категория Г, степень огнестойкости II, пол должен быть несгораемым, нескользким и обладать малой теплопроводностью ).

4.3. 
В рабочем помещении должна быть общеобменная вентиляция из расчета удаления воздуха в количестве 2500-3000 м3 на 1 м3 сжигаемого горючего.

4.4.
Постоянное рабочее место должно быть оборудовано местной вытяжной вентиляцией с удалением воздуха в количестве 1700-2500 м3 на 1 м2 площади рабочего места.

4.5.
Для защиты глаз необходимо пользоваться очками по ГОСТ 12.4.013-83 со светофильтрами по ОСТ 21-6-87.

4.6.
Для защиты органов слуха необходимо пользоваться наушниками по ГОСТ 12.4.051-83.

4.7. 
Для защиты от брызг расплавленного металла и шлака рабочий должен иметь одежду из плотной брезентовой ткани.

4.8. 
Резак должен испытываться на стендах или устройствах, аттестованных в установленном порядке.

4.9.
Для подвода газа к резаку в собранном  состоянии должны применяться рукава по ГОСТ 9356-75. Рукава должны надежно закрепляться на ниппелях специальным  хомутом или стальной отожженной проволокой в двух местах по длине сопряжения.

4.10.
К работе с резаком допускаются лица не моложе 18 лет, прошедшие медицинское освидетельствование, соответствующее обучение, проверку знаний требований безопасности и имеющие практические навыки по обслуживанию данного оборудования.

4.11.
Резак должен периодически подвергаться профилактическому осмотру и техническому обслуживанию. Периодичность определяется инструкцией по эксплуатации газосварочного оборудования эксплуатирующего предприятия в зависимости от интенсивности эксплуатации данного оборудования.
4.12.
Запрещается:

- работать при нарушении герметичности и механической прочности рукавов, разъемных и неразъемных соединений резака;

- пользоваться рукавами, не соответствующими ГОСТ 9356-75 и имеющими дефекты;

- работать при отсутствии на рабочем месте средств пожаротушения (огнетушитель, ящик с песком).

5. Устройство и принцип работы.
5.1. Флюсопитатель предназначен для подачи порошка в резак или копьё (рис. 1). 
Основными узлами флюсопитателя (рис. 2) являются бункер (2) с циклонной камерой (7) (рис. 3), установленный на тележку (1), запорный вентиль (5) с манометром и защитный мембранный клапан (4) (рис. 4). Для выравнивания давления в бункере и в циклонной камере служит трубка (6), сединяющая выход запорного вентиля с корпусом циклонной камеры.
В центре верхней части бункера имеется горловина для засыпки порошка (флюса), которая закрывается крышкой (3). 
Расход флюса и равномерность его подачи регули​руются с помощью величины зазора между вертикальной трубкой и дном циклонной камеры, а также путём изменения давления и расхода флюсонесущего газа на газовом редукторе и вентиле. Зазор в циклонной камере устанавливается во время испытаний установки Изготовителем. Циклонное устройство (рис. 3) состоит из корпуса (1), стакана (2), трубки-завихрителя (3) и выходного штуцера (4). При повороте стакана изменяется зазор между седлом корпуса и дном стакана, что обеспечивает регулировку подачи порошка. Фиксация положения стакана относительно корпуса осуществляется контргайкой (5). Флюс под действием давления газа, подаваемого в емкость питателя, ссыпается из бачка в циклонную камеру, где газ, поступающий в циклонную камеру, создает вихревой поток, захватывающий частицы флюса. Полученная таким образом газопорошковая смесь транспортируется к флюсовой оснастке на резаке или в копьедержатель.

5.2. Ручной резак (рис.1) с внутрисопловой схемой смешения газов подогре​вающего пламени состоит из следующих основных узлов: рукоятки, трубок для подачи горючего газа, режущего и подогревающего кислорода, головки резака, смесителя, мундштука внутреннего, гильзы с флюсовой оснасткой. На рукоятке резака установлены маховиковые вентили горючего газа и подогревающего кислорода, а также вентильный или рычажный привод режущего кислорода и входные штуцеры для подсоединения с помощью накидных гаек шанги, подводящих кислород, горючий газ. Рукав, подающий флюс, подсоединяется к входному штуцеру флюсовой оснастки. Пуск флюса осуществляется с помощью вентиля или шарового крана.

5.3. Копьедержатель (рис.1) предназначен для копьевой резки и прожигания отверстий в металлах и неметаллических материалах. Основные узлы – корпус 1, смесительная камера 2, фиксатор трубы 3, инжектор 10 и защитный мембранный клапан магистрали подачи порошка 4. На корпусе установлены вентиль подачи кислорода 5 и штуцер подвода кислорода. 

Для копья могут использоваться трубы следующих диаметров – 1/4",3/8", 1/2".  Трубка копья вставляется до упора в фиксатор трубы, затем центруется и зажимается винтами. С помощью накидной гайки фиксатор с трубой плотно прижимаются к прокладке, обеспечивая уплотнение канала подачи смеси кислорода с флюсом.
В целях предотвращения попадания брызг и шлака на копьедержатель и на руки резчика перед копьедержателем на трубку  копья рекомендуется устанавливать защитный щиток произвольной формы. 

При резке копьём  производится предварительный нагрев конца трубки копья при помощи ручного газового резака или горелки до температуры воспламенения в кислороде, затем производится пуск кислорода и порошка. Если нет в наличии газовых резака или горелки допускается нагрев трубки копья сварочным электродом.
6. Подготовка к работе.
6.1. Проверить герметичность соединений флюсовой оснастки на резаке путём обмыливания её подвижных соединений. В случае пропуска газа добиться её герметичности, подтянув накидные гайки.
6.2. Внимание! Засыпаемый порошок должен быть сухим и не окисленным. Просеять флюс (железный порошок) на сите 120 мкм и удалить скомковавшиеся куски или частицы большей грануляции. 

Засыпать требуемое количество флюса на противень для просушки. Провести просушку порошка в муфельной печи или при помощи пламени газового резака при температуре 300º в течение 20-30 минут. 

Затем засыпать флюс в бункер флюсопитателя, для чего отвернуть крышку с горловины. После засыпки порошка крышку вновь герметично закрыть.

6.3. Присоединить к выходу циклонной камеры рукав для подачи флюса. Присоединить к входу вентиля флюсопитателя газовый рукав, второй конец рукава присоединить к редуктору на баллоне (сети) с флюсоподающим газом. Установить редуктором давление газа согласно паспорта (оптимально 1,2-1,5 кгс/см²). Открыть вентиль на крышке флюсопитателя на один-два оборота. Через несколько секунд порошок должен поступать из выходного ниппеля порошкового рукава. С помощью изменения давления редуктором добиться равномерной (без пульсаций) подачи порошка с требуемым расходом.

Флюсоподающий газ - азот (воздух) не должен содержать влаги и масла.
Подача порошка с кислородом или горючим газом - запрещена.
6.4. Присоединить флюсоподающий рукав к входному штуцеру флюсовой оснастки резака. Для устойчивой подачи флюса длина шланга не должна превышать 6 м.
Подать флюс через резак, открыв порошковый кран на резаке. Проверить равномерность подачи флюса из насадки резака. Порошок должен подаваться под наклоном к оси пламени, в зону с максимальной температурой. 

6.5. В случае длительных перерывов в работе необходимо после работы удалить порошок из флюсопитателя. Для этого необходимо перекрыть подачу газов, отсоединить порошковый рукав от циклонной камеры, открутить крышку с горловины, перевернуть флюсопитатель и высыпать оставшийся порошок в сухой сосуд. Затем поставить флюсопитатель, закрутить крышку на горловину и продуть азотом (воздухом) флюсопитатель, открыв вентиль на крышке питателя.

6.6. Установить в резаке мундштук, соответствующий толщине разрезаемого материала.
6.7. Присоединить к соответствующему штуцеру резака и к выходному штуцеру кислородной рампы (баллонного редуктора) кислородный рукав. 
6.8. Установить давление в магистрали 10 кгс/см². Проверить соединения на герме​тичность путём их обмыливания при закрытых вентилях кислорода на резаке. При наличии утечки газа подтянуть накидные гайки и устранить утечки.
6.9. Открыть на резаке вентиль подогревающего кисло​рода. При давлении кислорода 5-7 кгс/см² проверить наличие раз​ряжения в канале горючего газа. 

6.10. Открыть клапан (вентиль) режущего кислорода и проверить подачу режущего кислорода.
6.11. Присоединить к соответствующему штуцеру резака и к выходному штуцеру пропановой рампы (баллонного редуктора) рукав горючего газа. 
6.12. Установить давление пропана 0,5-1 кгс/см² на баллонном редукторе и проверить герметичность присоединения рукава.

При закрытом вентиле горючего га​за на резаке проверить герметичность магистрали горючего газа путём обмыливший его соединений. При наличии утечки газа устранить не герме​тичность газовых соединений.
Запрещается проверка герметичности магистрали горючего газа с помощью пламени.
6.13. Установить согласно таблицы № 1 рабочие давления кислорода, пропана и флюсонесущего га​за с помощью редукторов в зависимости от толщины и используемого разрезаемого материала. 

6.14. Установить в фиксатор кислородного копья до упора в прокладку трубу длиной 2 метра соответствующего диаметра (1/4", 3/8", 1/2"), сцентрировать ее с помощью фиксаторов и притянуть к смесительной камере с помощью накидной гайки до обеспечения герметичности.

6.15. К штуцеру кислородного канала копьедержателя присоединить кислородный рукав, идущий от кислородной рампы или магистрали, открыть полностью кислородный вентиль, подать кислород под рабочим давлением и проверить наличие разрежения в канале горючего газа. Закрыть кислородный вентиль.

6.16. Присоединить к штуцеру порошкового канала копьедержателя порошковый рукав, идущий от флюсопитателя, проверить герметичность соединения, установить редуктором рабочее давление флюсопадающего газа.

7. Порядок работы.

7.1.   Работа с использованием ручного резака.

7.1.1. Зажечь подогревающее пламя резака, для чего необходимо открыть на 1/4-1/2 оборота вентиль подогревающего кислорода и на один оборот - вентиль горючего газа. Поджечь подогревающую смесь, открыть полностью вентиль подо​гревающего кислорода и пропановым вентилем отрегулировать пламя до нормы. Включить режущий кислород и окончательно отрегулировать пламя. Перекрыть режущий кислород. 

7.1.2. Открыть клапан порошка.
7.1.3. В месте начала резки нагреть материал пламенем с флюсом, затем вклю​чить режущий кислород, прорезать материал на всю толщину и переме​щать резак по линии реза, следя за тем, чтобы материал прорезался на всю толщину. Ориентировочная скорость резки приведена в таблице1.

7.1.4. По возможности резку следует начинать с края разрезаемого материала. Пробивку внутри контура материала следует производить таким образом, чтобы брызги расплавленного материала не попадали на мундштук резака. Обычно пробивка материалов толщиной до 30-40 мм не вызывает затруднений. Пробивка и резка более толстого материала требует от резчика определён​ных навыков. Начало резки внутри контура толстого материала облегчается, если начать резку с отверстия, которое перед резкой прожигается с помощью копья или образуется механическим способом.
7.1.5. В случае появления хлопков или обратного удара пламени, а также др. отклонений от нормального процесса резки, закройте пропановый вентиль, затем кислородный подогревающий, кислородный режущий и порошковый вентили, затем охладите резак. После обратного удара пламени прочистите и продуйте каналы мундштука. При необходимости восстановите герметичность соединений мундштука и флюсовой оснастки.
7.1.6. По окончании резки поочерёдно перекрыть вентили режущего кислоро​да, порошка, пропана и подогревающего кислорода, снять давление на редукто​рах и перекрыть вентили на баллонах (рампах).

7.2.   Работа с использованием кислородного копья.

7.2.1. С помощью газового резака (горелки) или сварочного электрода нагреть сво​бодный конец трубки кислородного копья до температуры плавления.
7.2.2. С помощью вентиля на копьедержателе включить подачу кислорода и с помощью вентиля на флюсопитателе включить подачу флюса. На конце трубки копья образуется факел горящего порошка и материала трубки копья. 

7.2.3. Направить факел копья на материал, который режется или в котором прожигается отверстие, прижать горящий конец копья к материалу. По мере прожигания отверстия копью придаётся возвратно-поступательное движение вдоль оси прожигаемого шва или отверстия с амплитудой 100-150 мм. Образующийся шлак под давлением кислородной струи выбрасывается из отверстия. В целях обеспечения беспрепятст​венного выхода шлака из отверстия копьё периодически поворачивается во​круг своей оси на 60-90°. После сгорания трубка копья заменяется новой. 
7.2.4. Для защиты оператора и оборудования от образующегося расплавленного шлака рекомендуется применять защитный экран, который устанавливается на расстоянии 1-1,5 м от обрабатываемого объекта. В экран вваривается втулка, в которую вставляется трубка копья, а также монтируется окно для наблюде​ния за процессом. 
7.2.5. При прожигании глубоких отверстий рекомендуется периодически уда​лять застывший шлак из отверстия, чтобы обеспечить беспрепятственный вы​ход из него расплавленного шлака.
7.2.6. Резка копьём материалов толщиной до 300-400 мм производится способом "смывания", перемещая копьё под углом 30-60°к поверхности разреза​емого материала. В процессе резки с целью интенсивного удаления шлака вре​мя от времени копью сообщают возвратно-поступательное движение вдоль ван​ны реза, производя как бы "смывание" определённой толщины расплавленного материала. 
7.2.7. Резка копьём материалов толщиной свыше 300-400 мм производится послойно, когда копьё перемещается снизу вверх, снимая слой материа​ла сравнительно небольшой толщины 50-80 мкм.
8. Техническое обслуживание.
8.1. Содержите оборудование установки в чистоте и порядке, своевременно проводите регламентные работы, не допускайте проникновение влаги или масла в флюсопитатель, периодически очищайте его каналы от засорения, своевременно очищайте мундштук от нагара и прочищайте шлицы мундштука от окалины, своевременно очищайте флюсовую насадку от нагара и от комков порошка.

8.2. Баллоны, рампа, редукторы, манометры должны проходить техническое освидетельствование в сроки, указанные в их нормативно-технической документации. Флюсопитатель, резак и копьедержатель проходят техническое освидетельствование один раз в полгода.

При техническом освидетельствовании заменяются изношенные узлы, устраняются неисправности и производятся испытания на герметичность узлов и испытания предохранительных разрывных мембран на разрывное давление. 

8.3. Ремонт рампы, редукторов, резака, копьедержателя, баллонов производится только предприятием-изготовителем.
8.4. Отремонтированные узлы и детали, соприкасающиеся с кислородом, должны быть обезжирены фреоном или другими растворителями, не вредными для здоровья рабочего.

ВНИМАНИЕ: ПРИ РЕМОНТЕ ГОЛОВКА РЕЗАКА ВО ИЗБЕЖАНИЕ ОВАЛЬНОСТИ ПОСАДОЧНЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ НЕ ДОЛЖНА ЗАЖИМАТЬСЯ В ТИСКАХ, А ДОЛЖНА УДЕРЖИВАТЬСЯ КЛЮЧОМ ЗА ПОСАДОЧНОЕ МЕСТО ПОД КЛЮЧ.

9. Технологические рекомендации.
9.1. Состав флюса. 
При резке металлов с помощью резака и копья используется в основном мелкодисперсный железный порошок марки ПЖВ 5.71.26 по ГОСТ 9849-86 с размерами частиц 80-120 мкм. Содержание железа в нём не менее 96%, насыпная плотность составляет 2,3-3 г/см3. Возможно применение порошков более крупной грануляции, однако эффективность процессов при этом снижается. Для резки сплавов меди, а также неметаллических материалов железобетона, кирпича и т.д. применяется смесь железного и алюминиевого порошков с объёмным содержанием порошка алюминия 15-25%.Толщина помола алюминиевого порошка 70-80 мкм. Порошки должны быть сухими (прокаленными) и не должны быть окисленными.
9.2. Технологические режимы резки указаны в таблице 2.

Режимы даны для резки материалов ручным резаком в нижнем положении, когда струя режущего кислорода направлена сверху вниз. Диапазон давлений режущего кислорода составляет от 5 до 10 кгс/см². При резке в горизонтальной плоскости (струя режущего кислорода направлена горизонтально) скорости резки ниже на 30-40% из-за затруднительного удаления шлака из полости реза.  
Таблица 2

	Толщина  мм
	Расход     пропана,

м³ /ч
	Расход подогрева​ющего кислорода, м/ч
	Расход режущего кислорода, м³/ч
	Расход
флюса,
г/ мин
	Скорость              резки,             мм/мин

	Нержавеющие стали

	10
	0,45-0,5
	1,7-1,9
	6-8
	60-70
	380-450

	25
	0,5-0,55
	2-2,2
	10-12
	80-110
	300-350

	50
	0,65-0,7
	2,4-2,6
	14-16
	130-150
	200-250

	100
	0,7-0,75
	2,4-2,6
	20-24
	170-200
	160-210

	200
	0,85-0,9
	3,2-3,4
	32-36
	220-250
	100-150

	300
	1,0-1,1
	3,5-3,7
	40-45
	290-320
	60-80

	Чугун

	10
	0,45-0,55
	1,7-1,9
	8-10
	280-320
	80-130

	50
	0,55-0,6
	1,8-2,1
	14-16
	340-380
	60-90

	100
	0,6-0,7
	2,1-2,5
	20-24
	340-380
	40-50

	200
	0,7-0,9
	2,6-3,2
	22-36
	350-400
	20-30

	Латунь

	20
	0,7-0,9
	2,6-3,2
	8-10
	400-450
	120-190

	50
	0,7-0,9
	2,6-3,2
	12-16
	450-500
	80-120

	100
	0,7-40,9
	2,6-3,2
	22-26
	500-600
	30-50

	Алюминий

	50
	0,7-0,9
	2,6-3,2
	14-16
	200-250
	140-160

	100
	0,7-0,9
	2,6-3,2
	20-24
	200-250
	100-120

	150
	0,7-0,9
	2,6-3,2
	25-30
	200-250
	80-100

	Бетон

	50
	0,7-0,9
	2,6-3,2
	15-20
	300-350
	60-80

	100
	0,7-0,9
	2,6-3,2
	25-30
	500-550
	40-60

	200
	0,7-0,9
	2,6-3,2
	40-50
	600-700
	20-30


10. Характерные неисправности и методы их устранения.

10.1.
Работать неисправным резаком воспрещается.

10.2.
Перечень характерных неисправностей и возможные методы их устранения указаны в таблице №2.

Таблица 2

	№
п/п
	Неисправность, внешние проявления.
	Методы устранения.

	1
	2
	3

	1.
	Утечка газов через ниппельные соединения крепления рукавов к резаку или через сальниковые уплотнения вентильных групп.
	Подтянуть накидные гайки ниппельных соединений или вентильных групп.

	2.
	Отсутствие разрежения в канале горючего газа.
	1. Подтянуть накидную гайку крепления наконечника к резаку. 

2. Прочистить каналы смесителя и шлицы внутреннего мундштука, удалить с торца гильзы брызги металла.

3. Проверить прилегание посадочной мундштука к головке резака и при необходимости притереть прилегающие поверхности алмазной пастой №40, №20, №0 соответственно соблюдая последовательность.

	3.
	Появление хлопков при горении подогревающего пламени без пуска режущего кислорода.
	1. Прочистить каналы подачи газов и сопла мундштука, очистить от брызг металла торец мундштука.
2. Проверить плотность прилегания смесителя мундштука к головке резака.

	4.
	Неправильная форма язычков подогревающего пламени.
	Прочистить каналы подачи газов и сопла мундштука, очистить от брызг металла торец мундштука.

	5.
	Появление во время работы пламени из-под накидной гайки крепления мундштука к головке 

резака.
	1. Охладить резак и подтянуть накидную гайку крепления наконечника к головке резака. 

2. Проверить плотность прилегания мундштука к головке резака и при необходимости притереть посадочные поверхности.


11. Упаковка, транспортировка и хранение

11.1.
Резаки должны быть упакованы в пакет из полиэтиленовой пленки ГОСТ 10354 толщиной от 0,15 до 0,3 мм вместе с комплектом сменных наконечников (мундштуков, гильз и смесителей) и паспортом-инструкцией по эксплуатации и уложен в коробку из гофрированного картона ГОСТ 7376-89. 

11.2.
Упаковка резаков осуществляется в соответствии с категорией КУ-3 по ГОСТ 23170, внутренняя упаковка - УМ-3 по ГОСТ 9.014.

12. Гарантии поставщика.

12.1.
Предприятие-изготовитель гарантирует соответствие установки требованиям  технических условий при соблюдении правил транспортирования, хранения и эксплуатации. 

12.2.
Гарантийный срок устанавливается 1 год со дня эксплуатации резака и не более двух лет со дня продажи.

13. Свидетельство о приемке.

Установка изготовлена согласно технической документации, испытана и признана годной к эксплуатации.

	Отметка ОТК о приемке:
	____________________________

	Дата приемки:
	____________________________
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Рис.1. Установка кислородно-флюсовой резки УКФР-3

1. – рукав подачи азота во флюсопитатель;

2. – рукав подачи флюса в резак или держатель кислородного копья;

3. – рукав подачи кислорода к резаку или держателю кислородного копья;

4. – рукав подачи горючего газа к резаку;

5. – флюсопитатель;
6. – редуктор кислородный БКО-50-4;

7. – редуктор БПО-5;

8. - резак ручной (L= 800 мм), толщина разрезаемых материалов                              (по легированной стали) до 150 мм;
9. - резак ручной (L= 1300 мм) с рычажным приводом режущего 
кислорода, толщина разрезаемых материалов (по легированной стали) до             250 мм;
10. – держатель кислородного копья.
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Рис. 2. Флюсопитатель
1. Тележка

2. Бункер
3. Горловина для засыпки флюса

4. Предохранительный клапан с разрывной мембраной

5. Запорный вентиль

6. Соединительная трубка

7. Циклонная камера

8. Посадочное место (для установки бачка стационарно, тележка из конструкции исключается рис. 9б)
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Рис. 3. Циклонное устройство
1. Корпус

2. Стакан

3. Трубка-завихритель
4. Выходной штуцер
5. Контргайка
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Рис. 4. Клапан предохранительный
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