[image: image1.jpg]


[image: image2.png]SRS e VSIS Y
A W e
SN XX AR
N R bk
’

V4 S KR

7 Tl ARSE LRSS
Sy - I

& ?3’!“&3\\\\\5\\5
s ——— —J— ——— —
N 77T 777

‘"A w\\\ﬁ‘
| S
\\\\ W”?\ﬁ\!ﬁ\mn&ﬂ%mlllllllln
N Rl 2o o I TERR
§ LI R

% OO (RS
L R 00 FR3
\\5%&%494&\..‘.%&?&0» .uwnu.\

4

z o~ A.II.V"“J
R BRIV T T D LI L





[image: image3.jpg]


[image: image4.jpg]BoHWDIUNIANGY  BEXINNTUNIVE DWIX) SIX

STy

026 Wbl P o o
Ad

Cowm) |

‘8§ 02z dnwamsduoy
bH ZWY ' FWY DIVBWLAAY 2ygam

~bwsh ndu ankanngaDs ¥ i dnHLKINNG|

o

GTaOWETV]
o
4
9

L
0
15}
aiF‘[i
o |
-

33

K]

AT
T

»

5

~

S
—

£
R

_.. hy sah S [y

MEL
14 T

JaA It i mw
doLEVUHTI0 Y ——

=it

]

u £
wenmey"
M w w N
=
Hw ] h_’hﬂgw.rrx E o n i
- =k l= N _ i s
* 51 a0 iT s
SHANEHAA g 3 z = f 7
[T gy (ISR o
i i i NS~ ~
! 1 ! 3 [GI8I]

BUHYLA SUHROLOM LY

*
1
|
1
|
I
I













Рис.2. Схема подключения
	Источник питания
	1

	Панель управления
	2

	Кабель подключения к сети
	3

	Ручка с кабель-шланговым пакетом
	4

	Плазмотрон 
	5

	Кабель заземления (источник - металл) с клеммой
	6

	Клемма заземления на источнике питания
	7

	Провод заземления источника питания
	8

	Провод заземления компрессора
	9

	Провод заземления разрезаемого металла
	10

	Штуцер подсоединения воздуха на источнике питания
	11

	Шланг подвода воздуха
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Настоящий паспорт устанавливает основные технические параметры и характеристики аппарата для воздушно- плазменной резки металлов «ПУРМ-320», в дальнейшем «аппарат». Перед началом эксплуатации необходимо тщательно изучить настоящий паспорт.





Назначение изделия.





   Аппарат «ПУРМ-320» предназначен для полуавтоматической разделительной резки нержавеющих сталей, черных и цветных металлов с использованием плазмотрона воздушного охлаждения.


    Аппарат изготавливается в климатическом исполнении У категории размещения 2 по ГОСТ 15150-69, для работы при температуре окружающей среды от -20 до +25(С  и относительной влажности до 80%.


   Окружающая среда должна быть не взрывоопасной и не содержащей агрессивных газов и паров в концентрациях разрушающих металлы и изоляционные материалы. Аппарат в соответствии с ГОСТ 12221 относится к типу ПлР-2-200. 


2.Технические характеристики


№�
Наименование�
Ед-ца измерения�
Значение�
�
1�
Напряжение трехфазной питающей сети при частоте 50 Гц�
В�
380(19/38�
�
2�
Напряжение холостого хода�
В, не более�
300�
�
3�
Максимальный рабочий ток


- режим 1 / режим 2�
А�



160 / 320�
�
4�
Номинальный рабочий ток


- режим 1 / режим 2�
А�
140/ 280�
�
5�
Потребляемая мощность (Режим 1) 


Потребляемая мощность (Режим 2) �
кВт�
         24


         48�
�
6�
Наибольшая толщина разрезаемого металла (углеродистая сталь) при напряжении сети 380В при резке вручную:


- режим 1


- режим 2�



мм, 


�









         45


         80�
�
7�
Скорость резки, углеродистой стали  толщиной 10 мм�
мм/мин, не менее�
2000�
�
8�
Режим работы ( ПВ);


Макс.режим/ номин.режим�
%�
80/100�
�
9�
Плазмообразующая среда�
-�
воздух�
�
10�
Охлаждение плазмотрона�
-�
воздушное�
�
11�
Расход воздуха ( не менее)�
л/мин�
500�
�
12�
Давление воздуха:


1 режим


2 режим�
Атм.�



4,5-5,0


5,5-6,0�
�



                                                                                                                                                               1























№�
Наименование�
Ед-ца измерения�
Значение�
�
13�
Рекомендуемый диаметр сопла


1 режим


2 режим�
мм�
2,7


3,2�
�
14�
Степень защиты по ГОСТ 14254�
-�
IP21�
�
15�
Габаритные размеры:


-  источник питания (ДxШxВ)�



мм�



620х560х980�
�
16�
Длина коммуникаций от источника питания до плазмотрона�
м�
10,20,�
�
17�
Масса ИП�
кг, не более�
255�
�



3. Комплект поставки





Аппарат «ПУРМ-320» поставляется в следующей комплектации*:


№�
Обозначение�
Наименование�
Кол.�
�
1�
ИП-320�
Источник питания для аппарата  ПУРМ-320�
1�
�
2�
КШ2П-Р-10


РП-2 �
Ручка с пакетом кабель-шланговым для установок типа ПУРМ воздушного охлаждения �
1�
�
3�
П2-180�
Плазмотрон для ПУРМ-180�
1�
�
4�
ВП2Б1-10А�
Предохранитель�
2�
�
5�
К-01У�
Катод (электрод) для ПУРМ�
10�
�
6�
С1-180�
Сопло (�
5�
�
7�
�
Кабель заземления�
1�
�
8�
КП2�
Ключ плазмотрона�
1�
�
�
�
�
�
�



*Комплектация оборудования может отличаться от приведенной, в зависимости от модификации и исполнения аппарата.


**


 Аппарат может дополнительно комплектоваться компрессорами типа  К-24 Бежецкого завода,  системами очистки  сжатого воздуха от масла, влаги и пыли.


 Также аппарат может использоваться как силовая часть шарнирных машин типа АСШ-2, АСШ-70, «Огонек» «Стрела» и им подобных.
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ПЕРЕЧЕНЬ ЭЛЕМЕНТОВ К ЭЛЕКТРИЧЕСКОЙ СХЕМЕ ПУРМ-320





А1 �
ИСТОЧНИК ПИТАНИЯ �
�
�
F1...F3 �
Вставка плавкая ВП 2 Б1-5А �
3�
�
QF1,QF2 �
Тумблер ТВ1-4 �
    2�
�
�
�
�
�
КМ1 КМЗ �
Магнитный пускатель ПМ-1 2-063201 УХЛ4В 380В (220В) �
2�
�
КМ2 �
Магнитный пускатель ПМ-211 380В 25А (220В) �
1�
�
SB1 �
Микровыключатель ПМ-22-2В �
1�
�
SFI...SF3 �
Геркон КЭМ-2 гр.А �
3�
�
�
Диоды �
�
�
VD1...VD12 �
ДЛ-142-100 кл. не менее 12�
12�
�
VD17...VD20 �
КД-202Д(Ж,К,М,Р) �
4�
�
�
Конденсаторы �
�
�
С1,С16,С22,С23 �
К-73-17 1мкФ 400В �
4�
�
С2..С15,С24,С25 �
К-73-17 0,47 мкФ 400В �
16�
�
С18 �
К 50-16   1000 мкФ 63В �
1�
�
С19...С21 �
К 73-17   0,22 мкФ   60В �
3�
�
�
Резисторы �
�
�
R1...R6,R9...R18 �
МЛТ-2 150 Ом �
16�
�
R7 �
СН-323-442 2 Ом �
1�
�
R8 �
ПЭВ-100 1 кОм �
1�
�
R19 �
МЛТ-2 1 кОм �
1�
�
R20 �
МЛТ-2 390 кОм �
1�
�
RSI �
Шунт 75ШС ММЗ-300-0,5 �
1�
�
�
Реле �
�
�
КН-1,КН-4 �
РЭС-22 27В �
2�
�
КН-2,КН-3 �
РНЕ-44 27В �
2�
�
�
Трансформаторы �
�
�
Т1 ,Т2 �
ВТ 40.01 0500.0000 �
2�
�
Т4 �
ТАН-1  220В/27В   ( ТАН-13,ТАН-27,ТА-28,ТА-88) �
1�
�
HL1...HL3 �
Лампа МН 24 В  90 мА �
3�
�
РА �
Амперметр М42300   0...300А �
1�
�
PV �
Вольтметр М42300   0...З00В �
1�
�
�
Клеммы, зажимы �
�
�
ХТ1...ХТ7 �
Болтовые клеммы внешних подсоединений �
7�
�
ХТ8 �
Зажим сварочный «Изделие» 500А �
1�
�
Х1...ХЗ �
Разъем ШР 20П43Г8Н �
3�
�
М1,М2 �
Электровентилятор 1,25 ЭВ-2,8-6-327 ОТ4 �
2�
�
15





   4.Устройство и принцип работы.


 


  4.1. В источник питания входят два понижающих трансформатора, панельный блок выпрямителей переменного тока, системы защиты и обеспечения работы аппарата в заданных технических условиях. 


    На передней панели источника питания находятся переключатели  подачи электропитания по режимам работы, контрольные лампы и приборы контроля,  предохранители.


Для удобства работы источник питания установлен на колесах обеспечивающих возможность его перемещения. 


    4.2. Резак плазменный в сборе с электрическими и воздушными коммуникациями состоит из плазмотрона (рис.1), ручки, кабеля поджига дежурной дуги, токогазоподвода,  и  кабеля управления.


     Плазмотрон обеспечивает условия для образования и поддержания плазменной дуги На внутренней стороне ручки находится клавиша включения резака в работу.


    Процесс плазменной резки основан на использовании воздушно-плазменной дуги постоянного тока прямого действия (электрод-катод, разрезаемый металл-анод). 


4.3 При включении тумблера «РЕЖИМ 1», напряжение 220 в. подается на трансформатор 


Т4, через свободно замкнутые контакты КН 3.2 на пускатель КМ 2 и на блок вентиляторов. При этом загорается контрольная лампа «РЕЖИМ 1», срабатывает реле КН 5 и через контакторы КН 5.2 готовит цепь управления аппаратом.


   При нажатии клавиши управления на ручке резака при ручной резке (или выносной пусковой кнопки при автоматической резке) SB1 напряжение управления подается через контакты КН 4.1 на реле КН2, включающее пускатель КМ3.Напряжение 380 в. через контакты пускателя КМ3.1 подается на понижающий трансформатор Т1. Своим срабатыванием КМ3 обрывает цепь питания КН4 контактами КМ3.2,при этом реле КН4 продолжает удерживаться заряженным конденсатором С17 на время 1,5 сек.


   Напряжение с диодного моста VD1-VD6 через контактыКМ2.1 поступает на осциллятор и на клеммы  «ИЗДЕЛИЕ» и «КАТОД», при этом вольтметр расположенный на панели управления источника питания показывает напряжение 280 в.


Генератор осциллятора VD3, VD2, Т1 начинает выдавать импульсы высокого напряжения 


Которое через токодобавочную катушку L1 подается на клемму «СОПЛО» вызывая электрический пробой зазора между соплом и катодом плазмотрона. Появившийся разряд засасывается в зону аэродинамического разряжения между катодом и соплом и выдувается из сопла в виде дежурной дуги.


   Через 1,5 секунды конденсатор С17 разряжается на катушку реле КН4 которое обрывает  


цепь питания реле КН3.Контакты КН3.2 размыкают цепь питания пускателя КМ2 подающего напряжение на осциллятор. Дежурная дуга прерывается.


    При нормальной работе плазмотрона токи протекающие по шинам катода вызывают срабатывание геркона SF1 дублирующего контакты 4.2 поддерживая работу пускателя КМ2.


   При замыкании в процессе работы катода и сопла (сильная влажность, мал зазор, попадание через канал сопла расплавленных частиц металла, забрызгивание  внутренней поверхности сопла медью катода при выгорании циркония более 2-х мм.),геркон SF2 вследствии возростания тока срабатывает, подавая напряжение на реле КН1,которое обрывает цепь питания КМ3 и включает лампу индикации «КЗ».


4.4. При включении тумблера «РЕЖИМ 2»(SA2) напряжение через контакты КН2.3 включает пускательКМ1,загорается лампа «РЕЖИМ  2» (С12).380В через контакты КМ1.1 подается на трансформатор Т2.Ток  на диодных  мостах  суммируется .





   











�





Рис.1


Плазмотрон П2-180





1. Сопло С1-180М�
6. Гайка Г-П1-180М�
�
2. Мундштук З-П1-180М�
7. Электрод (катод) К-01У�
�
3. Кожух П-П1-180М�
8. Седло СС-П2-180�
�
4. Электрододержатель ЭД-П2�
9. Дефлектор электрододержателя ДЭД-П2�
�
5. Корпус Кт-П2-180�
�
�


















12. Свидетельство о приемке


  





   Аппарат для воздушно-плазменной резки металлов «ПУРМ-320»


заводской №___________________ соответствует ТУ 3441-004-32472368-99 и признан годным к эксплуатации.








                                                         Дата выпуска «___»_________________ г.


                                                                        


                                                         Начальник ОТК _____________________








13. Свидетельство об упаковке








    Аппарат для воздушно-плазменной резки металлов «ПУРМ-320»


заводской №__________________ упакован __________________________


________________________________________________________________


согласно требованиям технических условий.





                                                  Дата упаковки «____»_______________ г.





                                                  Упаковку произвел ______________________














ПРИМЕЧАНИЕ: Аппарат «ПУРМ-320» изготовлен ООО «ВАНИТА» 


Адрес: Московская обл. пос. Красково, ул. Карла Маркса д.117 


http://www.purm.ru











В связи с постоянной работой по совершенствованию аппарата в целях повышения его надежности и технических характеристик, в конструкцию могут быть внесены незначительные изменения не отраженные в данном издании. 
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5. Подготовка к работе.


5.1. Заземлить источник питания гибким медным кабелем сечением не менее 16 мм2.


5.2. Конец кабеля ИЗДЕЛИЕ с помощью зажима закрепить на разрезаемом металле.


5.3. Вывернуть плазмотрон из ручки. Снять сопло и вывернуть катод (электрод). Осмотреть поверхности сопла и катода. Если глубина выгорания  циркониевой (гафниевой) вставки катода составляет более 2 мм, катод подлежит обязательной замене, так как дальнейшая эксплуатация такого катода приведет к разрушению плазмотрона.


Рабочие поверхности сопла и катода должны быть чистыми. Появляющийся в процессе эксплуатации нагар необходимо зачистить мелкозернистой шкуркой.


Проверить состояние резьбы катода. Катод должен заворачиваться свободно  до упора вручную с обязательным подтягиванием прилагаемым к плазмотрону ключем цангового типа. 


Посадочная поверхность сопла должна быть чистой, без сколов и вмятин. Диаметр отверстия сопла не должен превышать более двух диаметров от первоначального значения.


Проверить зазор между катодом и соплом для чего: снять седло (поз.8 рис.1), опустить сопло (поз.1 рис.1) на установленный катод до касания и, через отверстие сопла, замерить штангенциркулем расстояние от наружной поверхности сопла до центральной части катода, затем, установив седло, вновь замерить это расстояние. Если разница между замерами не равна 0,8±0,2мм, то произвести регулировку зазора между соплом и катодом для чего:


-отвернуть мундштук (поз.2 рис.1);


-снять кожух (поз.3 рис.1);


-отвернуть и снять гайку (поз.6 рис.1) плазмотрона;


-установить сопло (поз.1 рис.1) плазмотрона на своё посадочное место;


-удерживая рукой корпус (поз.5 рис.1), вращением электрододержателя (поз.4 рис.1) против часовой стрелки добиться увеличения замеренного ранее расстояния на величину 0,8 (0,2 мм;


-зафиксировать выставленный зазор гайкой (поз.6 рис.1);


-установить кожух (поз.3 рис.1) и завернуть мундштук (поз.2 рис.1) плазмотрона;


-завернуть плазмотрон в ручку.


5.4. Установить тумблер на источнике питания в положение «Выкл.».


Кабелем (КГ 3(16+1(6) источник питания через прилагаемый электроразьем подключить к внешней сети.





 

















6. Порядок работы и условия эксплуатации





   6.1. Установить тумблер источника питания «РЕЖИМ-1» положение «Включено» и убедиться что лампочка   «РЕЖИМ-1» загорелась.


   6.2. Включить компрессор или подать давление от воздушной магистрали.  Отрегулировать давление воздуха в пределах 4,5-5,0 кг/см2по манометру расположенному на передней панели ИП.


Примечание: Рекомендуется использовать воздух с влажностью не более 80 %, без масла и механических примесей.


   6.3. Проверить поджиг дежурной дуги. Для этого направить плазмотрон в сторону и нажать клавишу на ручке резака. При этом должна возникнуть дежурная дуга, которая при нажатой кнопке автоматически отключается через 1,5-2,0 секунды. Показания вольтметра на ИП должны быть в пределах 280 В. Если значение налряжения на вольтметре будет менее 280 В. необходимо проверить соответствие подведенной мощности требуемым величинам или пофазное наличие напряжения.


   6.4. Расположить резак над разрезаемым изделием на расстоянии  8-12 мм от рабочей поверхности сопла и нажать клавишу.


    После возникновения режущей дуги скорость перемещения резака должна быть такой, чтобы дуга резала металл на всю толщину и горела без обрыва. При чрезмерной скорости перемещения резака дуга не успевает проплавлять металл и частицы расплавленного металла, выбрасываются на поверхность изделия.


  «РЕЖИМ-1» обеспечивает резку металлов толщиной до 45 мм.


При включении выключателя «РЕЖИМ-2» происходит подключение второго силового трансформатора, что обеспечивает увеличение толщины разрезаемого  металла до 80 мм. При этом загорается контрольная лампа 


«РЕЖИМ-2».


      ПРИМЕЧАНИЕ: С целью сглаживания амплитуды заброса тока при включении в работу двух трансформаторов (Режим 2),  включение второго трансформатора относительного первого происходит с временной задержкой  0,5-1 сек. При  этом наблюдается двойное увеличение мощности дуги.


   6.5. В процессе резки  необходимо  выдерживать зазор между соплом и разрезаемым  изделием,  так как  частые касания изделия приводят к преждевременному выходу из строя сопла плазмотрона.


   Категорически запрещается:  Касаться разрезаемого изделия корпусом плазмотрона (поз.9, рис.1), так как это может привести к прожогу  корпуса.


   6.6. При появлении в процессе резки зеленоватого оттенка режущей дуги прекратить резку, выключить источник питания, компрессор и проверить состояние катода .








�





6.7.ПРИМЕЧАНИЕ. ИП ПУРМ-320 может использоваться с плазмотроном водяного охлаждения при этом к ИП дополнительно должен  поставляться блок автономного охлаждения с  соответствующим кабельшланговым пакетом.


  Эксплуатация ИП с водяным плазмотроном имеет отличия от резки металла плазмотроном воздушного охлаждения.


  Появление вибрации резака в процессе резки свидетельствует о недостаточном охлаждении плазмотрона или длительном нахождении плазмотрона в зоне высоких температур ( например при длительной резке предельных толщин металла с малой скоростью перемещения резака) или температурой окружающего воздуха свыше 30 °Ć.





6.8.В процессе резки металла следует следить за величиной давления воздуха по манометру установленному на панели управления ИП. 


 


Так при резке плазмотроном воздушного охлаждения при давлении менее 4 атм. возможен перегрев внутренних деталей плазмотрона, плохая стабилизация плазменной струи, переход  работы плазмотрона на нерасчетный режим последующим выходом его из строя. 


  При давлении более 6 атм. происходит срыв вихревого потока внутри плазмотрона, плохой поджиг дежурной дуги, ухудшение качества реза.





6.9.Рекомендуемый диаметр канала сопла при работе на первом режиме-2,7 мм. При работе на втором режиме диаметр канала сопла 3,2 мм. Использование сопел с меньшим диаметром приведет к запиранию канала сопла по току,


нерасчетным режимам работы и даже электрическому пробою плазмотрона.





 ПРИМЕЧАНИЕ: в комплекте с ИП поставляются сопла с диаметром канала 2,7 мм. При необходимости выполнения резки металла на втором режиме необходимо рассверлить канал сопла до диаметра 3,2 мм.
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 10. Гарантийные обязательства





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


    Гарантийный срок эксплуатации аппарата – 12 месяцев с момента отгрузки с предприятия – изготовителя.  Гарантия не распространяется на плазмотрон.


    Предприятие обязуется за свой счет заменить или отремонтировать аппарат в течение указанного гарантийного срока, если будут снижены показатели качества ниже значений указанных в настоящем паспорте.


    Замена или ремонт аппарата производится при условии соблюдения потребителем правил эксплуатации приведенных в настоящем паспорте.


    Предприятие-изготовитель не несет ответственности за дополнительное паспортизированное оборудование, производимое другими предприятиями и поставляемыми совместно с аппаратом ПУРМ-320 (компрессор  и  др.). Гарантийные обязательства по этому оборудованию несет завод изготовитель данного оборудования. 





11. Правила хранения





   Хранение аппарата должно производиться в помещении, защищенном от воздействия атмосферных осадков и повторно-переменных перепадов температур вызывающих образование конденсата на узлах аппарата. Температура хранения от –10 до + 400С.


   Хранение аппаратов под навесом без упаковки в тару не допускается. Аппараты, принятые на склад для хранения более одного года, разрешается хранить без упаковки в тару. Условия хранения  4 (Ж2) по ГОСТ 15150.


ПРИМЕЧАНИЕ: Хранить аппарат с пустым сухим баком водяного охлаждения и сухими  кабель-шланговыми пакетами. 
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7.Техническое обслуживание.





    Техническое обслуживание аппарата «ПУРМ-320» заключается в периодической проверке герметичности воздушной  системы, контроле затяжек гаек крепления отдельных агрегатов, зачистке контактов электромагнитных пускателей и выключателей, установленных в каркасе источника питания. Не реже одного раза в три месяца необходимо производить очистку пазов охладителей и внутренних полостей источника питания от пыли. 


    Техническое обслуживание паспортизированных агрегатов осуществлять согласно их паспортам. 


Карта технического обслуживания


№п.п.�



Наименование работ�
Частота


выполнения


работ�
�
1�
Осмотр состояния установки, проверка напряжения цепи электропитания, подключения установки, обучение персонала особенностям эксплуатации при разделительной резке черных и цветных металлов.�
1раз при вводе в эксплуатацию�
�
2�
Проверка систем ИП на герметичность воздушной  системы.  �
1раз в 2 месяца�
�
3�
Контроль затяжек гаек крепления отдельных агрегатов.�
1 раз в 2 месяца�
�
4�
Проверка состояния магнитных пускателей, балластного сопротивления, времени задержки срабатывания реле подключения дежурной дуги. При необходимости зачистка контактов магнитных пускателей от окислов.�
1раз в 2 месяца�
�
4�
Осмотр состояния выпрямительного блока, охладителей, очистка пазов охладителей и внутренних полостей источника питания от пыли. �
1раз в 2 месяца�
�
5�
Осмотр состояния осциллятора, мест пайки и соединений проводов высокого напряжения. При необходимости очистка внутренних полостей.�
1раз в 2 месяца�
�
6�
Осмотр состояния резака, кабель-шлангового пакета, провода заземления. Проверка сопротивления электрических цепей, при необходимости продувка внутренних полостей шлангов.�
1раз в 2 месяца�
�
7�
Проверка состояния плазмотрона. При необходимости замена отдельных частей плазмотрона (за исключением расходных материалов (катодов и сопел)). �
1раз в  месяц�
�
8�
Осмотр состояния панелей подключения установки, проверка работоспособности вентиляторов охлаждения.�
1раз в 2 месяца�
�
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    9.4. Горит лампочка «КЗ».


     Вероятная причина:


-короткое замыкание между соплом и электродом.


     Способ устранения:    


-зачистить поверхность сопла и электрода, установить необходимый зазор.


     


     9.5. Не возбуждается режущая  дуга.


      Вероятная причина: 


-нет контакта цепи: Источник питания («Изделие») – разрезаемый материал.


      Способ устранения:


-проверить надежность контакта соединительного кабеля;


-перебрать плазмотрон, проверить герметичность воздушных коммуникаций, сменить сопло, сменить электрод.





     9.6. При нажатии на клавишу резака отсутствует поджиг дежурной дуги, при этом  силовой трансформатор источника питания начинает «гудеть».


      Вероятная причина:


-пробой одного из диодов в цепи выпрямителей переменного тока.


      Способ устранения:


-заменить отказавший диод.





     9.7. Максимальная толщина разрезаемого металла ниже значений указанных в технических характеристиках данного паспорта.


        Вероятная причина:


-мощность и напряжение внешней сети, к которой подключен аппарат ниже требуемых значений;


-вывернут катод.


         Способ устранения:


-подключить аппарат к сети требуемой мощности и напряжению;


-подтянуть катод прилагаемым к плазмотрону ключем.
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Рис.3























9. Возможные неисправности и способы их                                                                    устранения.





     9.1.При включении автоматического выключателя источника питания лампочка «Сеть» не горит.


     Вероятная причина:


-отсутствует напряжение питающей сети или обрыв фаз;


-источник питания не заземлен;


-перегорела лампочка «Сеть».


     Способ устранения:


-установить причину отсутствия подачи напряжения;


-заземлить источник питания;


-лампочку заменить.





     9.2. При наличии питания от внешней сети лампочка «Сеть» погасла.


      Вероятная причина:


-обрыв фазы внешней сети.


      Способ устранения:


-устранить причину обрыва.





     9.3. Не возбуждается дежурная дуга при нажатии на клавишу резака.


Лампочка «КЗ» не горит.


     Вероятная причина:


-давление воздуха в системе выше допустимого;


 -большой зазор между электродом и соплом;


-внутренний обрыв в кабеле дежурной дуги, или кабеле управления;


-зазор между электродами разрядника осциллятора более допустимого;


- -в воздушной магистрали скопилась вода.


    Способ устранения:


-отрегулировать давление согласно паспорту;


-отрегулировать зазор, согласно паспорту на плазмотрон;


-заменить неисправный кабель;


-отрегулировать зазор на разряднике осциллятора;


- слить конденсат из ресивера компрессора, вывернуть плазмотрон, продуть систему от компрессора в течение 2-3 минут.
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8.Меры безопасности.





   Процесс воздушно-плазменной резки связан с применением высокотемпературной дуги, возбуждаемой при напряжении питания источника-300 вольт. Резка сопровождается плавлением и испарением металла с выделением вредных окислов и паров, поэтому при эксплуатации аппарата в закрытых помещениях необходимо место резки обеспечить вентиляцией  с 10-ти кратным воздухообменом.


   Плазморезчик должен быть обеспечен спецодеждой и защитной сварочной маской  (стекла типа ЭС-3).   


   Правила электробезопасности при воздушно-плазменной резке определяются системой стандартов безопасности труда ГОСТ 12.2.007.8-75  «Устройства электросварочные и для плазменной обработки. Требования безопасности».


  К работе допускаются лица не моложе 18 лет, имеющие разрешение на проведение электросварочных работ и квалификацию специалистов не ниже IV разряда, прошедших теоретическое и практическое обучение правилам работы с аппаратом.


   Каждый раз перед началом работы необходимо визуально убедиться в исправности изоляции соединительных проводов и кабелей, особенно тех, которые имеют перемещение в процессе работы в зоне резки металла. Не допускается работа при разрывах и порезах изоляции проводов и воздушных шлангов.


   Выполнение работ во взрывоопасных и взрывопожарных помещениях должно производиться в соответствии с требованиями, изложенными в «Типовой инструкции по организации безопасного ведения огневых работ на взрывоопасных и взрывопожароопасных объектах» РД 09-364-00, утвержденной Госгортехнадзором.


Категорически запрещается  работа аппарата во время выпадение атмосферных осадков. На это время выносной пост, компрессор, источник питания и резак должны иметь внешнюю защиту. 


   Замену электрода (катода) или сопла следует производить только при выключенном источнике питания.


Запрещается при включенном источнике питания касаться головки резака (мундштука плазмотрона) - опасно для жизни.


   Во избежание травматизма ЗАПРЕЩАЕТСЯ:


-производить регулировку, наладку и другие работы на не отключенном от сети аппарате;


-продолжать работу при обнаружении неисправности;


-работать без защитной сварочной маски.
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