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	ВНИМАНИЕ !
Руководство должно быть обязательно прочитано перед пуском машины в работу операторами, ремонтниками и другими лицами, которые отвечают за транспортировку машины, ее установку, пуск в эксплуатацию, обслуживание и поддержание в рабочем состоянии.

Внимательно прочтите указания и правила обеспечения безопасности, приведенные в данном руководстве. Запрещается приступать к работе до тех пор, пока полностью не прочтете и изучите материал, содержащийся в данном руководстве и другой поставляемой документации.

Использование всех рекомендованных в Руководстве мер по обеспечению безопасности обязательно.

	Наряду с мерами, указанными в Руководстве, следует соблюдать закон об охране труда и правила по предотвращению несчастных случаев и охране окружающей среды, в соответствии с законодательством, действующим в стране-потребителе.

Безопасность должна быть поставлена на первое место при использовании машины.

	Руководство не отражает незначительных конструктивных изменений в оборудовании, внесенных изготовителем после подписания к выпуску в свет данного Руководства, а также изменений по комплектующим изделиям и документации, поступающей с ними. Это лишь означает, что машина усовершенствована для более полного удовлетворения Ваших требований.
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1 Введение

Данное "Руководство по эксплуатации" (далее – Руководство) шарнирно-консольной машины для устройства термической резки металла мод. "Стрела-ПЛ" (далее – машина) должно рассматриваться как неотъемлемая часть изделия, в совокупности с другими входящими в комплект поставки документами, должно быть доступно для персонала операторов, ремонтников-электриков и ремонтников-механиков и, должно храниться для использования в будущем до тех пор, пока машина не будет окончательно выведена из эксплуатации.
Прочтение Руководства облегчит знакомство с машиной, даст возможность полного использования ее возможностей в соответствии с ее назначением.

Руководство предназначено для квалифицированного персонала и не содержит информации общего характера, такой как стандартные промышленные методы работы или процедуры, относящиеся к общим операциям по техническому обслуживанию.

В настоящем Руководстве применяется знак о необходимости внимания, имеющий следующий смысл:

	(
	Знак стоит в местах, где надо быть особенно внимательным, точно следовать рекомендациям, предписаниям и указаниям, чтобы избежать нарушений технологического процесса и поломки машины.


Цель настоящего Руководства заключается в предоставлении всей информации, необходимой для транспортирования, ввода в эксплуатацию, эксплуатации и текущего обслуживания машины.

Руководство содержит важные указания по безопасной, целесообразной и рентабельной эксплуатации машины. Для тех органов машины, для которых это необходимо, в Руководство включены инструкции по техобслуживанию, выполнению замены, регулировки механизмов и т.д. Соблюдение этих инструкций поможет избежать опасности, сократить время простоя и расходы на ремонт, повысить надежность и продлить срок службы машины.

	(
	Только каждодневное добросовестное соблюдение указаний по обеспечению безопасности, обслуживанию машины и уходу за ней может обеспечить длительную успешную эксплуатацию машины!


В случае появления вопросов, которые Вы не можете решить сами, консультируйтесь со специалистами ООО "Плазмамаш", тел. (495) 955-55-72, 66-121-55.
	(
	В любом запросе на выполнение работ силами наших специалистов должно содержаться указание модели машины, заводского номера и номера договора на поставку.


 2 Общие сведения

2.1 Назначение шарнирно-консольной машины для устройства термической резки металла мод. "Стрела-ПЛ" (предусмотренное использование)

Шарнирно-консольная машина предназначена для профильной и прямолинейной газокислородной или плазменной резки листового материала (металла) толщиной до 200 мм с использованием магнитного копировального устройства в условиях индивидуального или мелкосерийного производства.

	(
	Использование машины не по назначению, указанному в данном Руководстве, является недопустимым.

ООО "Плазмамаш" не несет ответственности за ущерб, вызванный несоблюдением рекомендаций и указаний, изложенных в Руководстве.


Машина выпускается в нескольких вариантах исполнения в зависимости от комплектации основными составляющими элементами: с аппаратами воздушно-плазменной резки или без них.
2.2 Эксплуатационные условия окружающей среды

2.2.1 Рабочие условия.

Машина эксплуатируется в условиях умеренного климата: нижнее рабочее значение температуры окружающего воздуха должно быть не ниже +5ºС, верхнее рабочее значение температуры окружающего воздуха – не выше +40ºС, относительная влажность должна быть не более 80% при +25ºС (климатическое исполнение - УХЛ-4 по ГОСТ 15150). Запыленность помещения в пределах санитарной нормы. Машина не должна подвергаться воздействию местного нагрева и сильных температурных перепадов. Машина должна эксплуатироваться в местах, исключающих атмосферные воздействия (дождь, град, снег, туман и т.п.) и только внутри закрытых промышленных помещений.

	Машина не рассчитана на эксплуатацию во взрывоопасной или частично взрывоопасной атмосфере: в связи с этим пользователю запрещено использовать ее в указанных условиях.

(
	Завод-изготовитель не несет ответственности за дефекты, возникшие вследствие несоблюдения требований по климатическим условиям эксплуатации машины.


2.2.2 Освещение

Помещение, в котором установлена машина, должно быть достаточно освещено, чтобы можно было легко найти кнопки, элементы управления и устройства аварийного останова (не менее 300 лк по ИСО 8995-2002).

2.3 Квалификация персонала

Настоящее Руководство предназначено для всех операторов и персонала по техническому обслуживанию, работающих с машиной.

Руководство не всегда может заменить специальное обучение, которое должны пройти операторы и технический обслуживающий персонал, которое позволит им свободно обращаться с машиной, или навыки, которые они могут получить при работе под руководством опытного персонала.

	(
	К установке, наладке, эксплуатации, техническому обслуживанию и ремонту допускается персонал, имеющий соответствующую квалификацию и прошедший обучение работе на машине. Необходимо иметь документальное подтверждение квалификации персонала.

Владелец или его уполномоченный представитель несет ответственность за обучение неопытного персонала и необходимую подготовку квалифицированного персонала правилам безопасной эксплуатации и обслуживания машины.

Обучающийся персонал должен работать на машине только под наблюдением опытного лица, уполномоченного на проведение обучения.


	(
	Инструктаж по обслуживанию машины проводит персонал предприятия ООО "Плазмамаш", адрес и телефоны, которого приведены выше. 


Предприятию, использующему данную машину, рекомендуется вводить, при необходимости, внутрипроизводственные инструкции с учетом профессиональной квалификации своего персонала и во всех случаях документально подтверждать ознакомление с Руководством и осуществление инструктажа или обучения.

	Оператор
	· Подготовленный персонал/ специалист 

· Инструктаж на рабочем месте

· Возможное обучение операторов персоналом ООО "Плазмамаш"


	Наладчик-механик
	· Специалист 

· Инструктаж на рабочем месте

· Возможное обучение операторов персоналом ООО "Плазмамаш"


	Наладчик-электрик
	· Специалист

· Инструктаж на рабочем месте

· Возможное обучение операторов персоналом ООО "Плазмамаш"


Руководство предприятия, эксплуатирующего машину, должно периодически проверять квалификацию персонала и безопасность его работы.

2.4 Условия подключения 

Машина подключается к однофазной сети переменного тока, напряжением 220 В ±10%, и частотой 50 ± 1 Гц.

         2.5 Соответствие стандартам

Машина, как в целом, так и в отдельных элементах, из которых она состоит, была сконструирована в соответствии с российскими стандартами, а также с учётом Европейских и других национальных стандартов, действующим согласно Директиве по промышленному оборудованию, выпущенной Европейской комиссией (директива 98/37/EC). Учитывались требования следующих основных гармонизированных стандартов: 
· Объединенная Директива ЕС по машиностроению (98/37/EG).

· Директива о низком напряжении (73/23/EWG).

· Директива ЕС об электромагнитной совместимости (89/336/EWG).

· EN ISO 12100-1 Безопасность машин. Основные понятия, общие положения по оформлению. Часть 1: Основная терминология, методология.

· EN ISO 12100-2 Безопасность машин. Основные понятия, общие положения по оформлению. Часть 2: Технические требования.

· ЕN 954-1 Безопасность машин. Элементы системы управления, имеющие отношение к безопасности.

· ЕN 983 Требования безопасности к пневматическим и гидравлическим агрегатам и узлам. Пневматика.

· EN 1050 Безопасность машин. Принципы оценки риска.

· EN 60204-1-99 Безопасность машин. Электрооборудование машин и механизмов. Часть 1: Общие требования.

· ГОСТ 12.2.007.8-75. Устройства электросварочные и для плазменной обработки. Требования безопасности.

· ГОСТ 12.2.009-99. Станки металлообрабатывающие. Общие требования безопасности.

· ГОСТ 12.2.029-88. Приспособления станочные. Требования безопасности.

· ГОСТ Р 51333-99 (EN 292-1-91, EN 292-2-91). Безопасность машин. Основные понятия, общие принципы конструирования. Термины, технологические решения и технические условия.

· ГОСТ Р 51334-99 (ЕN 294-92) Безопасность машин. Безопасные расстояния для предохранения верхних конечностей от попадания в опасную зону.

· ГОСТ Р 51335-99 (ЕN 349-93) Безопасность машин. Минимальные расстояния для предотвращения защемления частей человеческого тела.

· ГОСТ Р 51336-99 (ЕN 418-92) Безопасность машин. Установка аварийного выключения. Функции. Принципы проектирования.

· ГОСТ Р 51337-99 (ЕN 563-94) Безопасность машин. Температуры касаемых поверхностей. Эргономические данные для установления предельных величин горячих поверхностей.

· ГОСТ Р 51342-99 (ЕN 953-97) Безопасность машин. Съемные защитные устройства. Общие требования по конструированию и изготовлению неподвижных и перемещаемых съемных защитных устройств.

· ГОСТ Р 51343-99 (ЕN 1037-95) Безопасность машин. Предотвращение неожиданного пуска.

· ГОСТ Р 51345-99 (ЕN 1088-95) Безопасность машин. Блокировочные устройства, связанные защитными устройствами – Принципы конструирования и выбора.

· ГОСТ ИСО 8995-2002 Принципы зрительной эргономики. Освещение рабочих систем внутри помещений.
2.6 Гарантии и ответственность изготовителя

Изготовитель гарантирует соответствие машины требованиям указанных выше стандартов, директив и норм при соблюдении потребителем условий транспортировки, хранения, монтажа и эксплуатации установки, изложенным в данном Руководстве.

Гарантийный срок эксплуатации, в течение которого завод-изготовитель обязуется производить ремонт и замену машины (включая комплектующие изделия), вышедшего из строя по его вине, составляет 12 месяцев с даты окончания пуско-наладочных работ на заводе заказчика, но не более 14 месяцев со дня отгрузки.

Срок службы машины до первого капитального ремонта – 5 лет.

Вместе с настоящим Руководством поставляется «Перечень запасных частей», которым следует руководствоваться для заказа запасных частей в письменной форме на завод-изготовитель. 

Все вопросы, связанные с гарантийными обязательствами обеспечивает предприятие-продавец.

	(
	Изготовитель не несет ответственности за нанесение травм людям или материальный ущерб, если они являются следствием:

- несоблюдения правил хранения машины, изложенных в Руководстве;

- непредусмотренного использования машины;

- в случае проведения пуско-наладочных работ силами заказчика;

- неправильного обращения с машиной при техобслуживании и эксплуатации;

- несоблюдения изложенных в Руководстве указаний на любом из этапов обращения с машиной;

- неправильно установленных, неработоспособных или дефектных предохранителях и защитных устройствах, а также при их снятии или игнорировании;

- изменения параметров или конструкции машины, не согласованных с изготовителем, замене (ремонте) деталей, не указанных в спецификации запасных частей, произведенных не на предприятии-изготовителе;

- технического обслуживания машины персоналом, не прошедшим обучения и не аттестованным;

- повышенного износа вследствие недостаточного ухода;

- неправильного выполнения ремонта.


При вызове наладчиков необходимо сообщать наименование предприятия, почтовый адрес, расчетный счет, телефон для связи, заводской номер машины.

Перед вызовом наладчиков машину необходимо установить на фундамент, подвести электропитание.

В случае запуска машины у заказчика сторонней организацией, не имеющей договора с заводом-изготовителем на проведение пуско-наладочных работ и не имеющей допуска на обслуживание данного типа машин, заказчик снимается с гарантийного обслуживания, все расходы по восстановлению машины в гарантийный период относятся на виновную сторону (завод-заказчик).

2.7 Общий вид и состав машины

Общий вид машины приведен на рисунке 2.1.
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Рисунок 2.1 Общий вид машины

Состав основных элементов машины приведен в таблице 2.1

Таблица 2.1

	Номер позиции 
на рис. 2.1
	Наименование
	Номер позиции 
на рис. 2.1
	Наименование

	1
	Стойка
	12
	Зажимное устройство

	2
	Серьга
	13
	Резак плазменный

	3
	Шарнир
	14
	Газо-кислородная горелка

	4
	Траверса
	15
	Кабелеукладчик

	5
	Направляющая
	16
	Переносный пульт управления

	6
	Каретка
	17
	Электрошкаф

	7
	Электромагнит
	18
	Кронштейны

	8
	Палец
	19
	Циркульное устройство

	9
	Копир
	20
	Кольца проставочные (крепежные)

	10
	Редуктор
	21
	Клапаны электромагнитные

	11
	Электродвигатель
	22
	Шланги


3 Основные технические данные и характеристики

3.1 Технические характеристики машины

Технические характеристики, основные параметры и размеры машины приведены в таблице 3.1.

Таблица 3.1

	№№ п/п
	Наименование параметра
	Значение

	1
	2
	3

	1 Механическая часть

	1.1
	Обрабатываемая деталь, вписывающаяся в половину окружности радиусом, мм
	1850

	1.2
	Максимальная длина детали, мм
	3600

	1.3
	Минимальный диаметр вырезаемого отверстия, мм
	15

	1.4
	Диапазон диаметров отверстий, вырезаемых с использованием циркульного устройства, мм
	140…930

	1.5
	Точность и шероховатость поверхности реза (ГОСТ 14792-80)
	

	
	- для плазменного резака
	3 кл.

	
	- для газо-кислородного резака **
	1-3 кл.

	1.6
	Количество резаков, шт.
	1 (1-плазменный или 
1- газо-кислородный)

	1.7
	Скорость перемещения резака, мм/мин
	50…4000 (магн. палец d=12 мм)

75…6000 (магн. палец d=19 мм)

35…2800 (при использовании циркульного устройства)

	1.8
	Точность воспроизведения заданного контура по ГОСТ 5614-74*, мм
	± 0,35

	1.9
	Материалы, разрезаемые при использовании плазменной технологии
	Углеродистые, легированные и специальные стали ( в т.ч. нержавеющие), цветные металлы

	1.10
	Толщина разрезаемого листа, мм
	

	
	- сталь плазменная технология (резка с края/на пробой)*
	1…70/30*

	
	- сталь (газо-кислородная технология)
	8…150**

	1.11
	Продолжительность включения, ПВ,% по ГОСТ 183-74
	S1(100%)

	1.12
	Электропитание ходовой части
	Одна фаза, ~220 В, 50 Гц

	1.13
	Потребляемая мощность ходовой части, Вт
	100

	1.14
	Обслуживающий персонал, чел.
	1

	1.15
	Размещение пульта управления
	Переносной, вне корпуса машины



	1.16
	Масса машины, кг
	200

	1.17
	Максимальная масса составных частей конструкции ходовой части, кг
	70

	1.18
	Максимальный расход, не более, м3/час

- кислорода при давлении 1,1Мпа

-горючего газа при давлении 0,12 Мпа

                            Природного газа

                            Пропан-бутана

                            Ацетилен
	20,0

2,0

0,8

1,2

	1.19
	Давление газов перед машиной, не более . Мпа

 - кислорода

 - горючего газа
	1,1

От 0,015 до 0,12

	1.20
	Габаритные размеры машины (LxBxH), мм  в собранном виде без циркульного устроиства
В упакованном виде – 2 места
	2500х1850х400
2200х690х400

1800х450х450

	2 Устройство газовой резки

	См. паспорт на газовый резак


* в зависимости от аппарата плазменной резки

** в зависимости от газового резака

3.2 Габариты рабочего пространства

Установочные и присоединительные размеры машины даны на рисунке 3.1.
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* Размеры BxL рабочего стола определяет потребитель.

Рисунок 3.1. Габариты рабочего пространства

4 Общие указания и меры по обеспечению безопасности

4.1 Соблюдение указаний по обеспечению безопасности

Безопасность труда на машине обеспечивается ее изготовлением в соответствии с требованиями EN ISO 12100-1, 2 и EN 60204-1. Требования безопасности при эксплуатации машины устанавливаются настоящим разделом, паспортом на устройство плазменной резки, паспортом на аппарат воздушно-плазменной резки металлов «ПУРМ-180М» и соответствующими разделами Руководства.

Персонал, назначенный для эксплуатации и обслуживания машины, должен быть обучен работодателем в отношении рисков несчастных случаев, защитных устройств, установленных на машине, и общим правилам техники безопасности в соответствии с директивами ЕС и/или согласно законодательным актам той страны, где эксплуатируется машина.

В Руководстве даны основные указания по обеспечению безопасности при обращении с машиной, включая транспортировку, хранение, ввод в эксплуатацию, эксплуатацию, техобслуживание.

Операторы, работающие на машине, должны детально изучить данное Руководство, а также таблички по безопасности, прикрепленные на машине и соблюдать все приведенные указания по обеспечению безопасности. Персонал, участвующий в транспортировке, вводе в эксплуатацию и техническом обслуживании, должен быть ознакомлен с соответствующими разделами Руководства.

4.2 Знаки предупреждения об опасности

В настоящем Руководстве и на предупредительных табличках на самом оборудовании применяются следующие знаки предупреждения об опасности.

	[image: image1.jpg]




	Знак означает непосредственную механическую опасность или возможность механической опасности, угрожающей жизни и здоровью людей.


	

	Знак означает непосредственную электрическую опасность или возможность электрической опасности, угрожающей жизни и здоровью людей.


	Невнимание к этим знакам и несоблюдение мер по обеспечению безопасности может иметь тяжелые последствия для здоровья и причинить материальный ущерб!!!


4.3 Защитные и предохранительные устройства

4.3.1 Подключение электрооборудования

При подключении машины к питающей сети необходимо установить на вводе автоматический выключатель двухфазный с характеристиками Uн=220 В, 50 Гц, Iн=10 А, Imax= 7Iн.

4.3.2 Блокировки

Силовые цепи 220 В, 50 Гц защищены от коротких замыканий автоматическим выключателем QF.

Цепи управления и сигнализации защищены от коротких замыканий предохранителем FU.

Защита электродвигателя М осуществляется преобразователем UV.
4.3.3 Защита от повторного самовключения

Нулевая защита всех электрических цепей машины, осуществляется контактами электромагнитного реле КV.

4.3.4 Кнопка «Аварийный стоп»

Для немедленного останова машины в аварийных ситуациях используется красная кнопка увеличенного размера с грибовидным толкателем «Аварийный стоп» (SB1), окантованная кругом желтого цвета. Эта кнопка установлена на переносном пульте управления. При нажатии на кнопку происходит останов движений и горелки. Аварийная кнопка имеет только принудительный возврат контактов в исходное положение. «Аварийный стоп» с остановом движений в соответствии с категорией 2 EN 60204-1 осуществляется реле КV. 
4.3.5 Степень защиты электрооборудования

Электрическая аппаратура размещена в корпусе электрошкафа, расположенного на стойке машины. Корпус пульта управления и электрошкаф имеют степень защиты IP54 по EN 60529.

4.3.6 Защитное заземление

Заземлите рабочий стол в соответствии с соответствующими национальными или местными правилами по электричеству.

	

	• Не забудьте подключить РЕ провод к узлу заземления монтажной панели.

• Машина требует подключения питающего кабеля к сети 1 PEN~220 В, 
50 Гц, не забудьте подключить заземляющий провод соответствующим образом к узлу цехового контура защитного заземления
[image: image4.emf].



	(
	Проверьте надежность соединения рабочих проводников черного цвета к стойке машины на узлах со знаком 
[image: image5.emf].


4.3.7 Система вентиляции

При работе в помещении должна быть общеобменная вентиляция, рассчитанная на подачу 2500-3000 м3/час воздуха на 1 м3 сжигаемого газа (СН и ПП-17-71), а постоянное рабочее место должно быть оборудовано местной вытяжной вентиляцией с удалением воздуха в количестве 1700-2500 м3/час на 1 м2 площади.

4.3.8 Подключение устройства плазменной резки 

При наладке машины с устройством плазменной резки плазменный резак должен устанавливаться в зажимное устройство 12 (рис. 2.1) и подключаться к электропитанию и питанию воздухом к аппарату плазменной резки в соответствии с Руководством по эксплуатации соответствующей аппаратуры.
4.4 Требования к обслуживающему персоналу

4.4.1 Общие требования к обслуживающему персоналу

Персонал, допущенный к работе на машине, а также к работам по наладке, эксплуатации и ремонту, обязан:

– получить инструктаж по технике безопасности в соответствии с заводскими инструкциями, разработанными на основании руководства по эксплуатации, типовых инструкций по охране труда;

– ознакомиться с общими правилами эксплуатации и ремонта машины и указаниями по безопасности труда, которые содержатся в настоящем Руководстве, «Паспорте на устройство плазменной резки» и эксплуатационной документации, прилагаемой к устройствам и комплектующим изделиям, входящим в состав машины;

– ознакомиться с конструктивными и технологическими особенностями машины и пройти специальный инструктаж по работе на данной модели.

	(
	Обязанности при обслуживании машины должны быть четко определены и строго соблюдаться, чтобы в части обеспечения безопасности компетенция каждого работника была четко определена.

Это означает также, что работа на машине в особых режимах (например, при наладке) может осуществляться только специально подготовленным персоналом!


К обслуживанию электрооборудования машины допускается только специально обученный персонал, знакомый с электрооборудованием машины, прошедший инструктаж по технике безопасности.

	
	Нахождение посторонних лиц в рабочей зоне обслуживания машины не допускается.

Перед включением напряжения после монтажа или ремонта электрооборудования или после длительного перерыва в работе необходимо убедиться в исправности заземления.

Дверца электрошкафа панели должна быть заперта. 

Коробки выводов электрических машин, соединительные коробки, пульты и др. должны быть закрыты крышками.

Несоблюдение указанных требований может привести к электрической опасности или ее возможности !


Принципиально недопустимы демонтаж и отключение любых устройств, обеспечивающих безопасность.

	

	Работа с отключенными устройствами, обеспечивающими безопасность, приводит к появлению всех видов механических и электрических опасностей.


Пользователь обязан всегда содержать машину в безупречном состоянии. Содержите рабочее место в чистоте.

	
	При наличии грязи и посторонних предметов, при отсутствии порядка в расположении на рабочем месте инструмента, заготовок, обработанных деталей и т.п. имеется опасность поскользнуться, опасность удара от падения тяжелых предметов на нижние конечности, опасность ранения от острых предметов.


Оператор обязан ежедневно проверять машину на отсутствие внешних повреждений и неисправностей. О неисправностях, шумах и видимых недостатках обслуживающий персонал обязан немедленно сообщать начальнику и записывать их в рабочий журнал. При опасности машину следует немедленно выключить.

Необходимо соответствующим образом запретить доступ персонала, не занятого непосредственно работой с машиной, в рабочую зону, установив предупреждающие и запрещающие знаки.

	

	Во время операций технического обслуживания, особенно при работе с открытыми крышками или отключёнными защитными устройствами (это разрешено только соответственно обученному персоналу), необходимо соблюдать крайнюю осторожность и предотвратить нахождение в рабочей зоне любых лиц, не участвующих непосредственно в работе.


4.4.2 Использование индивидуальных средств защиты

При обращении с машиной обслуживающий персонал, при необходимости, должен использовать индивидуальные средства защиты.

Используйте защиту глаз (защитные стекла или очки с боковыми экранами, или шлем для сварки) с соответствующим затемнением стекол для защиты глаз от ультрафиолетовых и инфракрасных лучей дуги, а также брызг расплавленного металла.

	

	Плазменная дуга излучает интенсивные видимые и невидимые (ультрафиолетовые и инфракрасные) лучи, которые могут вызвать ожог глаз. При работе плазменной горелки летят искры и брызги расплавленного металла, которые могут вызвать ожог глаз.


Обеспечьте вентиляцию места резки, или используйте разрешенный к использованию респиратор с подачей воздуха.

	

	При резке могут выделяться ядовитые пары и газы, которые уменьшают количество кислорода, и приводят к ранению или смерти.


Используйте защитную одежду от ожогов, вызываемых ультрафиолетовыми лучами, искрами и горячим металлом:
· прочные плотные рукавицы или перчатки;

· прочные ботинки с подошвами, защищающими ноги оператора от порезов (при наличии металлической стружки с острыми краями), искр и ушибов (защита от падающих предметов);

· головной убор;

· брюки для предотвращения попадания искр и шлака;

· удалите из ваших карманов перед резкой любые горючие предметы, типа бутановых зажигалок или спичек.

При работе на машине носите облегающую спецодежду, рукава подворачивайте только внутрь – свободная одежда, галстук, нашейные украшения, наручные часы, кольца и т.п. представляют собой опасность.

	

	При попадании свободных краев одежды на движущиеся элементы машины имеется опасность затягивания одежды и конечностей оператора на движущиеся элементы машины.


Если необходимо используйте соответствующую защиту ушей при использовании плазменной системы (защитные наушники, беруши). Предупредите других, находящихся поблизости, о шумовой опасности.

	

	Длительный шум от резки может повредить слух.


4.4.3 Меры безопасности при транспортировке и установке машины

В связи с многообразием подлежащих учету факторов мы настоятельно рекомендуем приглашать для участия в запуске машины представителя компании поставщика. Это желательно не только в связи с условиями гарантии, но также в целях:

– проверки машины (повреждения при перевозке);

– инструктажа персонала заказчика;

– дополнительных рекомендаций в части эксплуатации машины, ухода и поддержания в хорошем состоянии.

	

	При транспортировке нахождение людей в опасной зоне недопустимо!


Подключение машины к электросети должен производить специально подготовленный персонал, имеющий допуск по работе с электрооборудованием до 1000 В. 

После подключения к электросети все электрооборудование должно быть проверено на безупречную работу. Необходимо обеспечить правильное заземление машины и правильную изоляцию всех выходов. 

	

	Все металлические части машины (рабочий стол, стойка, пульт управления и т.д.), которые могут оказаться под напряжением выше 25В должны быть заземлены.

Не выполнение данного требования может привести к появлению всех электрических опасностей.


	

	На подключенной к питающей сети машине верхние контакты вводного выключателя и клеммы вводного клемника постоянно находятся под напряжением. Случайное прикосновение к ним опасно для жизни.


Рабочая зона (и особенно зоны, в которых находятся устройства управления и кнопки аварийного останова) никогда не должны загромождаться материалами или чем-либо другим, что могло бы помешать свободному перемещению оператора. В случае аварийной ситуации, назначенный персонал должен иметь беспрепятственный доступ к машине.

4.4.4 Меры безопасности при работе машины.

Используйте машину исключительно по ее назначению, иначе возможна поломка машины и/или инструмента.

	

	При поломке машины и/или инструмента возможно появление механических и электрических опасностей.


Категорически запрещается деблокировать или отключать блокировки, предусмотренные электросхемой машины.

	

	При деблокировании или отключении блокировок, предусмотренных электросхемой машины, возможно появление всех видов механических и электрических опасностей.


Категорически запрещается снимать какие-либо защитные ограждения, предусмотренные конструкцией машины.

	

	При изменении положения и функций устройств защиты возможно появление всех видов механических опасностей.


Соблюдайте рекомендованные в описании и технологиях режимы работы машины. 

	

	При несоблюдении рекомендованных в описании и технологиях режимов работы машины увеличивается опасность возможных поломок машины и/или инструмента.


Запрещается включать перемещение подвижных узлов машины (траверса и каретка), если в рабочей зоне механизмов находится обслуживающий персонал.

	

	При попадании в рабочую зону обслуживающего персонала во время перемещения подвижных узлов машины возможно появление всех видов механических опасностей.


Не работайте на машине, если снята крышка, закрывающая монтажную панель электрооборудования.

	

	При работе на машине с открытой монтажной панелью возможно появление всех электрических опасностей.


Не используйте машину во влажной окружающей среде, поскольку влажность может привести к коротким замыканиям в электрической системе (климатические условия эксплуатации см. п. 2.2).

	
	При использовании машины во влажной окружающей среде на поверхностях машины, которые обычно не имеют контакта с токоведущими частями и с которыми контактирует оператор, может появиться опасное высокое электрическое напряжение.


При работе машины образуется электрическая цепь между горелкой и заготовкой. Заготовка и любой предмет, соприкасающийся с заготовкой, являются частью электрической цепи. 

	
	Никогда не касайтесь корпуса горелки или заготовки при работе машины. Касание открытых электрических частей может привести к сильному ожогу или появлению всех электрических опасностей.


Машина использует высокое напряжение в процессе резки (напряжения постоянного тока от 200 до 400 В). Соблюдайте следующие предосторожности при работе этой машины:
– Надевайте изолированные перчатки и ботинки, и сохраняйте ваше тело и одежду сухими

– Не стойте, не сидите, не лежите и не трогайте какие-либо влажные поверхности при использовании машины.

– Изолируйте себя от заготовки и земли, используя сухие изолирующие коврики или покрытия достаточно большого размера, чтобы предотвратить любой физический контакт с заготовкой или землей. Если Вам нужно работать во влажной среде, помните о предостережении.

– Часто осматривайте питающий кабель на предмет повреждения или растрескивания оболочки. Незамедлительно замените поврежденный кабель питания. Оголенный провод может убить. 

– Осмотрите и замените любые изношенные или поврежденные детали горелки 

– Не поднимайте заготовку, включая отходы, во время работы машины.

– Перед проверкой, очисткой или заменой частей горелки отключите электропитание.

– Перед снятием каких-либо питающих напряжений и крышек машины отключите основное электропитание.

	

	Плазменная дуга может привести к ранениям и ожогам.


– Никогда не используйте машину, если крышки электропитания не на месте. Открытые подключения электропитания представляют серьезную опасность поражения электрическим током.

Обеспечьте достаточную освещенность рабочего места (не менее 300 лк).

	

	Запрещается работа при низкой освещенности рабочего места машины, поскольку повышается опасность ошибки оператора, поломки машины и/или инструмента с появлением механических и электрических опасностей.


Перед осуществлением резки убедитесь в безопасности рабочего места. Держите поблизости огнетушитель. Удалите все огнеопасные предметы, находящиеся ближе 10 м от места резки. Охладите горячий металл или дайте ему охладиться перед обработкой или его касанием горючих материалов. Провентилируйте потенциально взрывоопасные воздушные пространства перед резкой. При резке с кислородом в качестве плазменного газа, требуется система вытяжной вентиляции.

	

	Если обрабатываются материалы, способные к возгоранию, то существует опасность возникновения пожара.


Не режьте герметичные цилиндры, трубы, или любой закрытый контейнер. Не режьте контейнеры, которые содержали горючие материалы, они должны быть сначала тщательно очищены

	

	Не используйте машину, если присутствует взрывоопасная пыль или пары, существует опасность возникновения взрыва.


Не осуществляйте резку в местах, где проводятся работы по обезжириванию, чистке или распылению. Пары от некоторых хлорированных растворителей при ультрафиолетовом облучении разлагаются с выделением фосгена. Не режьте металл с покрытием или содержащий токсичные материалы, такие как цинк (гальванизированный), свинец, кадмий или бериллий, если помещение не достаточно проветривается, и оператор не использует респиратор с подачей воздуха. При резке, покрытия и любые металлы, содержащие эти элементы, могут выделять ядовитые пары. 

	

	При резке могут выделяться ядовитые пары и газы, которые уменьшают количество кислорода, и приводят к ранению или смерти.


Плазменная дуга появляется незамедлительно при активации выключателя горелки. Плазменная дуга мгновенно прорежет рукавицы и кожу. Держитесь подальше от конца горелки. Не держите металл около траектории резки. Никогда не направляйте горелку на себя и на других.

Электронный стимулятор сердца и слуховой аппарат может быть поврежден электромагнитными полями больших токов. Владельцы электронного стимулятора сердца и слухового аппарата должны проконсультироваться с доктором по нахождению около любого устройства плазменной резки.

	

	Машина для устройства термической резки является источником электромагнитных излучений.


Для уменьшения опасности магнитных полей необходимо:

– Рабочий кабель и провод горелки должны быть закреплены на траверсе с одной стороны.

– Прокладывать провода горелки по возможности ближе друг к другу.

– Не оборачивать вокруг вашего тела провод горелки или рабочий кабель при наладке горелки.

– Держаться по возможности дальше от источника питания.

Регулировку, чистку и обтирку машины производить только при полной ее остановке и отключении от сети.

	

	Во время регулировки и чистки на работающей машине и при не отключении электропитания имеются все механические и электрические опасности.


При всех работах по техническому обслуживанию и ремонту машины следует отключать питающее напряжение при помощи вводного выключателя и предохранять от непреднамеренного включения, заперев его в этом положении навесным замком, либо отсоединять от сети провода на вводном клеммнике машины.

	

	При не отключении электропитания машины для работ по техническому обслуживанию и ремонту имеются все механические и электрические опасности.

Предотвращайте доступ посторонних, используя ограждение рабочей зоны.

Оповестите о своих работах (например, с помощью таблички на пульте управления).


Меры безопасности при проверке технического состояния и проведении ремонтных работ должны выполняться в соответствии с пунктами 4.1-4.4 данного Руководства, указаниями в сопроводительной документации на комплектующие изделия и в разделе 10 «Указания по техническому обслуживанию и ремонту» данного Руководства.

Персонал, включающий машину, обязан предварительно принять меры по прекращению всех работ (ремонт, очистка и др.), и оповестить персонал о пуске.

Обязательно соблюдайте размещенные на машине указания по эксплуатации, техническому обслуживанию и ремонту.

	

	При невыполнении указаний по эксплуатации, техническому обслуживанию и ремонту машины возможно появление всех видов механических и электрических опасностей.


4.5 Проведение конструктивных изменений в машине

	(
	Любые несогласованные с производителем переделки и/или изменения машины недопустимы из соображений обеспечения безопасности для людей и машины.

Пользователь может использовать запчасти и быстро изнашиваемые детали, произведенные только ООО "Плазмамаш".

В случае применения запчастей, произведенных не заводом-изготовителем, ООО "Плазмамаш" не несет ответственности за работоспособность машины.

Детали машины, вызывающие опасения в их исправности, должны быть немедленно заменены.


4.6 Уровень шума машины

На машине при типовых условиях эксплуатации на рабочем месте оператора уровень звука при работе газовым резаком не превышает 80 дБА. При работе машины на холостом ходу уровень звука на рабочем месте составляет 69,5 дБА. Корректированный уровень звуковой мощности составляет 91,3 дБА. Неопределенность измерения звуковой мощности соответствует стандарту ИСО 3746 и при доверительной вероятности 95% равна ± 1,96 σR от измеренного значения, где σR = 3 дБА.

Шумовые характеристики измерялись в соответствии с методикой стандарта ГОСТ Р 51402-99 (ИСО 3746-95) с учетом требований, изложенных в ИСО 230-5. 

	
	При неблагоприятных условиях эксплуатации, когда средний по энергии уровень звука за 8-ми часовую смену превышает 80 дБА, имеется опасность потери слуха, и поэтому необходимо использовать защитные средства (наушники, беруши), а также сократить время работы на данных режимах.


Приведенные выше значения уровней шума совсем необязательно являются безопасными для работы на машине. Несмотря на наличие корреляции между излучаемым и воспринимаемым уровнем шума, это не может быть использовано в качестве надежного параметра для определения того, требуется или не требуется принятие дальнейших мер предосторожности. 

Плазмамашы, оказывающие влияние на практический уровень восприятия излучаемого шума производственным персоналом, включают характеристики рабочего помещения, наличие других источников шума и т.д., например, число машин и других смежных процессов, а также время, в течение которого оператор подвергается воздействию шума.

Кроме того, допустимый уровень этого воздействия может быть различным в различных странах. Однако приведенная выше информация позволит пользователю машины более объективно оценить опасности и риски, которым подвергается обслуживающий персонал.

4.7 Остаточные риски

Предприятие-владелец машины должно позаботиться о том, чтобы эксплуатирующий и обслуживающий персонал был полностью проинформирован обо всех опасностях и риске.

Выполнение персоналом требований, указанных в приведенных выше знаках предупреждения об опасностях, обеспечивает для данной машины уменьшение остаточных рисков до уровня, достигнутого на аналогичном оборудовании, достаточная безопасность которого доказана опытом его эксплуатации.

Однако персонал должен знать и помнить о существовании остаточных рисков, поскольку выполнение указанных выше требований не устраняет полностью имеющиеся опасности.

5 Устройство машины и описание ее составных частей

5.1 Общие сведения

Машина состоит из несущей стойки, к которой крепится серьга с шарниром, вокруг которого поворачивается траверса с направляющими. По направляющим вдоль траверсы перемещается каретка с электромагнитом, обеспечивающим плотный контакт пальца с копиром. Привод каретки осуществляется электродвигателем через редуктор. В нижней части каретки расположено зажимное устройство, в которое устанавливаются газокислородный или плазменный резак. Электропитание двигателя, электромагнита, а также питание плазменного резака и газокислородной горелки подводится по кабелю укладчику от электрошкафа, который установлен слева на стойке. Переносной пульт управления также соединен кабелем с электрошкафом.

В верхней части стойки устанавливаются кронштейны крепления копира или циркульного устройства. Совокупность перемещения резака по направляющим каретки при использовании копира или циркульного устройства обеспечивает технологический процесс газокислородной (плазменной) резки листового материала (металла).

5.2 Аппарат воздушно-плазменной резки металлов (если входит в комплект см. паспорт изделия).
5.3 Циркульное устройство (наличие циркульного устройства зависит от комплектации)
Для вырезания отверстий и кругов разного диаметра используется циркульное устройство. Вместо копира-шаблона устанавливается над зоной резки диск циркульного устройства, а на место магнитного пальца -роликовый узел, закрепляемый накидной гайкой. К роликовому узлу крепится штанга, которая проходит через зажимное отверстие, с помощью которого устанавливается радиус циркульного устройства.

5.4 Система вентиляции

При работе на машине выделяется много продуктов горения и газов. Поэтому машина должна работать в помещении с хорошей вытяжной вентиляцией или иметь устройство отсоса пыли и аэрозолей.

5.5 Рабочий стол

Заготовки (листы металла) укладываются на рабочий стол. Рабочий стол устанавливается под траверсой машины параллельно ходу каретки по направляющим с отклонением не более 
0,2 мм/максим. ход каретки. Размеры стола определяются потребителем.

Максимальные размеры BxL, мм 1800х4200.

6 Электрооборудование

Подключение к сети и первый запуск в эксплуатацию:

Подключение к сети и первый запуск желательно проводить с участием представителя фирмы-изготовителя. Работы выполняются бригадой не менее чем из двух квалифицированных специалистов электриков. Первоначально необходимо проверить соответствие сети данным, приведенным на табличке машины.

Для подключения машины к сети следует установить в цеховой электросети вводной автоматический выключатель с характеристиками Uн = 220V, 50 Hz, Iн = 10А, Imax = 7Iн. Предварительно машина подключается к цеховой системе заземления проводом сечением не менее, чем 10 мм2. При проверке контура заземления от вводного зажима сети РЕ на узел
[image: image6.emf], его сопротивление должно быть не менее 150 Ω. Проверка изоляции силовых цепей производится при включенном разъединителе QF. Изоляция силовых цепей машины относительно зажима РЕ должна составлять не менее 1МΩ при испытательном напряжении 500VDC. После подключения силовых выводов А, N к вводному автомату QF и к сети, возможна подача напряжения питания на машину вводным автоматом QF. 

6.1. Электрооборудование машины

Схему электрическую принципиальную (см. рис.6.1, перечень элементов и схему электрическую монтажную (см. Таблицу 6.1 и рис. 6.2).

Электрическая схема обеспечивает следующие рабочие функции машины:

- включение и выключение электропитания подачи газа и кислорода (осуществляется переключателями SА2, SА3 и SA6, расположенными на пульте управления);

- включение и выключение магнита, управляющего перемещением магнитного пальца по копиру (переключатель SА1 на пульте управления),

- включение и выключение дуги (переключатель SА5 на пульте управления);

- плавное регулирование скорости перемещения магнитного пальца в прямом и обратном направлении (переключатель SА4 и регулятор R1 на пульте управления).

В электросхеме предусмотрена блокировка, исключающая возможность включения дуги, если не произведен пуск машины (замыкающий контакт реле KV в цепи переключателя SA5).
Размещение элементов управления на пульте управления приведено на Рис.6.3. Привод перемещения магнитного пальца осуществляется от электродвигателя М типа АИС56В4УЗ, 0,09кВт, управляемого преобразователем UV типа ESMD251X2SFA.

Питание машины осуществляется от однофазной сети переменного тока напряжением 
220 В, 50 Гц. Общее включение и отключение силового питания осуществляется вводным рубильником QS, расположенным на боковой стенке электрошкафа.

	Внимание! Силовое питание остаётся после выключения рубильника выключателя на его верхних клеммах.


На боковой стенке электрошкафа расположена лампа "сеть" - НL1, сигнализирующая о включении напряжения, и кнопка "пуск машины" - SB2 включающая реле КV, осуществляющее нулевую защиту своим замыкающим контактом, что исключает возможность самозапуска машины после потери питания и повторного его появления, и подаёт и снимает разрешение работы электропривода.

	(
	Действие защитных и предохранительных устройств описано в разделе 4.3 данного Руководства.
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Рис. 6.1 Схема электрическая принципиальная

Таблица 6.1

	Позиц. Обозначение
	НАИМЕНОВАНИЕ
	Кол.
	Примечание

	FU
	Предохранитель ПРС-6 с плавкой вставкой ПВД1-4У3 (4А)
	
	

	
	ТУ16-522.112-84
	1
	

	HL1
	Арматура   АМЕ3242312У2   (молочный)  ТУ16-535.582-76
	1
	

	KV
	Реле РП21-003, 24В, пост. тока с розеткой 003.2
	
	

	
	ТУ16-523.593-80
	1
	

	L
	Дроссель   05.DR.F08-4951
	1
	

	М
	Электродвигатель  АИС56 В4-У3,  IM3681,  1350 об/мин,
	
	

	
	0,09 kW
	1
	

	QF
	Автоматический выключатель ИЭК ВА 47-29  10А/2П
	1
	

	QS
	Рубильник 3-х полюсн. 1SCA022352R6610 OT 16ET3 16A
	1
	ABB

	
	Ручка  “Silver”  для  ОТ  16…125ЕТ  с  ON-OFF  1SCA022353R3310
	
	

	
	1SCA022353R3310
	1
	ABB

	R
	Потенциометр регулировочный в сборе 1SFA616410R1056
	
	

	
	KT105B с резистором 5кОм (черный пластик)
	1
	ABB

	SA1
	Переключатель 1SFA611200R2102  (кор. ручка)  M2SS1-
	
	

	
	-21G зеленый, с подсв., 2-х поз. (только корпус),45º, с фикс.
	1
	ABB

	
	Контактный элемент МСВ-10В  1SFA611610R2001 
	1
	ABB

	HL3
	Патрон для лампы 1SFA611620R2001 до 230В для боксов
	
	В компл.SA1

	
	MLB-1B
	1
	ABB

	
	Лампочка накаливания 24В  AC/DC (LGM-24) 
	
	

	
	COS5911086-13
	1
	ABB

	SA2
	Переключатель 1SFA611200R2001  (кор. ручка)  M2SS1-
	
	

	
	-20R красн., без подсв., 2-х поз. (только корпус),45º, с фикс.
	1
	ABB

	
	Контактный элемент МСВ-10В  1SFA611610R2001 
	1
	ABB

	SA3,SA5
	Переключатель 1SFA611200R2006  M2SS1-20B,чёрный
	
	

	SA6
	2-х позиционный
	3
	ABB

	
	Контактный элемент МСВ-10В  1SFA611610R2001 
	3
	ABB

	SA4
	Переключатель 1SFA611210R2102  (кор. ручка) , M3SS1-
	
	

	
	-21G, зеленый, с подсветкой, 3-х поз. (только корпус),
	
	

	
	с фиксацией.
	1
	АВВ

	
	Контактный элемент МСВ-10В  1SFA611610R2001 
	2
	ABB

	HL2
	Патрон для лампы 1SFA611620R2001 до 230В для боксов
	
	В компл.SA4

	
	MLB-1B
	1
	ABB

	
	Лампочка накаливания 24В  AC/DC (LGM-24) 
	
	

	
	COS5911086-13
	1
	ABB

	SB1
	Кнопка  “Грибок” 1SFA611511R1001 красная МРМР3-10R
	1
	ABB

	
	Контактный элемент для боксов 1НЗ МСВ-01В
	
	

	
	1SFA611610R2010
	1
	ABB

	SB2
	Выключатель КЕ011У3,   исп.2,  чёрный  ТУ16-642.015-84
	1
	

	TV
	Трансформатор ОСМ1-0,16    220/5-24
	
	

	
	ТУ16-717.137-83
	1
	

	UV
	Преобразователь    ESMD251X2SFA,   0,25кВт
	1
	Lenze

	VС
	Мост диодный МВ154 (КВРС1504), 15А, 400ВТ WN
	1
	

	VD,VD1……VD4
	Диод  КД209
	5
	

	X1
	Соединитель (вилка 2РМ24КПН19Ш1В, розетка 2РМ24БПЭ19Г1В)
	1
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Рис. 6.2 Схема электрическая (монтажная) соединений

На пульте управления расположена лампа НL2, сигнализирующая о запуске машины, и кнопка "общий стоп" - SB1 (рис. 6.3)

Силовые цепи 220 В, 50 Гц защищены от коротких замыканий автоматическим выключателем QF.

Цепи управления и сигнализации защищены от коротких замыканий предохранителем FU.

Защита электродвигателя М осуществляется преобразователем UV.

Корпуса трансформатора, электродвигателя и преобразователя соединены специальным проводом с нулевым проводом сети, который повторно заземлен. 

Корпус машины должен быть заземлен согласно действующим правилам и нормам.

При работе на машине и обслуживании электрооборудования необходимо соблюдать правила технической эксплуатации и техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителями.

Для осмотра и наладки электрооборудования допускаются только электрики, имеющие допуск для производства таких работ.

При производстве работ со снятием напряжения вводной автоматический выключатель должен быть отключен и на него повешен плакат

" Не включать! Работают люди! "

Обслуживание электрооборудования в процессе эксплуатации необходимо осуществлять в полном соответствии с системой планово-предупредительного ремонта

	ВНИМАНИЕ! Перед подачей питания на машину ОБЯЗАТЕЛЬНО определить фазу и ноль источника питания - розетки, они должны соответствовать фазе и нулю на штепселе - обозначенных, соответственно, «L» и «N». 




6.2 Система газопитания обеспечивает управление подачей газов на газовую горелку (14, рис.2.1).

От цеховой сети газопитания, рампы или баллонов газы подводятся газовым электромагнитным клапанам (21), расположенным на серьге (2), а от клапанов - по шлангам (22) по кабелеукладчику (15) к газовой горелке. Электромагнитные клапаны управляются переключателями на переносном пульте управления (16).

6.3 Система питания плазменной резки обеспечивает подачу напряжения на плазмотрон.

Провод поджига дежурной плазменной дуги заводится в электрошкаф (рис. 6.2). Кабель-шланговый пакет от источника питания устройства плазменной резки по кабелеукладчику (15) подводится к плазменному резаку (13). Управление поджигом дежурной дуги осуществляется с пульта управления (переключатель SА5, рис 6.3).

Система питания устройства для плазменной резки указывается в паспорте на устройство.
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Рис. 6.3 Переносной пульт управления (размещение элементов управления)

7 Комплектность, маркировка, упаковка, приемка, хранение, распаковка, транспортировка, установка и первоначальный пуск

7.1 Комплектность

Комплект машины приведен в таблице 7.1.

Таблица 7.1

	№№  п/п
	Наименование
	Количество, шт
	Примечание

	1
	Стойка в сборе с траверсой и кареткой
	1
	

	2
	Кронштейн для крепления копира или циркульного устройства
	2
	

	3
	Кольцо проставочное (крепежное)
	3
	

	4
	Магнитный палец в сборе с накидной гайкой (сменный)
	1
	В комплекте насадки ф 12-19 мм

	5
	Устройство циркульное
	1
	Может не входить в комплектацию

	6
	Устройство газовой резки:
	1
	

	6.1
	Резак РСТ-М / НОРД-100П в сборе с рукавами
	1
	

	6.2
	Клапан электромагнитный
	3
	

	7
	Запасные части
	1
	

	7.1
	Кольцо 050-060-58 ГОСТ 9833-80 (резиновое круглого сечения)
	2
	Надевается на роликовый узел циркульного устройства

	7.2
	Вкладыш крепежный к резаку 
	2
	

	8
	Руководство по эксплуатации шарнирно-консольной машины для устройства термической резки металла модели "Стрела-ПЛ"
	1
	


7.2 Маркировка

На каждой машине, на видном месте, укрепляется фирменная табличка, содержащая:

- модель изделия, заводской номер, год выпуска, дату выпуска;

- номер ТУ;

- наименование страны-производителя – Сделано в России;

- полное наименование завода-изготовителя;

-  массу, кг

7.3 Упаковка

Консервация машины выполнена в соответствии с требованиями ГОСТ 9.014-78 для группы изделий П1 по варианту защиты В3-2. Машина поставляется, согласно комплектности, упакованная в деревянный ящик типа III по ГОСТ 10198-78. 

Все прилагаемые к машине принадлежности, инструмент, сменные и запасные части, документация упакованы в коробки, размещаемые и надежно крепящиеся внутри упаковки транспортируемой машины.
7.4 Приемка машины

Приемка продукции производится потребителем в соответствии с «Инструкцией о порядке приемки продукции производственно-технического назначения и товаров народного потребления по качеству».

При обнаружении несоответствия качества, комплектности и т.п. потребитель обязан вызвать представителя предприятия-продавца для рассмотрения претензии и составления акта приемки продукции по качеству, который является основанием для решения вопроса о правомерности предъявляемой претензии.

	(
	При получении машины проверьте целостность упаковки. Завод-изготовитель не несет гарантийных обязательств за машину, доставленную с нарушением заводской упаковки. 

Обнаруженные повреждения должны быть подтверждены экспедитором отметкой в транспортных накладных.

Все возникающие спорные моменты решаются в соответствии с действующим законодательством.


7.5 Хранение

Машины должны хранится в помещении, где колебания температуры и влажности воздуха существенно отличаются от колебаний на открытом воздухе, расположенные в микроклиматических районах с умеренным и холодным климатом в атмосфере любых типов (например, металлические хранилища с теплоизоляцией, закрытые помещения и т.д.). Климатические факторы: температура воздуха от +5°С до +45°С. Среднегодовое значение относительной влажности воздуха 70% при 15°С, верхнее значение относительной влажности 98% при 25°С (без конденсации).

7.6 Распаковка

Если машина доставлена заказчику в упаковке, то при распаковке сначала снимается верхняя крышка упаковочного ящика, затем торцевые и боковые щиты. Необходимо следить за тем, чтобы не повредить машину распаковочным инструментом. 

После вскрытия упаковочного ящика следует проверить наружное состояние узлов и деталей машины, а также наличие демонтированных с машины и упакованных отдельно ее составных частей, инструмента и принадлежностей, запасных частей и технической документации согласно «Упаковочному листу».

7.7 Транспортировка

Изделия могут транспортироваться всеми видами транспорта комплектно. При транспортировании или хранении изделий должны быть приняты меры, обеспечивающие их защиту от механических повреждений.

При транспортировании должны выполнятся требования правил перевозки грузов, действующих на транспорте используемого вида.

	[image: image10.png]



	При транспортировке нахождение людей в опасной зоне недопустимо!




	(
	Персонал, выполняющий работы по транспортировке машины, должен иметь соответствующую квалификацию.

До начала работ по транспортировке необходимо, чтобы персонал ознакомился с указаниями и мерами по обеспечению безопасности, описанными в данном Руководстве в разделе «Меры безопасности при транспортировке и установке машины».

Неправильная транспортировка может привести к аварии или стать причиной повреждений или нарушений функционирования машины, за которые завод-изготовитель ответственности не несет.


	
	Пользуйтесь только транспортными средствами с достаточной грузоподъёмностью, т.е. больше чем указанный транспортируемый вес!

При выборе грузоподъемных устройств (лент, цепей, канатов и т.д.) обязательно убедитесь, что их максимально допустимая грузоподъемность достаточна для транспортируемого веса!

Вес упакованной машины указан на ящике.

При выгрузке машины в упакованном виде обязательно следуйте указаниям, имеющимся на наружной стороне упаковки!

При транспортировке к месту установки и при опускании на фундамент (пол) необходимо следить за тем, чтобы машина не подвергалась сильным толчкам и сотрясениям.


	(
	Перед транспортировкой машины в распакованном виде необходимо убедиться в том, что перемещающиеся узлы надежно закреплены:

– каретка устанавливается по центру траверсы и фиксируется транспортными болтами.


Транспортировка машины с помощью вилочного автопогрузчика: 

	[image: image11.jpg]



	При транспортировке вилочным автопогрузчиком подхват вилами должен осуществляться под деревянный поддон на котором установлена машина. 

Длина вил автопогрузчика должна быть больше ширины упакованной машины.

При транспортировке следите за положением центра тяжести.


Транспортировка машины с помощью крана:

Диаметр и длина строповочного каната выбирается в соответствии с массой по установленным нормам.

При транспортировке машины необходимо убедиться в правильности зачаливания, для чего нужно приподнять зачаленную машину на незначительную высоту (200мм), при этом основание машины должно быть параллельно горизонту. Если имеется крен, необходимо опустить машину и проверить соответствие строповки, положение крюка крана над центром тяжести.

7.8 Место установки машины

Машину рекомендуется устанавливать в светлых сухих помещениях на расстоянии не менее 1,5
[image: image12.wmf]¸

2 м от другого оборудования и не менее 2-х м от стен и перегородок помещения. Примерная схема установки машины показана на рис. 3.1.

Место установки машины должно обеспечивать следующее:

· достаточно свободное пространство вокруг машины;

· достаточное пространство для перемещения оператора;

· достаточное пространство для работ по обслуживанию и ремонту;

· необходимо установить огнетушитель вблизи рабочего места оператора.

	(
	Вблизи машины не должно быть шлифовальных станков, работающих без охлаждения, крупного обдирочного и кузнечно-прессового оборудования. 

Установленные вблизи машины устройства, работающие с использованием токов высокой частоты, должны иметь защиту от радиопомех.

В помещении не должно быть концентрации пожароопасных и взрывоопасных паров и пыли.


7.9 Фундамент

Фундамент должен служить надежным основанием машины, обеспечивающим максимальное использование ее возможностей по производительности и точности в течение заданного срока службы.

Стойка машины устанавливается на бетонный фундамент. Глубина заложения фундамента принимается в зависимости от условий местного грунта и с учетом весовых нагрузок. Разрешаемая нагрузка на фундамент должна быть не менее 1000 кг. При хорошем плотном грунте высота фундамента должна быть не менее 600 мм.

Фундамент не должен иметь оседания или перекосов под нагрузкой смонтированной на стойке машины.

На рис. 7.1 приведен фундамент стойки машины с двумя вариантами конструкций фундаментных болтов: М20-8gx500.20 ГОСТ 24379.1-80; М20-8gx450.20 ГОСТ 24379.1-80.
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Рис. 7.1 Фундамент машины

7.10 Сборка, установка и подготовка машины к работе

	
	Персонал, выполняющий работы по сборке и установке машины, должен иметь соответствующую квалификацию.

До начала работ по сборке и установке необходимо, чтобы персонал ознакомился с указаниями и мерами по обеспечению безопасности, описанными в данном Руководстве в разделе «Меры безопасности при транспортировке и установке машины».


Перед сборкой и установкой производят расконсервацию машины:

- снимается внутренняя упаковка;

- удаляется смазка со смазанных поверхностей путем протирки ветошью, смоченной уайтспиритом или бензином, соблюдая правила пожарной безопасности.

Сборку машины рекомендуется производить в следующей последовательности:

7.10.1. Стойка устанавливается на фундаменте (рис. 7.1).

7.10.1.1. На плите 1 (рис. 7.2), закрепленной на корпусе шарнира 2, освободить, не снимая их, крепежные болты с сухарями 3 так, чтобы между сухарями и плитой оставался зазор не менее 5,5 мм.
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Рис. 7.2 Схема сборки машины

7.10.1.2 Завести траверсу 4 пазами на сухари и затянуть крепежные болты, плотно прижав торец траверсы к корпусу шарнира. От плотности прижатия зависит точность установки траверсы относительно оси стойки 5. 

7.10.1.3 Освободить транспортные болты 6 и отвести их на концы траверсы. Это даст возможность каретке 7 свободно передвигаться по направляющим вдоль траверсы.

7.10.2 Поверх серьги на стойку монтируется на нужной высоте одно или два проставочных (крепежных) кольца и стопорятся винтами с гайками. 

7.10.3 Кронштейны для крепления копира или циркульного устройства монтируются таким образом, чтобы пазы для сухарей находились снизу, а нижние поверхности балок кронштейнов оказались в одной плоскости (см. рис 2.1). 

7.10.4.1 Повесить электрошкаф 8 (см. рис. 7.2 Схема сборки машины) на стойку, закрепив гайками 9 на винтах 10 изнутри шкафа. 

7.10.4.2 Соединить разъемы электрокабелей и электрошкафа. Подсоединить к электрошкафу переносной пульт 11.

Все разъемы имеют различное количество контактных штырей, поэтому перепутать места подсоединения невозможно.

	ВНИМАНИЕ! При попытке подсоединить не соответствующие друг другу разъемы возможно их разрушение.

Примечание. Сборку машины могут выполнить два человека или один человек с использованием подъемно-транспортных механизмов.


7.10.5 Копир или циркульное устройство, плазменный или газо-кислородный резак монтируются после выверки положения машины относительно рабочего стола. 

7.10.6 Для обеспечения точности резки необходимо произвести тщательную выверку машины при ее установке в следующей последовательности:

7.10.6.1 Установленную на фундамент стойку машины с помощью подкладок под плиту стойки выставить в такое положение, чтобы траверса с направляющими при любом возможном повороте вокруг шарнира была горизонтальна.

Отклонение от горизонтальности не более 0,1 мм на всей длине траверсы. После этого гайки на фундаментных болтах затянуть окончательно и законтрить контргайками. 

7.10.6.2 Установить рабочий стол под траверсой машины параллельно ходу каретки по направляющим с отклонением не более 0,2 мм в пределах рабочей зоны.

7.10.7 Дальнейший монтаж и соединение навесных элементов производится в соответствии с руководствами по эксплуатации газо-кислородного или плазменного оборудования в зависимости от производственных потребностей.

7.10.7.1 Монтаж газо-кислородного оборудования:

- в зажимное устройство (12, рис. 2.1) на каретке (6) вставить и закрепить газовую горелку (14), подобрав нужный диаметр расположенных в зажимном устройстве полуколец;

- рукава газовой горелки подсоединить к соответствующим штуцерам самой горелки и электромагнитных клапанов (21), пропустив их через кабелеукладчик (15);

- к электромагнитным клапанам подвести газ от внешних источников (баллоны и т.п.).

7.10.7.2 Монтаж плазменного оборудования:

- в зажимное устройство на каретке вставить и закрепить плазменный резак (13), подобрав нужный диаметр расположенных в зажимном устройстве полуколец;

- кабель-шланговый пакет от резака проложить свободно во всю длину кабелеукладчика до источника питания плазменной резки;

- управление поджигом дежурной дуги завести в электрошкаф (см. рис. 6.1, 6.2).

7.10.7.3 Монтаж электрооборудования:

- кабели, предварительно уложенные в кабелеукладчик, присоединить к соотвествующим гнездам, расположенным на блоке управления (17, рис. 2.1);

- подсоединить цеховое заземление к основанию стойки.

	ВНИМАНИЕ! Перед подачей питания на машину ОБЯЗАТЕЛЬНО определить фазу и ноль источника питания - розетки, они должны соответствовать фазе и нулю на штепселе - обозначенных, соответственно, «F» и «N». 




7.10.8 При работе с циркульным устройством установка его производится следующим образом (см. рис.7.3)
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Рис. 7.3 Циркульное устройство

- снять копир-шаблон и вместо него с помощью винтов (1) и гаек (2) установить над зоной резки диск (3) циркульного устройства;

- снять с магнитной катушки (4) магнитный палец и вместо него установить роликовый узел (5) циркульного устройства, закрепить его с помощью накидной гайки (6);

- установить штангу (7) в отверстие зажима (8), расположенного на поворотной оси (9) диска, опустить роликовый узел вниз с помощью рукоятки на каретке и подвести его под диск;

- установить необходимый радиус с помощью передвижения штанги и закрепить ее в зажиме рукояткой (10);

- отрегулировать положение диска по высоте с помощью крепежных винтов (1) и гаек (2) таким образом, чтобы нижняя поверхность диска была параллельна плоскости, в которой перемещается каретка; а по высоте диск находился в положении, когда поднятый роликовый узел был бы с усилием прижат пружиной к диску во всех точках траектории его перемещения.

8 Порядок работы машины

8.1 Порядок работы

Уложить на рабочий стол разрезаемый лист

8.1.1 Для получения чистого реза перед резкой поверхность листа металла должна быть очищена от окалины, масла, ржавчины грязи, и т.п.

В качестве простейшего средства рекомендуется зачистка подогревающим пламенем резака вдоль всего вырезаемого контура со скоростью 300-400 мм/мин. Нижнюю сторону листа металла очищать от окалины не следует, т.к. окалина предохраняет металл от приварки к нему шлака.

8.1.2 В самом начале реза, как правило, поверхность реза получается неудовлетворительной, поэтому точку начала реза следует отвести от контура вырезаемой детали в сторону. При этом подвод магнитного пальца к копиру можно осуществлять вручную или с помощью простейшего подводящего шаблона. После перехода магнитного пальца на копир подводящий шаблон снимается.

8.1.3 В таблице 8.1 приведены технологические данные резки с криволинейным контуром

Таблица 8.1

	Технологические данные
	Ацетилен
	Природный газ
	Пропан-бутан

	1. Коэффициент замены ацетилена
	1
	1,8
	0,6

	2. Соотношение кислорода и горючего газа
	1,1
	1,5
	3,5

	3. Расход кислорода подогревающего пламени, м3/ч
	0,44-0,75
	0,1-1,9
	1,4-2,4

	4. Предполагаемые температуры пламени в смеси с кислородом, °С
	3100-3200
	2000-2200
	2600-2700


В связи с тем, что необходимая фактическая скорость резки определяется рядом факторов, специфичных для каждого потребителя (давление и чистота кислорода, марки разрезаемого металла, квалификации резчика, колебания напряжения в сети, степень изношенности редукторов, необходимая чистота вырезки и др.), рекомендуемая в таблице 8.2 скорость для данной толщины металла является ориентировочной.

8.1.4 Если резку необходимо начать в середине листа, то у места начала резки следует сделать отверстие диаметром 6-15 мм.

Отверстия должны высверливаться и прожигаться специальным ручным резаком.

Прожигание отверстий резаком машины не допускается, так как вызывает засорение мундштука брызгами расплавленного металла, что в дальнейшем ухудшает качество резки.

8.1.5 Точность резки может сильно нарушаться от тепловых деформаций металла.

В каждом отдельном случае должны учитывать такие факторы, как толщина металла, масса вырезаемой детали и остальной части листа, место вырезки детали (у края листа или в его середине) и т.д.

Чтобы деталь меньше подвергалась тепловым деформациям, чем отходы металла, следует стремится к тому, чтобы вырезаемая деталь была более массивной, чем отходы отрезаемого металла.

Заготовки укладываются таким образом, чтобы точка опоры заготовки находилась внутри контура детали. Отходы должны быть минимальны. В отдельных случаях необходимо деталь вырезать из предварительно вырезанной «карточки» (заготовки).

Даже небольшие отклонения от вертикали струи режущего кислорода сказываются на перпендикулярности реза и точности резки. Поэтому необходимо следить за сохранностью резака, мундштука к нему, за состоянием каретки и зажимного устройства на ней.

8.2 Конструирование шаблонов

Получение правильных размеров вырезаемых деталей, совпадающих с заданными размерами чертежа, зависит от правильного определения размеров металлического копир-шаблона.

Размеры шаблона отличаются от размеров вырезаемой детали в зависимости от ширины реза и диаметра магнитного пальца. Ширина реза зависит от таких факторов как чистота режущего кислорода, степень износа канала режущего кислорода в мундштуке, толщины разрезаемого металла.

В ответственных случаях перед изготовлением шаблона, проверяют ширину реза опытным путем. Шаблоны изготавливаются из низкоуглеродистой стали толщиной 6-10 мм.

При конструировании шаблонов следует различить два случая.

а) вырезка внешнего контура детали (рис. 8.1)

б) вырезка внутреннего контура детали (рис. 8.2).

Для каждого случая могут быть изготовлены шаблоны в двух вариантах: с внешним и внутренними контурами
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Рис. 8.1 Вырезка внешнего контура
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Рис. 8.2 Вырезка внутреннего контура

а) при изготовлении шаблона с наружным контуром

а1=А1 + (d-S)

а2=А1 + (d+S)

Минимальный радиус закругления, который возможно получить у детали Rmin=(d-S)/2

б) при изготовлении шаблона с внутренним контуром 

а1=А2 + (d-S)

а2=А2 + (d+S)

Минимальный радиус закругления, который возможно получить у детали Rmin=0

Пояснение к расчетным формулам:

А1 - наружный размер шаблона

А2 - внутренний размер шаблона

а1 - наружный размер детали

а2 - внутренний размер детали

d - диаметр магнитного пальца

S - ширина реза.

Выбор того или иного варианта зависит от наличия на вырезаемой детали острых углов Торцы шаблона, по которым обкатывается магнитный палец, должны быть строго перпендикулярны его плоскости и не иметь заусенцев. Крепежные отверстия шаблонов делаются в шаблоне на расстоянии не менее 10 мм от кромки. Размеры отверстия в шаблоне приведены на рис. 8.3.
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Рис. 8.3 Крепежное отверстие в шаблона.

8.3. Подготовка к резке

Перед началом работы необходимо осмотреть машину и убедиться, что все ее части находятся в исправности, после этого подготавливают машину к работе, для чего необходимо:

8.3.1.1. Резак состоит из корпуса и наконечника, состоящего из головки, подводящих газы трубок, внутреннего и наружного мундштуков. На корпусе расположены вентили режущего кислорода, подогревающего кислорода, ацетилена (газа-заменителя ацетилена). Смешение и подготовка кислорода и горючего газа для подогревающего пламени организована в головке резака, поэтому он значительно устойчивее к обратному удару и является более безопасным, чем инжекторный резак.

8.3.1.2. Кислород поступает в резак по рукавам, подсоединённым к корпусу резака посредством ниппелей и накидных гаек с правой резьбой, и затем через вентили «Кислород» и «Кислород реж.» поступает в соответствующие трубки наконечника.

8.3.1.3. Ацетилен (газ-заменитель) поступает в резак по рукаву, подсоединённому к корпусу резака посредством ниппеля и накидной гайки с левой резьбой, и затем через вентиль с соответствующей надписью поступает в трубку наконечника.

8.3.1.4. При поступлении кислорода в головку наконечника создаётся разряжение в смесительном устройстве, способствующее засасыванию горючего газа и смешиванию его с кислородом.

8.3.1.5. Горючая смесь поступает в полость между внутренним и наружным мундштуками и, выходя через щелевые отверстия, при воспламенении образуется подогревающее пламя.

8.3.1.6. Подача кислорода для резки осуществляется через вентиль «Кислород реж.», трубку наконечника, головку и центральный канал внутреннего мундштука.

8.3.1.7. Работа резака основана на нагреве подогревающим пламенем начальной точки реза до температуры воспламенения металла с последующим сжиганием его в струе режущего кислорода.

8.3.1.8. Перед началом работы проверьте на герметичность все разъемные соединения резака и подводящих рукавов. Утечка газов через сальники, ниппели и накидные гайки не допускается.

8.3.1.9. При помощи редукторов установите давление газов согласно технической характеристике резака. Откройте на ¼ оборота кислородный и на ½  оборота вентиль горючего газа и зажгите смесь. Затем попеременно регулируя подачу газов при помощи вентилей, установите пламя, имеющее резко очерченное ядро при полностью открытом вентиле кислорода.
8.3.1.10. Периодически, по мере нагрева мундштука, производите регулировку пламени.
8.3.1.11. В случае появления непрерывных хлопков или обратного удара, закройте вентиль горючего газа, а затем кислорода (в течении ~20-25 секунд), и охладите резак.

8.3.1.12. После обратного удара прочистите и продуйте выходные каналы инжектора и мундштука, подтяните мундштуки и накидные гайки.

8.3.1.13. Содержите резак в чистоте, периодически очищайте мундштук от брызг металла наждачным полотном или мелким напильником.
8.3.2. Установить на резак мундштук, соответствующий толщине разрезаемого металла.

8.3.3. Присоединить резаки к источникам питания кислородом и горючим газом, строго соблюдая при этом все установленные правила, произвести продувку магистралей, проверку герметичности соединений.

8.3.4. Выправленный очищенный лист стали уложить на стол. 

8.3.5. Включить вводной автоматический выключатель QF на боковой стенке электрошкафа, над ним должна загореться белая сигнальная лампочка «Сеть»- HL1. На пульте управления тумблер диапазонов скоростей SА4 (см. риc. 6.3) поставить в положение «вперед», а регулятор скорости R1 повернуть в положение «0». 

8.3.6. Поворотом регулятора скорости R1 включить электродвигатель и довести скорость до максимальной , после чего выставить регулятор скорости в среднее положение. На этой скорости прогнать машину вхолостую в течение 1-2 минут для разогрева смазки редуктора.

8.3.7. Установить давление кислорода на редукторе, отвечающее толщине разрезаемого металла по таблице 8.2. Если питание ацетиленом производится от баллона, давление устанавливается редуктором в пределах 0,07 МПа.

8.3.8. Зажечь и отрегулировать подогревающее пламя резака.

Пустить струю режущего кислорода и окончательно отрегулировать подогревающее пламя ацетиленовым вентилем на резаке.

Для получения более чистого реза и для экономии горючего целесообразно установить малую мощность, но так, чтобы резак работал устойчиво. Слишком мощное пламя сплавляет верхние кромки реза.

8.3.9. Отрегулировать расстояние между мундштуком и поверхностью разрезаемого металла и закрепить резак зажимными рукоятками.

8.3.10. Подобрать нужную скорость в соответствии с рекомендациями табл. 8.2; 8.3; 8.4. (см. также паспорта на резаки газовые т.к. устройство, принцип работы могут незначительно отличаться в зависимости от марки резака) 

Режимы резки стали на машине "Стрела-ПЛ" приведены в табл. 8.2 

Таблица 8.2

	Наимен. показателя
	Норма

	Тип резака
	РСТ-М

	Толщина разрезаемой стали, мм
	3-8
	8-15
	15-30
	30-50
	50-100
	100-200
	200-300

	Номер мундштука
	0
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Давление на входе в резак, МПа
	

	- кислорода
	0,2
	0,35
	0,4
	0,42
	0,5
	0,75
	1,0

	- ацетилена
	0,003-0,1
	0,01-0,1
	-

	- пропан-бутана (природного газа)
	0,002-0,15
	0,02-0,15

	Расход, м3/ч
	

	- кислорода (для рез. «А»)
	1,9
	3,2
	4,7
	7,6
	12,4
	21,75
	-

	- кислорода (для рез. «П»)
	2,55
	4,1
	5,8
	8,6
	13,8
	23,0
	33,2

	- пропан-бутана
	0,34
	0,41
	0,49
	0,49
	0,62
	0,68
	0,86

	- природного газа
	0,75
	0,9
	1,08
	1,08
	1,38
	1,5
	1,92

	Габариты, мм
	330х100х75

	Масса, кг
	0,95


Таблица 8.3

	КЛАСС КАЧЕСТВА
	ХАРАКТЕРИСТИКА КЛАССА КАЧЕСТВА
	Коэффициент скорости реза

	I
	Чистая вырезка фигурных деталей
	1

	II
	Чистая вырезка деталей с прямолинейными кромками
	1,2

	III
	Резка деталей, не требующих высокого качества поверхности реза
	1,4

	IV
	Вырезка деталей с припуском на механическую обработку
	1.5

	V
	Заготовительная резка
	2


Таблица 8.4

	Поправочный коэффициент скорости механизированной кислородной резки в зависимости от чистоты кислорода

	Чистота кислорода, %
	99,8
	99,5
	99,2

	Коэффициент скорости резки
	1,26
	1,0
	0,89


8.4 Производство резки

8.4.1 После выполнения перечисленных в разделе 8.3 операций нужно подвести резаки к началу реза, подогреть металл до температуры плавления и пустить струю режущего кислорода.

8.4.2. Включить электродвигатель, подвести резаки к контуру реза и в момент касания магнитного пальца с шаблоном включить магнит.

В процессе резки необходимо следить:

а) За правильностью и постоянством пламени;

б) за постоянством рабочего давления газов;

в) за постоянством скорости резки, обеспечивающей рез надлежащего качества;

г) за правильностью взаимного положения шаблона и магнитного пальца;

д) за неизменностью установленного расстояния от мундштука до разрезаемого металла.

8.5. Прекращение работы

При прекращении работы на непродолжительное время (5-10 минут) необходимо выключить режущий кислород, погасить подогревающее пламя, закрыв сначала ацетиленовые или пропановые, вентили кислорода подогревающего, выключить электродвигатель, и магнитную катушку выключателем 4 на пульте управления (SA4).

При прекращении работы на более продолжительное время (при смене шаблонов, укладке новых листов металла, окончании смены, и др.) надлежит погасить пламя резаков, прекратить подачу газов, отключить источники газопитания и отключить электропитание вводным автоматическим выключателем на стенке электрошкафа.

8.6 Аварийное отключение

В случае аварии нажмите на кнопку «Аварийный стоп».

Для повторного запуска машины после аварийного отключения следует:

· устранить причину неполадки;

· разблокировать соответствующий выключатель-«грибок». 

Машина снова готова к работе.

9 Возможные неисправности и методы их устранения

Возможные неисправности и методы их устранения приведены в таблице 9.1.
Таблица 9.1

	Неисправности
	Причина
	Метод устранения

	1
	2
	3

	Пропуск газа в соединениях и сальниках резака
	Неплотность соединения из-за ослабления затяжки гаек или порчи деталей
	Установить место пропуска с помощью мыльной воды. Подтянуть гайки соединения или заменить испорченную деталь.

	Напряжение на машину подано, сигнальная лампа «сеть» не горит
	Неисправность в схеме
	Проверить цепи электропитания

	Произведен пуск машины кнопкой SВ2, не горит лампа «Работа» на пульте управления
	Неисправность в схеме, перегорел предохранитель FU
	Проверить электросхему;

заменить предохранитель

	Электродвигатель работает, магнитный палец не вращается
	Неправильно закреплен магнитный палец
	Открутить накидную гайку; установить палец в торцевой паз сердечника электромагнита;

затянуть гайку

	
	Неисправность в каретке
	Разобрать каретку, ликвидировать неисправность

	Магнитный палец ( рис. 9.1 и рис. 9.2) проскальзывает по шаблону.


	Износилась накатка на ведущей части магнитного пальца
	Восстановить накатку с помощью надфиля с алмазным напылением или сменить магнитный палец. Чертежи магнитных пальцев представлены на рисунках 9.1 и 9.2.

	
	Шаблон изготовлен неточно и палец не прилегает по всей поверхности
	Исправить шаблон

	Не работает магнитная катушка
	Обрыв электроцепи постоянного тока
	Восстановить электроцепь

	
	Перегорел предохранитель FU
	Заменить предохранитель

	Электродвигатель развивает слишком большие обороты, не поддающиеся регулировке
	Смотри паспорт преобразователя ESMD251X2SFA
	Ознакомиться с принципом работы преобразователя UV; действовать по рекомендациям «Паспорта преобразователя ESMD251X2SFA (Lenze - США).

	Неправильная форма подогревающего пламени
	Засорение канала подогревающего пламени
	Прочистить канал иглой из меди, если игла не снимает насевших брызг то прочистить канал калибровочным сверлом.
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10 Указания по техническому обслуживанию, эксплуатации и ремонту

В разделе даны рекомендации, составленные в соответствии с опытом завода-изготовителя и заводов-потребителей, о содержании машины в работоспособном состоянии при эксплуатации.

	
	Техническое обслуживание машины и ремонтные работы допускается выполнять только специально обученным, квалифицированным и аттестованным техническим персоналом.

Перед началом работ по техническому обслуживанию и ремонту персонал должен в обязательном порядке ознакомиться с разделом «Общие указания и меры по обеспечению безопасности».


	
	Перед началом любых ремонтных работ на машине необходимо исключить возможность ее непреднамеренного включения путем установки навесного замка на главном выключателе. При ремонте электрооборудования необходимо удалить предохранитель в цеховом распределительном шкафу в сети, питающей электрооборудование машины.

Установите ограждение, чтобы предотвратить доступ или вмешательство посторонних лиц, и вывесите предупреждающую табличку «Не включать – ремонт».


	(
	Работоспособное состояние машины обеспечивается своевременно проводимыми профилактическими мероприятиями и высококачественным ежедневным обслуживанием.


10.1 Общие указания
При эксплуатации машины в соответствии с требованиями и рекомендациями, изложенными в предшествующих разделах и соблюдении профилактических мероприятий настоящего раздела, межремонтный цикл (срок службы до первого капитального ремонта) равен 4000 часов. 

Все виды технического обслуживания проводятся по графику вне зависимости от технического состояния машины.

Уменьшать установленный объем и изменять периодичность технического обслуживания не допускается. 

Техническое обслуживание машины производится обслуживающим персоналом для ее поддержания в состоянии готовности к работе при эксплуатации.

Предусмотрены следующие виды технического обслуживания при эксплуатации машины:

- ежедневное;

- ежемесячное;

- полугодовое;

- годовое.

10.2 Ежедневное техническое обслуживание выполнять до начала и после окончания работы машины. При ежедневном техническом обслуживании:

- удалить грязь, пыль и подтеки масла с поверхности машины;

- произвести внешний осмотр на отсутствие повреждений (при наличии устранить);

- наиболее тщательно удалить пыль и грязь с направляющих траверсы;

- проверить работу вытяжной вентиляции.

10.3 Ежемесячное техническое обслуживание. При ежемесячном техническом обслуживании:

- выполнять ежедневное техническое обслуживание;

- добавлять смазку в подшипниковые опоры шарнира. Рекомендуемая смазка ЛИТОЛ-24 ГОСТ 21150-87;

-проверить или заменить быстроизнашивающиеся детали. 

10.4 Полугодовое техническое обслуживание. При полугодовом техническом обслуживании:

- выполнять ежемесячное техническое обслуживание;

- сменить смазку в ведущем механизме и подшипниках шарнира;

- продуть магнитную катушку сухим сжатым воздухом и проверить силу ее притяжения Сила притяжения должна составлять не менее 2,6 кг.

10.5 Годовое техническое обслуживание. При годовом техническом обслуживании:

- выполнять полугодовое техническое обслуживание

- произвести проверку точности машины. Проверка производится измерением размеров круга диаметром 1000 мм или квадрата со стороной 1000 мм, вычерченных машиной. Вычерчивание производится на листе ватмана шариковой ручкой, закрепленной в суппорте машины. Предельные отклонения фигуры от номинального размера не должны превышать 0,5 мм.

- произвести проверку диапазона скоростей перемещения каретки с помощью секундомера и линейки. Наибольшую и наименьшую скорости определяют при перемещении каретки на длине 500 мм с точностью до 5 мм/мин. Диапазон регулирования 50-4000 мм/мин с магнитным пальцем Ф12 мм.

10.6 Порядок разборки машины.

В процессе технического обслуживания машины может возникнуть необходимость в ее разборке, которую следует производить в порядке, обратном Указанному в п.п. 7.10.1; 7.10.2; 7.10.3; 7.10.4.1; 7.10.5; 7.10.7 настоящего руководства по эксплуатации.

11 Рекомендации по удалению отходов и защите окружающей среды.

11.1 Удаление отходов

Возникающие при резании отходы попадают в поддон, расположенный под столом. По мере накопления окалина убирается вручную.

Сточные воды от оборудования отсутствуют.

11.2 Защита от вредных веществ в воздухе рабочей зоны

Предельно-допустимые концентрации компонентов выделяющихся при работе машины модели "Стрела"

	Наименование компонента
	Предельно допустимая концентрация мг/м3
	Агрегатное состояние
	Класс опасности
	Характеристики воздействия на организм человека

	Углерод оксид
	20
	а
	4
	общетоксическое

	Железо триоксид
	10
	а
	4
	фиброгенное


Содержание ПДК должно соответствовать требованиям национальных стандартов к воздуху рабочей зоны. Вытяжная вентиляция обязательна!

12 Свидетельство о выходном контроле электрооборудования

	______________________________________________________________________

	№ свидетельства совпадает с заводским номером машины 
	Модель машины: «Стрела-ПЛ»

	______________________________________________________________________

	Наименование: Шарнирно-консольная машина для устройства термической резки металла

	          Заводской номер
	______________________________________

	Предприятие-изготовитель
	ООО «Плазмамаш»

	______________________________________________________________________

	Электрошкаф

	Предприятие-изготовитель:     ООО «Плазмамаш»
	Порядковый номер по системе нумерации предприятия-изготовителя совпадает с заводским номером машины

	_______________________________________________________________________

	Питающая сеть: напряжение 220 В; род тока - переменный; частота 50Гц

	Цепь управления: напряжение 24В; род тока - постоянный

	Номинальный ток машины,  не более: 3,4 А

	Уставка тока срабатывания вводного автоматического выключателя - 10 А


	______________________________________________________________________

	Электрооборудование выполнено по:

	Принципиальной схеме, представленной на рисунке 6.1 данного руководства
	Схема соединения машины представлена на рисунке 6.2 данного руководства

	______________________________________________________________________

	Электродвигатель 

	Обозначение

Назначение

Тип

Мощность,

кВт

Номин.

ток, А

Ток при максимальной нагрузке, А

не более

         М

 Приводной двигатель

асинхронный

    0.09
  0.73
   0.73


	

	Испытания повышенным напряжением промышленной

частоты 1000 В, проведено

	_____________________________________________________________________

	Сопротивление изоляции проводов относительно земли:

	Силовые цепи, не менее 1 МОм
	Цепи управления, не менее 1 МОм

	______________________________________________________________________

	Электрическое сопротивление между винтом заземления и металлическими частями, которые могут оказаться под напряжением св. 42 В, не превышает 0,1 Ом

	_____________________________________________________________________

	Вывод: Электродвигатели, аппараты, монтаж электрооборудования и его испытания соответствуют общим техническим требованиям и электрооборудованию машин 

	______________________________________________________________________

	Испытания провел: __________Подпись __________Дата ___________

                                                                             Число листов свидетельства - 2


13. Свидетельство о приемке
Машина термической резки металла "Стрела-ПЛ" заводской №_____________________ соответствует ТУ 3645-001-82550894-2009 и признана годной к эксплуатации.

Дата выпуска "___" _________________ г.

Начальник ОТК _____________________

14. Свидетельство о консервации

Машина термической резки металла "Стрела-ПЛ"

Заводской номер №________________________

Подвергнута консервации согласно п.7.3 настоящего руководства.

Дата консервации _________________________

Срок консервации _________________________                                                        М.П.

Консервацию произвел ________________________________

Машину после консервации принял _____________________

15. Свидетельство об упаковке
Машина термической резки металла "Стрела-ПЛ"

Заводской номер №_________________
Упаковано согласно п. 7.3 настоящего руководства и требованиям, предусмотренным конструкторской документацией.

Дата упаковки:   ___________________________ 
Упаковку произвел _________________________                                                 М.П.

Машину после упаковки принял _________________________

ПРИМЕЧАНИЕ: Машина термической резки металла "Стрела-ПЛ" изготовлена 
ООО "Плазмамаш"

Адрес: 119991, г. Москва, 5-ый Донской пр-д, д.15, корп. 3, 
тел./факс (495) 955-55-72, 66-121-55.
http://www.plazmamash.ru
В связи с постоянной работой по совершенствованию машины в целях повышения ее надежности и технических характеристик, в конструкцию могут быть внесены незначительные изменения не отраженные в данном издании.

	16. Гарантийный талон

Уважаемый покупатель!

Благодарим Вас за покупку.

В случае возникновения необходимости в гарантийном ремонте, просим Вас обращаться в любой из указанных ниже Авторизованных сервисных центров по обслуживанию машин термической резки «СТРЕЛА-ПЛ». Во избежание излишних проблем и недопонимания просим Вас внимательно ознакомиться с информацией, содержащейся в паспорте изделия и гарантийном талоне.

Заводской номер №_________________

Дата продажи: число ____ месяц ______________ год __________

Продавец ________________________________________________

(название)

Ответственный _________________________                                                         М.П.
(подпись ФИО)

1. На основании данного талона гарантируется отсутствие дефектов в машинах «СТРЕЛА-ПЛ» при условии соблюдения правил эксплуатации, указанных в данном паспорте. Срок гарантии - 1 год, начиная с даты продажи. Если в течение гарантийного срока будут обнаружены дефекты, они будут бесплатно устранены в одном из Авторизованных сервисных центров, перечисленных в данном талоне.

2. Настоящая гарантия осуществляется на следующих условиях:
- наличие правильно заполненного гарантийного талона, 

- предоставление неисправного изделия.

3. Настоящая гарантия не распространяется на случаи, когда
- не будут предоставлены вышеуказанные документы или содержащаяся в них информация будет неполной или неразборчивой,

- изменен, стерт, удален или неразборчив серийный номер изделия;

- механических повреждений, попадания жидкости, посторонних предметов, грызунов, насекомых и т.п. внутрь изделия;

- удара молнии, пожара, затопления и отсутствия вентиляции или иных причин, находящихся вне контроля производителя;

- использование изделия с нарушением порядка работы и условий эксплуатации, указанных в паспорте изделия,

- ремонта или доработки изделия неуполномоченным лицом или организацией.

Внимание: периодическое обслуживание, текущий ремонт, замена частей в связи с их эксплуатационным износом, поставка катодов, сопел, плазмотронов для аппаратов плазменной резки и т.п., производятся за отдельную плату.
Авторизованные центры:

           ООО «Плазмамаш», Москва, 5-ый Донской проезд, д.15, стр.3 
           Тел /факс +7 (495) 955-55-72, 66-121-55, 661-35-80. 
           www.plazmamash.ru 
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