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ПАСПОРТ
Резак ГАЗОВЫЙ
повышенной надежности

«норД»

г. Москва
1. Назначение изделия.
Резак газовый повышенной надежности "Норд" (далее по тексту - резак) предназначен для ручной разделительной кислородной резки малоуглеродистых и низколегированных сталей толщиной от 3 до 300 мм. Резак работает по схеме внутрисоплового смешения газов. В качестве горючего, в зависимости от типа резака, применяются ацетилен или пропан-бутан (природный газ) в смеси с кислородом чистотой не ниже 99,5% по ГОСТ 5593-78.

Резак изготавливается в климатическом исполнении УХЛ 1 по ГОСТ 15150-69, для эксплуатации при температуре окружающей среды:

- при работе на ацетилене - от минус 20 °С до плюс 40 °С;

- при работе на пропан-бутане (природном газе) - от минус 5 °С до плюс 40 °С

2. Техническая характеристика.
Основные параметры резака приведены в таблице №1.
Таблица 1
	Наименование показателя
	Значение

	Толщина разрезаемого
металла, мм
	3-8
	8-15
	15-30
	30-50
	50-100
	100-200
	200-300

	Номер смесителя при работе:

- на ацетилене
- на пропан – бутане

  (природном газе)
	1А

1П
	2А

2П

	Номер гильзы при работе:

- на ацетилене
- на пропан – бутане

  (природном газе)
	1А

1П
	2А

2П

	Номер мундштука при работе:
- на ацетилене
- на пропан – бутане

  (природном газе)
	ОА

ОП
	1А

1П
	2А

2П
	3А

3П
	4А

4П
	5А

5П
	-

6П

	Скорость резки, 

мм/мин, не менее:

-на ацетилене;

-на пропан-бутане

  (природном газе)
	600

500
	420

380
	350

320
	320

280
	250

230
	-
-
	-

-

	Давление, не более, МПа (кг/см2):

- кислорода
- ацетилена
- пропан - бутана 

(природного газа)
	0,3 (3,0)
0,1 (1,0)

0,11(1,1)
	0,35(35,0)
0,1 (1,0)
0,11(1,1)
	0,4(4,0)
0,1(1,0)
0,11(1,1)
	0,45(5,0)
0,1(1,0)
0,11(1,1)
	0,5(5,0)
0.1 (1,0)
0,11(1,1)
	0,75(7,5)

0,1(1,0)

0,11(1,1)
	1,0(10,0)

-

0,11(1,1)

	Расход, м3 /ч :
- кислорода (суммарный), при работе:
- на ацетилене
- на пропан-бутане
      (природном газе)
- ацетилена
- пропан – бутана

- природном газе
	2,5

3,2

0,45

0,36

0,55
	3,2

4,1

0,5

0,41

0,64
	4,2

5,3

0,65

0,49

0,75
	6,7

7,7

0,75

0,49

0,81
	11,4

12,3
0,95

0,62

0,96
	19,6

20,8

1,15

0,68

1,05
	-

27,8

-

0,85

1,32

	Габаритные размеры 

резака max, мм: 
	535 (800, 1000)х160х60

	Масса комплекта, кг, 

не более:
	1,15 (1,35, 1,55)


3. Комплектность.

3.1. В комплект поставки ацетиленового резака входит:
- резак ручной повышенной надежности «НОРД» в сборе с  
мундштуком № 2А, гильзой № 1А, смесителем № 2А                                                                     1 шт.
- эксплуатационная документация: паспорт на резак                                                                    1 шт.

       В комплект поставки пропанового резака входит:
1 шт.

- резак ручной повышенной надежности «НОРД» в сборе с                                              
мундштуком № 3П, гильзой № 1П, смесителем № 2П                                                                    1 шт.                                                                                                                                        
- эксплуатационная документация: паспорт на резак                                                                    1 шт.
1 шт.
По отдельному заказу резак может быть доукомплектован мундштуками 0А, 1А, 5А; 0П, 1П, 5П,6П гильзами 1А, 2А; 1П, 2П и смесителями 1А, 2А; 1П, 2П – по 1 шт.
3.2. Варианты поставки резаков:
- с вентильным приводом подачи режущего кислорода;

- резаки длиной 535 мм;
- резаки длиной 800 мм;

- резаки длиной 1000 мм.
3.3.
Условное обозначение резаков.

Условное обозначение резака должно нести следующую информацию:

- наименование;

- толщина разрезаемого металла;

- вид применяемого горючего газа;
    - конструктивные особенности (отличия от основного исполнения).
По типу привода подачи режущего кислорода:

- вентильный - не указывается

- рычажный - Р 
По толщина разрезаемого металла:

- до 100мм   - 100

- до 200 мм   -200

- до 300 мм   -300

По виду применяемого горючего газа

- ацетилен - ацетиленовый
- пропан-бутан (природный газ) - пропановый
- ацетилен и пропан-бутан (природный газ) - универсальный
По длине резака

- 535 мм – не указывается
- 800 мм - 800

- 1000 мм - 1000

Пример условного обозначения: резак пропановый «НОРД-100/800» (резак для работы на пропан-бутане с вентильным приводом подачи режущего кислорода, длиной 800 мм, толщина разрезаемой стали до 100 мм).
4. Требование мер безопасности.

4.1. При испытаниях и эксплуатации резака необходимо соблюдать:

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

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

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

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

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

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

4.4. При работе с резаком на открытом воздухе с температурой ниже минус 25° С кислородный баллон с редуктором и баллон горючего газа с редуктором должны находится в отапливаемом помещении.
4.5. Постоянное рабочее место должно быть оборудовано местной вытяжной вентиляцией с удалением воздуха в количестве 1700-2500 м3 на 1 м2 площади рабочего места.

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

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

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

4.9. К работе с резаком допускаются лица не моложе 18 лет, прошедшие медицинское освидетельствование, соответствующее обучение, проверку знаний требований безопасности и имеющие практические навыки по обслуживанию данного оборудования.
4.10. Для подвода газа к резаку в собранном  состоянии должны применяться рукава по ГОСТ 9356-75. Рукава должны надежно закрепляться на ниппелях специальным  хомутом или стальной отожженной проволокой в двух местах по длине сопряжения.

4.11. Резак должен периодически подвергаться профилактическому осмотру и техническому обслуживанию. Периодичность определяется инструкцией по эксплуатации газосварочного оборудования эксплуатирующего предприятия в зависимости от интенсивности эксплуатации данного оборудования.
4.12. Резак должен проходить периодические испытания на стендах или устройствах, аттестованных в установленном порядке.

4.13. Запрещается:

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

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

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

5. Устройство и принцип работы.
5.1. Резак (рис. 1) состоит из ствола, включающего в себя: головку резака 1, трубки подачи газов 2, рукоятку 3. К головке резака при помощи накидной гайки крепится наконечник, состоящий из: смесителя 4, гильзы 5 и внутреннего мундштука 6. На рукоятке располагаются: вентиль подачи подогревающего кислорода 7, вентиль подачи горючего газа 8, вентиль подачи режущего кислорода 9 и ниппелей 10 с накидными гайками 11, 12 для присоединения рукавов подающих кислород и горючий газ.

5.2. Принцип работы основан на сгорании в струе режущего кислорода малоуглеродистых или низколегированных сталей, нагретых подогревающим пламенем до температуры воспламенения металла, причем процесс резки обеспечивается за счет того, что температура плавления указанных сталей выше температуры воспламенения.

Подогревающее пламя, применяемое для нагрева металла, образуется при сжигании горючей смеси, которая образуется в смесителе при взаимодействии струй кислорода и горючего газа.
5.3. Регулирование расхода газов осуществляется соответствующими вентилями: горючий газ – вентилем красного цвета, кислород – вентилями синего цвета. Диаметр маховика вентиля режущего кислорода имеет больший диаметр.
5.4. Кислород поступает в резак по рукаву ГОСТ 9356-75, класс 3, присоединенному к штуцеру резака ниппелем и накидной гайкой, имеющей резьбу М16х 1,5.

Кислород, необходимый для образования горючей смеси подается в канал через вентиль кислорода подогревающего пламени, далее в смеситель, а подача кислорода на резку осуществляется через вентиль (клапан рычажный) режущего кислорода.

5.5. Горючий газ поступает в резак по рукаву ГОСТ 9356-75, класс 1, присоединенному к штуцеру резака ниппелем и накидной гайкой, имеющей левую резьбу М16х1,5LН и далее через вентиль горючего газа в смеситель.

6. Подготовка к работе.

6.1. К работе резаком допускаются лица не моложе 18-ти лет, прошедшие надлежащее техническое обучение, обучение технике безопасности, имеющие практические навыки по эксплуатации и обслуживанию и ознакомленные с настоящим паспортом.

6.2. Перед началом работы необходимо осмотреть резак и убедиться в его исправности.

Отсоединить мундштук от головки резака и проверить по маркировке соответствие друг другу деталей мундштука: смесителя, гильзы и внутреннего мундштука, согласно таблице №1.

Проверить крепление внутреннего мундштука к смесителю: мундштук должен быть ввернут в смеситель до упора и затянут.

Проверить состояние посадочных поверхностей: смесителя, мундштука и головки резака, наличие на поверхностях забоев, трещин, царапин и заусенцев не допускается.

Проверить прилегание посадочных поверхностей: головки резака, смесителя и мундштука, для чего следует вставить мундштук в головку резака и затянуть при помощи накидной гайки с усилием, достаточным для образования на смесителе оттисков в местах касания смесителя и головки резака. Отпечатки должны быть кольцевой формы и не должны прерываться по всей поверхности оттиска. В случае если отпечатки имеют разрывы, визуально определить причину и при необходимости притереть посадочные поверхности. Притирку производить при помощи алмазной пасты следующих размеров: 40, 20 и 0, соответственно последовательности применения.

Проверить крепление мундштука к головке резака и при необходимости подтянуть накидную гайку, притягивающую его.

6.3. Проверить на герметичность все разъемные соединения. Утечка газов через сальники, вентили и накидные гайки допускается до 8 см3/ч.

6.4. Присоединить кислородный рукав к соответствующему штуцеру с правой резьбой на вентилях резака, открыть полностью вентиль горючего газа. Подать кислород в канал подогревающего кислорода полностью открыв соответствующий вентиль. Убедившись в беспрепятственном истечении газа вентиль перекрыть. Аналогично проверить магистраль режущего кислорода.

       Присоединить рукав горючего газа к штуцеру с левой резьбой резака и проверить   

       магистраль горючего газа в том же порядке, как магистраль подогревающего   

       кислорода.

6.5. При соответствии всем перечисленным требованиям резак считается готовым к работе.
7. Порядок работы.
7.1. Работу резаком необходимо вести на технологических режимах (давлениях газов), указанных в таблице №1, что позволит обеспечить длительную и безопасную эксплуатацию резака.

7.2. Зажгите и отрегулируйте пламя заданной мощности, для чего:

· полностью откройте вентиль режущего кислорода, установите рабочее давление кислорода на редукторе в соответствии с технологическим режимом, закройте вентиль;

· аналогично установите рабочее давление горючего газа; 
· откройте на 1/4 оборота вентиль подогревающего кислорода и на 1/2 оборота вентиль горючего газа и зажгите горючую смесь, затем попеременно открывайте оба вентиля до тех пор, пока вентиль подогревающего кислорода не будет открыт полностью, при этом нормальное пламя должно установиться при не полностью открытом вентиле горючего газа, при полностью открытом вентиле пламя должно быть науглероживающим, то есть с избытком горючего газа. Нормальное пламя характеризуется резко очерченными ядрами.

7.3. Нагрейте металл подогревающим пламенем до образования ванночки жидкого металла и плавно подайте режущий кислород. Обратите внимание на скорость резки, что необходимо для получения качественного реза.

7.4. При необходимости, по мере нагрева наконечника, производите регулировку пламени до заданного состава смеси.

7.5. В случае появления непрерывных хлопков, проскока пламени внутрь наконечника или обратного удара пламени быстро закройте вентиль горючего газа, затем вентили подачи подогревающего и далее режущего кислорода. Затем охладите резак, убедитесь в его исправности и продолжайте работу.
7.6. После окончания процесса резки - перекройте подачу режущего кислорода, затем: при работе на ацетилено-кислородной смеси - первым перекройте вентиль подачи ацетилена, затем вентиль подачи подогревающего кислорода; а при работе на пропан-бутан-кислородной смеси - первым перекрывается вентиль подогревающего кислорода, затем вентиль горючего газа.

7.7. Содержите резак в чистоте, периодически очищайте наконечник резака от нагара и брызг металла, удаляя последние при помощи набора прочищалок  или мелкого напильника (надфиля, наждачного полотна).

ВНИМАНИЕ: ПРИ РЕМОНТЕ ИЛИ ПОДТЯЖКЕ МУНДШТУКОВ, ГОЛОВКА РЕЗАКА  ДОЛЖНА УДЕРЖИВАТЬСЯ КЛЮЧОМ ЗА ПОСАДОЧНОЕ МЕСТО ПОД КЛЮЧ ИЛИ МОЖЕТ ЗАЖИМАТЬСЯ В ТИСКАХ, ДЛЯ ОБЕСПЕЧЕНИЯ НЕОБХОДИМОГО УСИЛИЯ ЗАТЯЖКИ.
                 ЗАТЯЖКА ОДНИМ КЛЮЧОМ НЕ ДОПУСКАЕТСЯ.

8. Характерные неисправности и методы их устранения.
8.1.
Работать неисправным резаком воспрещается.

8.2.
Перечень характерных неисправностей и возможные методы их устранения указаны в таблице №2.
ТТаблица 2

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

	1
	2
	3

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

	2.
	Появление хлопков при горении подогревающего пламени без пуска режущего кислорода.
	1. Завернуть до упора внутренний мундштук в смеситель.

2. Прочистить каналы смесителя и шлицы внутреннего мундштука, очистить от брызг металла торец гильзы и мундштука 

3. Проверить плотность прилегания смесителя мундштука к головке резака.

	3.
	Неправильная форма язычков подогревающего пламени.
	Прочистить шлицы внутреннего мундштука и очистить торец гильзы и мундштука от брызг металла.

	4.
	Выгорание внутреннего мундштука
	1. Проверить плотность прилегания смесителя к головке резака. 

2. Проверить крепление внутреннего мундштука и смесителя.

3. Проверить давления газов подаваемых в резак, они должны соответствовать указанным в таблице №1 (значения указаны на входе в резак, т.е. необходимо учитывать длину рукавов). 

4. Проверить инжекцию в канале горючего газа, для чего необходимо отсоединить рукав горючего газа, установить на кислородном редукторе требуемое давление кислорода, открыть до отказа вентиль горючего газа, затем вентиль подогревающего кислорода и определить наличие подсоса воздуха в канале горючего газа.

5. Своевременно прочищать шлицы внутреннего мундштука от нагара или загрязнений.

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

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

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


9. Упаковка, транспортировка и хранение.
9.1.
Резак должен быть упакован в пакет из полиэтиленовой пленки ГОСТ 10354-82 толщиной от 0,15 до 0,3 мм или уложен в коробку из гофрированного картона ГОСТ 7376-89 вместе с комплектом сменных наконечников (мундштуков, гильз и смесителей) и паспортом-инструкцией по эксплуатации.
10. Гарантии поставщика.

10.1.
Предприятие-изготовитель гарантирует соответствие резака требованиям  паспорта при соблюдении правил транспортирования, хранения и эксплуатации. 

10.2.
Гарантийный срок устанавливается 1 год со дня эксплуатации резака и не более двух лет со дня продажи.

                 При обнаружении неисправностей или при необходимости текущего ремонта
                 обращаться по адресу: 

                 127276, г.Москва, ул. Ботаническая, дом 14. 
                 Тел. многокан.: (495)228-1744; (499)201-4144; (499)201-4166
11. Свидетельство о приемке.

Резак изготовлен согласно техническим условиям ТУ 3645-001-16989527-97, испытан и признан годным к эксплуатации.

	№ резака:
	____________________________ 

	
	

	Отметка ОТК о приемке:
	____________________________

	
	

	Дата приемки:
	____________________________








