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6.2 Закрепить резак в «державе» машины и отрегулировать расстояние от сопла до разрезаемого металла, которое должно поддерживаться в пределах L+(1,5-2) мм, где L – длина ядра пламени.

6.3 Установить с помощью редуктора рабочее давление газов и скорость перемещения резака в соответствии с таблицей 2.

6.4 Открыть на ¼ вентиль подогревающего кислорода и на ½ оборота вентиль горючего газа, зажечь горючего смесь: открыть вентиль пуска режущего кислорода и отрегулировать состав пламени. Проверить правильность установки рабочих газов в соответствии с технической характеристикой резака.

6.5 Резку рекомендуется начинать с кромки проката. Если необходимо начать резку не от кромки проката, следует произвести пробивку отверстия в металле кислородной струей вне контура детали.

6.6 При возникновении обратного удара пламени – немедленно закрыть вентиль горючего газа, затем вентиль режущего и подогревающего кислорода на резаке, проверить рукава, продуть их, а при необходимости – заменить.

6.7 Следует периодически очищать сопло от нагара и налипших брызг металла с помощью наждачного полотна или напильника с мелкой насечкой.

6.8 При замене сопел необходимо убедиться в герметичности соединения и проверить отсутствие противодавления в канале горючего газа. Не допускать попадания грязи и инородных частиц на конические уплотняющие поверхности смесителя и головки резака.

6.9 При погашении пламени резака сначала закрыть вентиль режущего кислорода, а затем горючего газа и вентиль подогревающего кислорода.
7. СВИДЕТЕЛЬСТВО О ПРИЁМКЕ
Резак изготовлен, обезжирен и испытан согласно ГОСТ5191-79, признан годным для эксплуатации.

Отметка ОТК о приёмке и дата выпуска
__________________________________
8. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ
Изготовитель гарантирует безотказную работу резака при соблюдении потребителем условий эксплуатации, транспортирования и хранения.  Гарантийный срок - 12 месяцев со дня ввода в эксплуатацию, но не более 18 месяцев с даты изготовления. 
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    Претензии принимаются только при наличии паспорта на изделие и акта произвольной формы, где содержаться обозначение изделия, дата продажи, дата появления неисправности и сведения о характере неисправности. 

Декларация соответствия

ЕАЭС N RU Д-RU.РА01.В.95744/24                                              от 14.02.2024                                              

 ОКП 36 4522
РЕЗАК МАШИННЫЙ 

ДЛЯ КИСЛОРОДНОЙ РЕЗКИ 

Типа РПМ3-М1/М1Г/М2/М2В
ПАСПОРТ 
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1. НАЗНАЧЕНИЕ
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Рис.1 – общий вид резака РПМ3-М1
1.1. Резак машинный «РЕДИУС 168» (РПМ3-М1, РПМ3-М1Г, РПМ3-М2, РПМ3-М2В) с внутрисопловым смешиванием газов предназначен для автоматической и полуавтоматической кислородной резки углеродистых и низколегированных сталей толщиной до 350 мм.
1.2
Применяется для оснащения серийно выпускаемых газорезательных машин типа:

«Радуга», «Спутник», «ACШ», «Гутарк», «Микрон», «ТРЕК» (ГАКС-Р11…P29), «ОВАЛ» (ГАКС-P41), «КРУГ» (ГАКС-P51…P54), «КРОТ» (ГАКС-P31…33) и др.; «Искра», «Комета», «Днепр», «Кристалл» и др.
1.3
Резак предназначен для работы на пропане или природном газе, в качестве горючего газа и кислороде в качестве окислителя.
1.4
Климатическое исполнение резаков – УХЛ1 и Т1 по ГОСТ15150-69, но для работы в диапазоне температур от минус 40º до плюс 40º. 
2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Основные параметры резаков приведены в таб.1.
Таблица 1

	Резак
	РПМ3-М1
	РПМ3-М1Г
	РПМ3-М2В
	РПМ3-М2

	Диаметр кожуха, мм
	28
	28
	32
	32

	Масса, не более, кг
	1,05
	0,85
	1,15
	0,78

	Длина, не менее, мм
	327
	242
	407
	285

	Присоединительные размеры штуцеров
	горючего газа
	М14х1,5-LH
	М14х1,5-LH
	М14х1,5-LH
	---

	
	кислорода
	М14х1,5
	М14х1,5
	М14х1,5
	---

	Количество штуцеров
	3
	2
	3
	3


Ориентировочные режимы резки углеродистых и низкоуглеродистых сталей.

Таблица 2.

	№ вн. мундшт.
	№ нар. мундшт.
	Толщина реза
	Давление, кгс/см2
	Расход, м3/ч
	Скорость резки, мм/мин.

	
	
	
	Кислород
	Пропан-бутан
	Подогр. кислород
	Режущий кислород
	Пропан-бутан
	

	0П
	1П
	3-8
	5-8
	0,2-0,8
	1,4
	2,3
	0,41
	650-600

	1П
	1П
	8-15
	
	
	1,4
	3,5-5,5
	0,41
	600-500

	2П
	1П
	15-30
	
	
	1,7
	5,5-8,5
	0,49
	550-450

	3П
	1П
	30-50
	
	
	1,7
	8-12
	0,62
	450-350

	4П
	2П
	50-100
	
	
	2,2
	12-18
	0,62
	350-250

	5П
	2П
	100-200
	
	
	2,2
	17-25
	0,62
	250-200

	6П
	2П
	200-300
	
	
	2,2
	22-34
	0,62
	200-100


3. КОМПЛЕКТ ПОСТАВКИ
В комплект поставки входит:
- резак с внутренним мундштуком 2П в сборе со смесителем и наружным мундштуком (гильзой) 1П;
- паспорт.
Смеситель, наружный мундштук (гильза) 2П, внутренние мундштуки 0П, 1П, 3П, 4П, 5П,6П, рейка к РПМ3-М1, РПМ3-М1Г поставляются по требованию заказчика.

4. УСТРОЙСТВО И ПРИНЦИП РАБОТЫ
4.1 Резак состоит из корпуса с 3 вентильными узлами для регулировки, пуска и перекрытия подачи горючего газа, режущего и подогревающего кислорода, штуцеров, ниппелей с накидными гайками для присоединения резиновых рукавов. Корпус соединен с головкой трубками для подачи горючего газа, режущего и подогревающего кислорода. К головке резака гайкой крепится наружное сопло (гильза) и смеситель с внутренним соплом (внутренний мундштук).

4.2 Кислород и горючий газ от источников питания через соответствующие штуцеры поступают к вентильным узлам резака и далее по трубкам в головку. Подогревающий кислород и горючий газ, смешиваясь в смесителе сопла, образуют горючую смесь. Горючая смесь по шлицевым каналам между наружным и внутренним соплами, истекает в атмосферу и при зажигании образует пламя подогрева металла до температуры воспламенения и поддержания стабильного процесса резки. Режущий кислород через головку и смеситель поступает в центральный канал внутреннего сопла (мундштука), образуя струю для резки металла.
5. УКАЗАНИЕ МЕР БЕЗОПАСНОСТИ
5.1 При эксплуатации резака необходимо соблюдать:

- «Межотраслевые правила по охране труда при производстве ацетилена, кислорода, процессе напыления и газопламенной обработке металлов», (ПОТ РМ-19-2001), утв. Постановлением Министерства труда и социального развития РФ от 14.02.2001г. № 11;

-  Межотраслевые правила по охране труда при электро- и газосварочных работах

(ПОТ РМ-020-2000), утв. Постановлением Министерства труда и социального развития РФ от 9.10.2001г. №72; 

- Правила устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением (ПБ 03-576-03), утвержденных Постановлением Госгортехнадзора России от 11.06.2003г. №91.

5.2 К работе по сварке допускаются лица не моложе 18 лет, прошедшие медицинское освидетельствование, соответствующее обучение, инструктаж, проверку знаний требований техники безопасности и имеющие практические навыки по обслуживанию данного оборудования.

5.3 Во избежание ожогов, рабочие должны иметь спецодежду согласно «Типовым отраслевым нормам бесплатной выдачи спецодежды, спецобуви и средств индивидуальной защиты работников машиностроительных и металлообрабатывающих производств», утв. Министерством труда и социального развития РФ от 16.12.97.

5.4 Для защиты органов слуха сварщику следует применять средства индивидуальной защиты по ГОСТ Р 12.4.051.

5.5 Для защиты зрения от воздействия ультрафиолетовых и инфракрасных лучей пламени рабочие должны иметь защитные очки закрытого типа по ГОСТ Р 2.4.013 со светофильтрами по ОСТ 21-6-87.

5.6 Работать при отсутствии средств пожаротушения на рабочих местах запрещается.

5.7 При эксплуатации резака применение дефектных и составных рукавов запрещается.

5.8 Работы с открытым пламенем должны осуществляться на расстоянии не менее:

- 10 метров от переносных генераторов ацетилена и групп баллонов; - 3,0 метра от газопроводов.
 6. ПРАВИЛА ЭКСПЛУАТАЦИИ

6.1 Установить на резак внутреннее и наружное сопла (мундштук и гильзу) в соответствии с толщиной, разрезаемой стали согласно таблице 2 (раздел 2).
Убедиться в исправности оборудования и проверить:

- герметичность присоединения рукавов для подвода газов к резаку;

- отсутствие противодавления в канале горючего газа.
В соответствии с правилами по охране труда ПОТ Р М 019-2001 между баллонными редукторами и аппаратурой (резаками, горелками) следует устанавливать предохранительные устройства, в том числе пламегасящие. ООО «Редиус 168» рекомендует устанавливать клапаны обратные КО-3 и затворы предохранительные ЗП-3.
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