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ГОРЕЛКА ГАЗОЭЛЕКТРИЧЕСКАЯ «АГНИ-25»

ПАСПОРТ

и инструкция по эксплуатации А-7323.25 ПС
1. Назначение изделия.
Горелка предназначена для ручной сварки не плавящимся электродом в среде инертных газов малоуглеродистых и нержавеющих  сталей, сплавов меди, никеля, титана на постоянном токе прямой полярности током силой до 500А, а также для сварки алюминиевых сплавов на переменном токе силой до 400А. Горелка имеет водяное охлаждение и предназначена для работы в климатических условиях УХЛ4 по ГОСТ 15150 (интервал рабочих температур от +1° до +40°С, относительная влажность воздуха не более 80% при 20°С).

Горелка может изготавливаться с присоединительными элементами окончания шлейфа под различные сварочные аппараты, тип присоединительных элементов оговаривается при заказе, по умолчанию горелка изготавливается для подключения к постам типа ПРС (с накидными гайками М14).

2. Технические характеристики.
Максимальный ток сварки:     (постоянный), А
500
                           при ПВ=60% (переменный),  А
400
Максимальный ток в цепи управления,          А
2

Диаметр вольфрамовых электродов,               мм
2-6
Выходной диаметр сопла,                                мм
12.5, 16, 20
Давление газа, не более,                                   кПа (кг/см2)
 147 (1.5)

Давление воды, не более,                                 кПа (кг/см2)
196 (2)

Расход защитного газа (аргона),                      л/мин
8-20
Расход охлаждающей воды,                             л/мин
0.5-0.8

Габаритные размеры, мм:        длина
253
                                                    высота головки, min,
106
                                                                                max,
176
Масса горелки (без шлангов),                          кг
0.37
                          (полная),                                   кг
2.75
Длина шлейфа,                                                   м
4

3. Комплектность.
	обозначение
	наименование
	количество

	А-7323.25
	горелка в сборе
	1

	А-7323.511
	цанга d 4 мм (на горелке)
	1

	А-7323.511-01
	цанга d 5 мм
	1

	А-7323.511-02
	цанга d 6 мм
	1

	А-7323.511-03
	цанга d 2 мм
	*

	А-7323.511-04
	цанга d 3 мм
	*

	0809-0010
	сопло кер. d 12.5 мм (замена)
	1

	ЩеМ7.423.308
	сопло кер. d 20 мм (замена)
	1

	0809-0011
	сопло кер. d 16 мм (замена)
	*

	0809-0012
	сопло кер. d 20мм (замена)
	*

	А-7322.497
	колпачок Н=80 М10x1 мм (на горелке)
	1

	А-7322.496
	колпачок Н=10 М10x1 мм
	*

	А-7323.25 ПС
	паспорт
	1


Примечание: *) Поставляется по специальному заказу.

4. Состав и устройство горелки.

Горелка состоит из следующих составных частей (см. общий вид, рис. 1)
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4.1. Части головки 1 спаяны твердым припоем и заформованы в термостойкую резину. Головка установлена в корпусе 2 на уплотнительных кольцах 8, 9. На хвостовике 14 головки 1 установлен водяной коллектор 16, зафиксированный запорным кольцом 10. На хвостовике закреплен с помощью ниппеля 11 водоохлаждаемый токоподвод (трубка отвода охлаждающей воды с пропущенным внутри нее сварочным проводом). Соединение ниппеля 11 с хвостовиком 14 - на конической резьбе R 1/8" по ГОСТ 6211. Сварочный провод крепится к своим ниппелям впрессовываемыми медными кольцами (см. рис.2).
Трубка подвода воды крепится на ниппеле коллектора 16, трубка подвода газа на ниппеле корпуса 2 (на рис. 1 не показана). Трубки фиксируются на своих ниппелях бандажом из ниток с клеем.

4.2. Корпус 2 отлит из прочной пластмассы. На корпусе имеется гнездо, в котором установлена кнопка 13 с микровыключателем 3

4.3.3 Кнопка состоит из кнопки 13 и микровыключателя 3 (типа МП3). Провод управления зажат в щечках кнопки 13 и подпаян к микровыключателю 3.

4.4. Ручка 4 плотно надевается на корпус 2 и прикрывает соединения трубок шлейфа с горелкой.

4.5. Цанга 5 под вольфрамовый электрод (см. рис.3) устанавливается в распылителе корпуса головки 1 и затягивается колпачком 7.

4.6. Керамическое сопло 6 крепится через переходник 20 на резьбе М27х1.5, который в свою очередь закреплен на головке 1 с помощью резьбы М22х1.5 Переходник 20 изготовлен из алюминиевого сплава и электроизолирован термостойкой пластмассой.

4.7. Трубки шлейфа и шнур управления пропущены внутри защитной оболочки - трубки 19. Свободные концы трубок шлейфа заканчиваются ниппелями с накидными гайками, резьба М14. На ниппелях для воды и сварочного тока надеты  изолирующие  резиновые  манжеты,   газовый  ниппель  манжеты  не  имеет.   Шнур  управления заканчивается вилкой ШР16П2НГ5.

5. Указание мер безопасности.

5.1. Рабочее место сварщика должно быть оборудовано приточно-вытяжной вентиляцией.

5.2. Запрещается работать неисправной горелкой, при нарушении целостности изоляции, наличии утечек из газовой магистрали и системы водяного охлаждения, а также при отсутствии или недостаточном расходе воды.
Охлаждающая вода должна быть высокого качества во избежание засорения, лучше использовать блок автономного охлаждения с дистиллированной водой или специальной охлаждающей жидкостью.

5.3. При проведении сварочных работ руководствоваться инструкцией Р-523 "Правила техники безопасности и производственной санитарии при электросварке в защитных газах".

6. Подготовка к работе.

6.1.Установить на горелке требующиеся по условиям сварки цангу, колпачок, электрод, сопло. При затягивании цанги, во избежание ее прокручивания, рекомендуется слегка оттягивать колпачок на себя.

6.2. Подключить горелку к сварочному посту. Не перепутать газовую магистраль с водяной! Накидная гайка газового ниппеля горелки не имеет резиновой манжеты. Трубку со сварочным проводом следует подключать к штуцеру слива воды. Не прилагая чрезмерных усилий, затянуть гаечным ключом накидные гайки, натянуть на них манжеты.

6.3. Открыть подачу воды и газа, убедиться в герметичности соединений и наличии тока воды (если сварочный пост не имеет блокировки по расходу воды, его следует оборудовать видимым сливом). Установить требуемую величину расхода защитного газа, сварочного тока. Приступить к работе.

7.Техническое обслуживание.

7.1. Ежедневно перед началом работы сварщик обязан проверить исправность сварочной горелки, убедиться в надежности соединения сварочного провода, очистить сопло, переходник, цангу от нагара и брызг или заменить новыми. Все замеченные неисправности должны быть устранены до начала работы наладчиком сварочного оборудования.

7.2.  Перед началом испытаний горелки на сварку, а также после длительных перерывов в работе газовую магистраль горелки рекомендуется промыть этиловым спиртом и просушить аргоном.

7.3. При износе уплотнительных колец и появлении утечек газа или воды заменить кольца следующим образом: 

Для замены колец 8 и 9 необходимо снять ручку. Выкрутить ниппель токоподвода 11 из хвостовика 14 (для первоначального стягивания конической резьбы обязательно использовать два ключа на S=10, затем можно выкрутить ниппель 11, удерживая его ключом и вращая головку горелки 1 в корпусе 2).

С силой подать головку 1 в корпус 2 до выхода кольца 10 из гнезда коллектора 16 и снять запорное кольцо 10. Снять с хвостовика коллектор 16. Вынуть головку 1 из корпуса 2, заменить изношенные кольца 8 и 9 на новые, смазав их тонким слоем ЦИАТИМ 221 по ГОСТ 9433. Собрать горелку в обратной последовательности Затяжка резьбового соединения ниппеля 11 с хвостовиком 14 должна быть очень сильной, для дополнительной герметичности соединения рекомендуется использовать силиконовый герметик.

В горелке применены кольца по ГОСТ9833-73; кольцо 8: 015-019-25-2, кольцо 9: 008-012-25-2.

8. Правила хранения.

8.1. Горелка должна храниться упакованной в полиэтиленовом пакете в сухом, отапливаемом помещении с температурой воздуха +1° до +40°С и относительной влажностью 60% при 20°С. Срок хранения в складских условиях 2 года.

8.2. Горелка А-7323.25 изготовлена и прошла испытания в соответствии с требованиями технической документации.
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1. *Размеры для справок.

2.  Н14.

3. Материал: труба М3р 10x0.8 ГОСТ617-72


9. Гарантийные обязательства.

Изготовитель гарантирует исправную работу горелки в течение 12 месяцев при односменной работе в пределах срока хранения со дня продажи, при условии соблюдения потребителем правил эксплуатации, транспортирования и хранения.

10. Реквизиты поставщика.
ООО  «УРАЛСПЕЦСТАЛЬ»

620137, Россия, г. Екатеринбург, ул. Шоферов, 17 офис 303.

Тел/факс: (343) 3413484, 3832083, (91228) 82-674 (91224) 02-102

E-mail: rezka@r66.ru

http://www.ursteel.ru
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