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Введение 
Настоящее руководство состоит из пяти разделов:

Раздел 1: общая информация: дает описание плазменной сварочной горелки PWH/M-4A. Кроме того, в этом разделе представлен принцип работы и спецификация горелки.

Раздел 2: установка: предоставляет подробные инструкции по сборке и проверке новых горелок.

Раздел 3: эксплуатация: указывает способы эксплуатации, куда входят подробные инструкции по использованию оборудования и советы по безопасной, эффективной сварке.

Раздел 4: сервис: содержит подробные инструкции по выявлению неисправностей, а также описание процедур обслуживания и тестирования горелки и ее компонентов.

Раздел 5: процедуры начальной наладки.

Раздел 6: список запчастей: списки всех частей горелки с номером по каталогу для облегчения идентификации при заказе.

Информация, содержащаяся в настоящем руководстве, представляет наше наиболее полное знание, но Thermal Dynamics Corporation не принимает на себя никаких обязательств по его использованию.
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Примечания, предостережения и предупреждения.

В настоящем руководстве примечания, предостережения и предупреждения используются для привлечения внимания к определенной информации.

Для такого выделения и указания его цели  используются следующие методы:

Примечание:

Действие, алгоритм или вводная информация, которая помогает оператору эффективно использовать установку, помогает наладчику осуществлять техническое обслуживание или требует особого выделения.

Предостережение:

Оперативная процедура, при отклонении от которой может произойти поломка оборудования.

Предупреждение:

Оперативная процедура, при отклонении от которой может быть нанесена травма оператору или другим людям в рабочей зоне.

Меры предосторожности:

Эксплуатация и техническое обслуживание любого плазменно-дугового оборудования сопряжена с потенциальной опасностью.

Персонал должен быть предупрежден о следующих опасностях и должны быть предприняты меры по предотвращению возможных травм.
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Газы  и испарения могут быть опасны и могут нанести вред вашему здоровью.

- Вентиляция должна быть достаточной для отвода дыма во время сварки.

- Пары от хлорсодержащих растворителей могут образовывать токсичный газ фосген под воздействием ультрафиолетового излучения от электрической дуги. Все растворители, обезжиривающие средства и потенциальные источники их испарений должны быть удалены из зоны сварки.

- Не допускайте вдыхания паров и газов.

- Пользуйтесь респиратором с подачей воздуха, если вентиляция не достаточна для удаления всех газов и испарений.

Поражение электрическим током может привести к летальному исходу.

- При использовании плазменно-дугового сварочного оборудования необходимо предусмотреть должные меры по заземлению.

Предмет или металл, на котором производятся сварочные работы, должен быть надежно заземлен.

- Не допускайте контакта с токоведущими частями.

- Обеспечьте собственную изоляцию от работы и от земли.

- Заменяйте все поврежденные изоляционные части, в том числе части корпуса и рукава горелки.

- Отключайте основной источник питания перед проведением работ с частями горелки, в том числе при замене колпачков и мундштуков.

- Дополнительные меры предосторожности необходимы при эксплуатации плазменного сварочного аппарата в условиях влажности.

Излучение электрической дуги может вызвать повреждение зрения и ожоги кожи.

- Пользуйтесь защитным щитком с фильтром №10 или темнее.

- Пользуйтесь надлежащей защитной одеждой.

- Убедитесь, что окружающие защищены от излучения электрической дуги.

Горячий металл и искры могут стать причиной пожара.

- Убирайте все воспламеняющиеся и горючие материалы, которые могут загореться от искр из зоны сварки или обеспечьте наличие брандвахты.

- Не проводите сварку контейнеров, в которых содержались горючие материалы.

Баллоны со сжатым газом.

- Баллоны со сжатым газом представляют потенциальную опасность. Получите у поставщиков инструкции по надлежащей эксплуатации.

Предупреждение:

Прочтите и убедитесь, что понимаете, настоящую инструкцию для обеспечения безопасной эксплуатации аппарата для ваших работников.
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Общая информация
1.1 Описание оборудования.

Плазменная сварочная горелка PWH/M-4A разработана для плазменная дуговой сварки постоянным током (DC) черных и цветных металлов. Горелка является частью сварочной системы, в которую входит пульт управления, источник постоянного тока, источник охладителя и подача газа.
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Shield gas - Защитный газ
Plasma gas - Газ плазмы
Start - Запуск
Remote control - Дистанционное управление
Mains cable - Главная пара
Earth cable - заземление
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1.2 Спецификации 
Номинальный ток
(прямая полярность) 
: максимум 220 ампер DC.

Газ плазмы


: аргон
(потребление: 0,5-7,0 SCFH (стандартных кубических футов в час) 0,24-3,30 л/мин)

Защитный газ

 : аргон или аргон /водород

 (потребление: 10-20 SCFH 4,72-9,44 /мин)

Требования к охладителю : 2,4кВт (1,9 /мин)

Типы 

 : ручная горелка 70° 
PWH-4A/70

 : ручная горелка 90° 
PWH-4A/90

 : автоматическая горелка
PWM-4A

 : автоматическая горелка
PWM-4A1

[image: image3.emf]
	Маркировка 
	А мм
	В мм
	С мм
	D мм

	PWH-4A (70°)
	318
	81
	224
	35

	PWH-4A (90°)
	311
	81
	224
	35

	PWM-4A1
	533
	44
	286
	35
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1.3 Термальная дуговая плазма.

Плазма это газ, нагретый до чрезвычайно высокой температуры и ионизированный таким образом, что газ становится электропроводным. В процессе сварки эта плазма используется для передачи электрической дуги к свариваемому объекту. Металл при сварке расплавляется жаром дуги.

В плазменной горелке PWH/M-4A охлаждающий газ, такой как аргон, поступает в зону А. В зоне B вспомогательная дуга между электродом и фронтальной частью горелки нагревает и ионизирует газ. Дуга передается на объект сварки посредством плазменной струи в зоне С.
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Источник питания 

Место сварки
Поскольку плазма и электрическая дуга проходят через небольшое отверстие, плазменные горелки дают высокую концентрацию тепла на очень маленьком участке. Интенсивная, суженная плазменная дуга появляется в зоне С.  Для сварки используется постоянный ток прямой полярности, как показано на рисунке.

В двухконтурных плазменных сварочных горелках используется защитный газ, показанный на рисунке маленькими стрелками.

Газовая защита окружает плазменную дугу и направляет ее на объект сварки, защищая сварочную ванну.

Охдадитель проходит через питающий провод, охлаждаемый водой, к наконечнику и задней части горелки.

Плазменная дуга постоянно варьируется от интенсивного до слабого состояния. Для основных сфер применения лучше всего подходит слабая дуга (низкий уровень плазмы). Для полного или сквозного проникновения требуется интенсивная дуга (высокий уровень плазмы).
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1.4 Принцип работы

Соединения горелки:

Плазма поступает в горелку через графит, вокруг электрода и газового распределителя и выходит через отверстие мундштука.

Газовая защита проходит через свинцовый глет, вокруг наконечника горелки и выходит через защитный колпачок.

Поток энергии охладителя горелки и отрицательного (-) полюса подводятся к горелке по зеленому проводу.

Возврат охладителя и положительный (+) заряд вспомогательной дуги проходят по красному проводу.

Охладитель:

Охладитель поступает из рециркулятора охладителя на консоль, к отрицательному проводу наконечника горелки, и возвращается через положительный провод горелки.

Высокое напряжение:

Для вспомогательной дуги высокое напряжение, высокая частота тока применяется на постоянный ток.

Вспомогательная дуга:

Когда горелка начинает работать, между электродом и сварочным мундштуком появляется вспомогательная дуга.

Эта вспомогательная дуга появляется в виде небольшого язычка пламени на наконечнике горелки, который освещает место сварки и помогает запустить главную сварочную дугу. Ее также можно оставить на время проведения сварки при малом рабочем токе для стабилизации сварочной дуги.

Сварочная дуга:

Источник питания обеспечивает постоянный ток (DC) для сварки. Отрицательный вывод соединен с электродом горелки охлаждаемый жидкостью отрицательный провод. Положительный вывод соединен с объектом сварки через рабочий кабель. Плазма с электрическим зарядом замыкает электрическую цепь и превращается в сварочную дугу.
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Установка 

2.1 Распаковывание нового оборудования.

Распакуйте горелку, проверяя на возможные повреждения при перевозке. Сверьте все части по упаковочному листу.

Предупреждение:

Питание системы должно быть отключено.

2.2 Установка ручной горелки.
Если горелка не подсоединена к проводам, проведите сборку следующим образом:
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1) Снимите рукоятку (2) с узла наконечника (1).

2) Протяните концы проводов с разъемами горелки сквозь обжимную трубку (3) и рукоятку и подсоедините к горелке, соблюдая цветовой код. Не затягивайте слишком сильно.

3) Навинтите рукоятку на горелку.

4) Наденьте обжимную трубку до середины рукоятки. При помощи фена добейтесь усадки трубки, пока она плотно не охватит рукоятку и провода.
обжимная трубка
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5) Подсоедините другие концы проводов к соответствующим разъемам на консоли сварочного аппарата.
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2.3 Установка автоматической горелки.

Если горелка не подключена к проводам, проведите сборку следующим образом:
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1) Ослабьте гайку (2) и снимите узел регулировочной трубки (4).

2) Отвинтите переходный патрубок (3).

3) Пропустите концы проводов с разъемами сквозь детали 4, 3 и 2. Подсоедините к горелке, соблюдая цветовой код разъемов и проводов. Не затягивайте слишком сильно.

4) Пропустите переходный патрубок сквозь гайку и навинтите на горелку.

5) Наденьте регулировочную трубку на патрубок и закрепите гайкой (2).

6) Подсоедините другие концы проводов к соответствующим разъемам на консоли сварочного аппарата.

Сверьтесь с инструкциями к другим компонентам сварочной системы, чтобы убедиться, что они установлены надлежащим образом.
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Эксплуатация
3.1 Настройка перед началом работы.

Выбор необходимых параметров для конкретного случая сварочных работ зависит от типа материала, конфигурации сварного шва и типа сварки. Надлежащие установки для конкретного сварочного шва должны быть определены во время работы.

Графики внизу показывают начальные параметры для различной толщины материалов  с механизированной несквозной сваркой плавлением с использованием  слабой дуги.
Менее интенсивная, менее сжатая дуга получается путем уменьшения отступа электрода. Минимальное расстояние отступа может быть достигнуто установкой конца электрода вровень с поверхностью рабочего конца электрода. Этот способ установки электрода позволяет уменьшить интенсивность потока плазмы, сохраняя высокий уровень номинального тока на рабочем конце электрода. Это обычно обеспечивает немного более широкий наплавленный валик сварного шва и в большинстве случаев позволяет увеличить скорость перемещения.

На графиках цифры C и D представляют сквозную сварку с использованием колоннообразной дуги. При таком способе возникает интенсивная дуга, и требуется меньшее напряжение, повышается степень проникновения и в большинстве случаев уменьшается скорость перемещения. Ширина валика сварного шва уменьшается, и деформация свариваемого материала может быть сведена к минимуму. Обычно такой способ используется для стыкового шва без скоса кромок при толщине материала от 2,36 мм до 4,7 мм, где требуется 100% проникновение за однократный проход.

Этот раздел содержит рекомендуемые параметры, которые могут быть изменены для достижения оптимального эффекта сварки.
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Минимальный отступ


максимальный отступ
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Рекомендованные начальные параметры для механизированной (несквозной) кольцевой, шовной и точечной сварки плавлением:

Материалы: нержавеющая сталь, углеродистая сталь, легированная сталь, никель.

Тип соединения: стык, угол*, край*, фланец*.

Минимальный отступ электрода.

Используйте рабочий конец электрода на 2,36 мм до 125 ампер, выше 125 ампер используйте рабочий конец на 3,18 мм.

Газ плазмы : агрон
Газовая защита: аргон/водород
* = для этих типов сварки могут потребоваться более высокие скорости прохождения.
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Интенсивность потока плазмы (л/мин)
Максимальный номинальный ток для каждого рабочего конца электрода установлен для максимального отступа электрода и максимальной интенсивности потока газа плазмы. Более низкая интенсивность потока газа плазмы может быть использована при максимальном номинальном токе на рабочем конце, если отступ электрода установлен на минимум.
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Рекомендованные начальные параметры для механизированной кольцевой и шовной сквозной сварки:

Материалы: нержавеющая сталь, углеродистая сталь, легированная сталь, никель.

Тип соединения: стыковой шов без скоса кромок
Максимальный отступ электрода.

Используйте рабочий конец электрода на 1,57 мм до 100 ампер, используйте рабочий конец на 2,36 мм до 180 ампер, используйте рабочий конец 3,18 мм выше 180 ампер.

Газ плазмы: аргон
Газовая защита: аргон/водород
Скорость прохождения: около 250 мм – 300 мм/мин.

Большинство сталей требует силы тока примерно на 10-15% выше при равных скоростях прохождения.
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Толщина материала


Интенсивность потока плазмы (л/мин)

Максимальный номинальный ток для каждого рабочего конца электрода установлен для максимального отступа электрода и максимальной интенсивности потока газа плазмы. Более низкая интенсивность потока газа плазмы может быть использована при максимальном номинальном токе на рабочем конце, если отступ электрода установлен на минимум.
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Рабочие диапазоны рабочих концов электрода:

	номер
	размер
	тип
	Максимальный номинальный ток
	Отступ электрода

	
	
	
	
	Макс.
	Миним.

	82091846-1
	1,17 

	стандарт
	50 
	1 
	3 или заподлицо

	82091847-1
	1,57
	стандарт
	100
	1 
	3 или заподлицо

	82091848-1
	2,36
	стандарт
	180
	1 
	3 или заподлицо

	82091849-1
	3,17
	стандарт
	220
	1 
	3 или заподлицо



	82091890-1
	1,57
	Удлинен.
	90
	5
	заподлицо

	82091891-1
	2,36
	Удлинен
	150
	5
	заподлицо

	82091892-1
	3,17
	Удлинен
	180
	5
	заподлицо


Максимальный номинальный ток для каждого рабочего конца электрода установлен для максимального отступа электрода и максимальной интенсивности потока газа плазмы. Более низкая интенсивность потока газа плазмы может быть использована при максимальном номинальном токе на рабочем конце, если отступ электрода установлен на минимум.

Для получения колоннообразной дуги вставьте электродный измеритель в переднюю часть горелки, и слегка ослабьте крышку электрода (13). Сдвиньте назад электрод измерителем, чтобы плечо измерителя наделось на переднюю часть горелки. Держа измеритель в такой позиции, затяните крышку электрода. Вставьте нужный рабочий конец электрода во втулку и затяните с умеренной силой.

Если нужна неинтенсивная дуга, вставьте нужный рабочий конец электрода во втулку. Слегка ослабьте заднюю крышку, позволяя острию электрода пройти сквозь отверстие. При помощи плоской поверхности (или большого пальца руки) протолкните электрод назад, чтобы он был заподлицо с поверхностью наконечника. Затяните заднюю крышку.
При помощи электродного измерителя устанавливается максимальный отступ электрода, а торцевая поверхность рабочего конца электрода определяет минимальный отступ. Установки между этими параметрами могут обеспечить оптимальные результаты для различных случаев. Для определения установки электрода необходимо использовать микрометр-глубиномер или штихмасс.
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3.2 Выбор типа газа для плазменной дуговой сварки.

ГАЗ ПЛАЗМЫ
	Аргон

- используется чаще всего
- надежен при запуске
- надежная вспомогательная дуга
- наиболее стабильная вспомогательная дуга
- эффективное действие очищения при пониженном уровне тока 
- равномерные сварные швы высокого качества
- интенсивность потока – см. Страницы 11 и 12

	Аргон/водород
- обеспечивает более горячую дугу
- лучший уровень проникновения на высоколегированных сплавах никеля



ЗАЩИТНЫЙ ГАЗ
	Аргон 
- может использоваться на всех металлах
- хорошая стабильность дуги при низких уровнях
- эффективная очистка при низких уровнях
- высокое качество швов на титане и химически активных металлах
- не может оптимизироваться при высоких уровнях вольтажа дуги
- интенсивность потока 10-20 SCFH
аргон/водород (95%/5%)

- наиболее популярен
- высокий уровень проводимой теплоты
- большая текучесть сварочной ванны
- рекомендуется для нержавеющей стали, конструкционной стали и никеля
- помогает уменьшить поверхностное напряжение
- можно использовать до 15% H
- позволяет увеличивать скорость прохождения
- более чистые швы
- не рекомендуется для алюминия, сплавов меди, титана и химически активных металлов
- интенсивность потока 10-20 SCFH

	Гелий 
- обеспечивает более горячую дугу
- лучшее проникновение
- большая скорость и равные уровни тока
- используется для алюминия, сплавов меди, толстого титана, и химически активных металлов
- интенсивность потока 15-40 SCFH

аргон/гелий (25%/75%)

- высокий уровень проводимой теплоты
- используется там, где аргон и гелий по отдельности не оптимальны
- менее 40% гелия: характеристики аргона
- более 75% гелия: характеристики гелия
- интенсивность потока 15-40 SCFH
Дополнительная защита
- стелющаяся защита
- камера
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Данная процедура должна быть проведена перед началом каждой смены:

Предупреждение:

Убедитесь, что главный размыкающий переключатель отключен.

1) Убедитесь в надлежащей комплектации горелки (см. раздел 4.1) и в ее должной регулировке (см. рисунок на странице 13).

2) Включите главный размыкающий переключатель для питания сварочного аппарата.

3) Включите аппарат.

4) Установите регулятор нагнетания давления на 30 psig (фунтов на квадратный дюйм). Отрегулируйте нужную интенсивность потока газа.

5) Прочистите линию подачи газа плазмы в течение примерно трех минут, выпуская  газ плазмы. Таким образом удаляется любой конденсат влаги, который мог аккумулироваться в горелке в выключенном состоянии.

6) Выберите режим сварки.

7) Установите ток на нужный уровень ампеража.

После этого горелка готова к работе.

Предупреждение:

Прочтите и убедитесь в понимании мер предосторожности, указанных в начале настоящей инструкции. Убедитесь, что оператор обеспечен необходимыми перчатками, одежной и защитой для глаз, и что имеется должная вентиляция.

3.3 Эксплуатация ручной горелки
1) Установите сварочный аппарат в рабочий режим.

Предостережение:

В этот момент в горелке имеется вспомогательная дуга. Держите наконечник горелки в безопасном направлении.

2) Опустите щиток защитной каски и поместите горелку в начале зоны сварки. Свет от вспомогательной дуги поможет найти эту позицию. Держите горелку примерно в 4,5 - 5 мм от рабочей поверхности и включите контрольный переключатель. При появлении рабочей дуги отрегулируйте отклонение и ампераж до достижения нужного проникновения. Проведите сварку по шву, контролируя скорость  для создания сварной ванны и достижения нужного качества шва.

3) Отключите контрольный переключатель.

4) Переключите сварочный аппарат в режим ожидания (после продувки).

5) Дайте горелке остынуть в течение 5 минут перед отключением сварочного аппарата.
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3.4 Эксплуатация горелки в автоматическом режиме
1) Расположите горелку в нужной стартовой позиции для сварки. Отрегулируйте необходимую высоту.

2) Включите контрольный переключатель.

3) Скорость прохождения зависит от материала и типа шва, которые определяет оператор.

4) После завершения сварки отключите контрольный переключатель.

5) Переключите сварочный аппарат в режим ожидания (после продувки).

6) Дайте горелке остынуть в течение 5 минут перед отключением сварочного аппарата.
Раздел сервиса подразделяется на четыре части:

4.1 Техническое обслуживание горелки
4.2 Проводка горелки
4.3 Руководство по отысканию неисправностей
4.4 Тестирование
4.1 Техническое обслуживание горелки
Предупреждение:

Убедитесь, что главный переключатель сварочного аппарата отключен прежде чем демонтировать горелку.

Демонтаж и проверка горелки.

Предостережение:

Крышка электрода и втулка имеют кольцевое уплотнение для предотвращения утечки газа. Важно соблюсти следующие меры предосторожности при работе с кольцевым уплотнением:

1) Убедитесь, что канавка и поверхность, на которые надето уплотнение, чистые, и на них нет вмятин и царапин.

2) Убедитесь, что уплотнение не повреждено.

3) Проведите смазку кольцевого уплотнения тонким слоем смазки для кольцевого уплотнения № 82084025-1. Используйте достаточно смазки, чтобы уплотнение было скользким, но так, чтобы она не аккумулировалась в горелки.

страница 16
проведите демонтаж горелки следующим образом:

1) Отвинтите керамическую защитную крышку (1).

2) При помощи ключа (14) отвинтите рабочий конец электрода (2).

3) Отвинтите крышку электрода (13).

4) Чтобы снять цангу (12), слегка протолкните электрод (3) назад в горелку. Таким образом цанга выталкивается назад из горелки.
[image: image14.png]



1. защитная крышка. 


8. кольцо.

2. рабочий конец электрода. 

9. диффузор защитного газа.

3. электрод. 




10. основной узел наконечника.

4. втулка/распределитель газа. 

11. кольцевое уплотнение.

5. кольцевое уплотнение (красное). 
12. цанга.
6. кольцевое уплотнение (черное). 
13. крышка электрода.

7. прокладка (защитная крышка). 

14. ключ и измеритель.

5) Снимите электрод (3) из передней части горелки.

примечание:

нет необходимости проводить дальнейший демонтаж горелки для обычной замены частей. Проверьте рабочий конец электрода (2) и электрод (3). Если рабочий конец или отверстие не круглое или деформировано, необходимо его заменить. Электрод необходимо вновь заострить, если на кончике образовалась плоскость более 1/4 диаметра электрода на конце. Кончик должен иметь 10° (20° прилежащий угол) и должен быть концентрическим с внешним диаметром электрода.

Чтобы полностью разобрать горелку:

6) Снимите втулку/распределитель газа (4), используя гаечный ключ с открытым зевом 7/16".
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красное кольцевое уплотнение

черное кольцевое уплотнение

7) Снимите красное кольцевое уплотнение из передней части горелки при помощи крючка инструмента для удаления кольцевых уплотнений.

8) Снимите черное кольцевое уплотнение далее из горелки, подцепив ее концом инструмента для удаления кольцевых уплотнений и сместив из канавки. Удалите кольцо из горелки при помощи крючка инструмента для удаления кольцевых уплотнений.
9) кольцо (8) может быть снято, если отвинтить диффузор защитного газа (9).

Сборка горелки.

предупреждение:

прежде чем приступать к сборке горелки необходимо отключить основной источник питания сварочного аппарата.

Если был проведен частичный демонтаж (шаги 1 - 5), начните с шага 7.

предостережение: 
проведите смазку всех кольцевых уплотнений как описано в шаге 3, страница 17.

1) установите черное кольцевое уплотнение (6) в горелку при помощи инструмента для установки кольцевых уплотнений.

2) установите красное кольцевое уплотнение (5) в переднюю часть горелки.

3) установите диффузор защитного газа (9) на переднюю часть горелки.

4) наденьте кольцо (8) на переднюю часть горелки.

5) установите втулку/распределитель газа (4) в переднюю часть горелки. Затяните втулку со средним усилием. Не перетягивайте.

6) наденьте уплотнение (7) на диффузор защитного газа (9) и затяните на корпусе горелки.

7) вставьте цангу (12) в заднюю часть горелки. Зафиксируйте пальцем.

8) вставьте электрод (3) в переднюю часть горелки и в цангу. Кончик электрода должен выдаваться вперед достаточно далеко из горелки, чтобы измеритель вошел в контакт с электродом, прежде чем будет надет на переднюю часть горелки.

9) крепко затяните крышку электрода (13) на место.
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10) если необходима интенсивная колоннообразная дуга, вставьте электродный измеритель в переднюю часть горелки, и слегка ослабьте крышку электрода (13). Надавите на электрод измерителем, чтобы надеть измеритель на горелку.

Затяните крышку электрода, удерживая измеритель в той же позиции. Вставьте нужный рабочий конец электрода в узел втулки и затяните со средним усилием. Установки измерителя смотри на  странице 13.

11) если необходима слабая дуга, вставьте нужный рабочий конец электрода в узел втулки. Слегка ослабьте заднюю крышку, чтобы кончик электрода прошел сквозь отверстие. При помощи плоской поверхности (или большим пальцем руки) протолкните электрод назад, чтобы он встал вровень с торцом рабочего конца электрода. Затяните заднюю крышку. При помощи электродного измерителя устанавливается максимальный отступ электрода, а торцевая поверхность рабочего конца электрода определяет минимальный отступ. Установки между этими параметрами могут обеспечить оптимальные результаты для различных случаев. Для определения установки электрода необходимо использовать микрометр-глубиномер или штихмасс.
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12) установите защитную крышку (1) на диффузор защитного газа (9), чтобы она установилась на прокладку (7).

Перед началом эксплуатации проверьте рабочий конец электрода и отверстие на наличие признаков влаги или возможной утечки. Включите рециркулятор охладителя горелки, и установите газ плазмы в позицию ”установлен” ("set"), проверяя поток газа на наличие влаги. Не пытайтесь работать с горелкой до тех пор, пока не будет выявлен и устранен источник влаги. Проведите продувку горелки и аппарата в течение 3-5 минут перед началом работы.

4.2 Замена проводки горелки
Ручная горелка:

1) срежьте обжимную трубку с конца рукоятки и оплетки проводов.

2) отвинтите рукоятку от горелки.
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3) отсоедините четыре рукава от горелки.

4) снимите рукоятку со старых проводов и проденьте новые.

5) подсоедините новые провода к горелке, соблюдая цветовой код проводов и разъемов. Не затягивайте слишком сильно.

6) прикрутите рукоятку назад на горелку.

7) наденьте новую обжимную трубку до середины рукоятки. При помощи горячего воздуха (не огня) проведите обжим трубки, пока она плотно не обхватит рукоятку и оплетку.

Автоматическая горелка:

1) отвинтите гайку, удерживающую регулировочную трубку на горелке. Снимите регулировочную трубку с горелки назад.

2) отвинтите переходный патрубок от горелки. Снимите вдоль проводов, пока не будут доступны разъемы.

3) отсоедините четыре рукава от горелки.

4) снимите гайку, переходный патрубок и регулировочную трубку со старых проводов и установите новые провода в том же порядке.

5) подсоедините новые провода к горелке, соблюдая цветовой код проводов и разъемов горелки. Не затягивайте слишком сильно.

6) навинтите переходный патрубок назад на горелку.

7) наденьте регулировочную трубку на переходный патрубок и затяните гайкой.
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4.3 Руководство по устранению неисправностей
В настоящем руководстве указаны наиболее типичные проблемы для плазменной горелки PWH/M-4A. В колонке НЕИСПРАВНОСТЬ пункты перечислены в соответствии с порядком работы с горелкой. В колонках ВОЗМОЖНАЯ ПРИЧИНА и УСТРАНЕНИЕ пункты приведены начиная от самого простого в проверке в порядке возрастания сложности проверки. В настоящем разделе приведены большинство возможных неисправностей горелки.
	НЕИСПРАВНОСТЬ 
	ВОЗМОЖНАЯ ПРИЧИНА
	УСТРАНЕНИЕ

	A. непостоянная или слабо появляющаяся вспомогательная дуга.


	1. изношены части горелки
2. неверная установка электрода.

3. загрязненный газ плазмы
4. влага в горелке или на проводах.

5. загрязненный охладитель.


	1. проверьте и замените новыми запчастями
2. отрегулируйте установку электрода (см. Стр. 13).

3. проверьте (см. A, стр. 23).

4. проверьте (см. B, стр.23).

5. проверьте (см. C, стр.23).



	B. сварочная дуга не замыкается.


	1. зазор горелки слишком велик.

2. плохо подключен источник питания
3. неисправный электрод в горелке.


	1. уменьшите зазор (примерно 3/32-3/16" для большинства случаев).

2. проверьте рабочий провод, отрицательный провод и кабель контакторного управления.

3. проверьте заостренный конец электрода и зачистите внешнюю часть электрода.



	C. при запуске поврежден рабочий конец электрода.


	1. неверно установлены части горелки.

2. неверно установлен отступ электрода.

3. неверная полярность
4. слишком низкая интенсивность потока газа плазмы.

5. избыточный уровень тока.

6. неадекватный поток охладителя.

7. загрязненный газ.

8. влага в горелке.

9. загрязненный охладитель.

10. рабочий конец электрода касается свариваемого материала.


	1. проверьте (см. стр. 17).

2. проверьте (см. Стр.13).

3. проверьте отрицательные и положительные провода на правильность подключения; проверьте переключатель диапазонов источника питания (см. D, стр. 23).

4. увеличьте скорость потока.

5. уменьшите ток или используйте рабочий конец с большим отверстием.

6. проверьте (см. E, стр. 23).

7. проверьте горелку и аппарат (см. A, стр.23).

8. проверьте кольцевые уплотнения горелки на протекание охладителя;

Проверьте газовые рукава (см. B, стр. 23).

9. проверьте охладитель (см. C, стр. 21).

10. увеличьте зазор.




страница 21
	НЕИСПРАВНОСТЬ 
	ВОЗМОЖНАЯ ПРИЧИНА
	УСТРАНЕНИЕ

	D. рабочий конец поврежден после некоторого времени сварки.


	1. недостаточная интенсивность потока охладителя.

2. избыточный уровень тока.

3. слишком низкая интенсивность потока газа плазмы.

4. влага в проводах горелки.


	1. проверьте (см. E, стр. 21).

2. уменьшите ток или используйте рабочий конец с большим отверстием.

3. увеличьте интенсивность потока газа плазмы.

4. проверьте кольцевые уплотнения горелки на протекание; проверьте газовые рукава.



	E. не достигается необходимое проникновение.


	1. слишком низкая интенсивность потока газа плазмы.

2. слишком низкий уровень тока.

3. отступ электрода на минимуме.

4. слишком высока скорость прохождения.


	1. увеличьте интенсивность потока газа.

2. увеличьте ток.

3. увеличьте отступ электрода.

4. снизьте скорость прохождения.



	F. пористая структура швов.


	1. загрязнения на материале.

2. слишком высокая интенсивность потока газа плазмы.

3. недостаточный охват защитным газом.


	1. очистите материал.

2. снизьте (если поток газа плазм слишком интенсивен, но 100% проникновения не достигается, может возникнуть газовая пористость).

3. увеличьте интенсивность потока или используйте дополнительную ”стелющуюся” защиту для обеспечения должной газовой защиты.



	G. легкое подтравливание (в нижней части шва)


	1. слишком высокая скорость прохождения.

2. слишком высокая интенсивность потока газа плазмы.

3. слишком маленький размер отверстия рабочего конца.

4. электрод установлен на максимальный отступ.

5. слишком низкий уровень тока.


	1. снизьте скорость прохождения.

2. уменьшите интенсивность потока (см. стр. 11 или 12).

3. используйте рабочий конец с большим отверстием.

4. уменьшите отступ (см. стр. 13).

5. увеличьте уровень тока.
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4.4 процедуры тестирования.

Следующие тесты имеют отношение к разделу устранения неполадок горелки.

A. загрязненный газ плазмы обычно вызывает голубоватую окраску на передней части электрода. Проверьте линию подвода газа плазмы на протечки, заткнув рабочий конец и включив газ на консоли на позицию ”установлен” ("set"). Проверьте каждое соединение линии подачи газа при помощи мыльного раствора. Появление пузырей свидетельствует о наличии утечки в соединении.

B. влага в газе плазмы вызвать появление черной копоти на электроде или на рабочем конце. Причиной задержки влаги может служить использование резиновых рукавов. Для наилучшего результата используйте трубы Synflex.

Для удаления влаги из горелки, заткните рабочий конец и дайте подняться давлению газа прежде чем отпустить. Может понадобиться применить такую процедуру три-четыре раза для удаления загрязнения.

C. загрязнение охладительного газа может быть вызвано использованием ненадлежащего охладителя. Проверьте уровень сопротивления охладителя водяным тестером PT-25.

D. обратная полярность может вызывать избыточный износ электрода, который может вызвать образование большого шара на рабочем конце.

E. неадекватный поток охладителя может вызвать чрезмерный износ рабочего конца электрода и втулки. Проверяйте интенсивность ”обратного” потока на соответствие требованию 1/2 галлон/минуту. Если интенсивность потока охладителя неадекватна, проверьте фильтр в рециркуляторе охладителя. Смотрите инструкцию к этому узлу.
страница 23
 подготовительные процедуры
(ежедневно или по графику)
Система охлаждения:

Состояние системы охлаждения очень важно для функционирования аппарата. Аппарат зависит от должного теплообмена между водой и воздухом для удаления тепла от наконечника и частей горелки. Обязательным условием продолжительной эксплуатации является содержание радиатора чистым от мусора и поддержание надлежащего состояния охладителя.

Если охладитель загрязняется (становится электропроводным), он будет способствовать электролизу в горелке, мешая надлежащей передаче вспомогательной дуги на рабочий конец электрода. Если загрязнение продолжается, горелка будет замкнута накоротко от анода к катоду из-за неверного токопровода через центральный изолятор горелки. Горелка выходит из строя и не подлежит ремонту.

Используйте только специальный деионизированный охладитель в рециркуляторе. Не используйте воду из крана или дистиллированную воду, содержащую натрий.

Ежденевно проверяйте уровень охладителя в рециркуляторе. Уровень охладителя должен быть вровень с перекрестием или должен доходить до нижнего края  наливной горловины.

Проверяйте регулярно состояние охладителя (минимальное сопротивление 1 мегом)  при помощи тестера на ионизацию воды. Если охладитель загрязнен (высокая проводимость), промойте прибор хорошим охладителем и заполните охладитель заново до нужного уровня. Может потребоваться несколько раз промыть систему для получения необходимого уровня сопротивления, поскольку  токопроводящий охладитель задерживается в горелке.

Проверяйте состояние деионизирующего картриджа в верхней части рециркулятора. Если весь узел становится соломенно-желтым/золотистым по цвету, его необходимо заменить. Темно-синий/фиолетовый цвет свидетельствует о том, что картридж можно продолжать использовать.

Регулярно проверяйте состояние нержавеющего фильтра и проводите чистку при необходимости. Снимите экран передней панели в передней части рециркулятора, снимите большой латунный колпачок на нижней части блока латунного фильтра block (расположен в правом верхнем углу относительно лицевой стороны чистящего фильтра). Можно использовать воздух или ультразвуковые очистители для удаления загрязнений.

Проверяйте давление насоса на соответствие спецификации горелки. Если необходимо отрегулировать давление, снимите конический колпачок на узле насоса и установочным винтом отрегулируйте давление. Не устанавливайте давление в насосе более 25 psi выше рекомендованных значений для горелки.

Проверяйте охладитель на наличие воздуха. Это вызовет перегрев наконечника/проводов горелки или неисправность насоса!!

При снятии крышки заливной горловины (узел картриджа деионизации) охладитель может выглядеть вспененным, и насос может шуметь из-за кавитации охладителя. Наполните резервуар до верха наливной горловины и включите насос, держа плоский объект у наливной горловины. Процедуру может потребоваться повторить много раз, чтобы удалить большую часть воздуха из охладителя.
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Регулярно проверяйте поток охладителя горелки. Для проверки потока охладителя выключите рециркулятор, снимите возвратный рукав охладителя и поместите конец рукава  в контейнер на галлон. Включите рециркулятор на одну (1) минуту. Содержимое контейнера должно соответствовать значению минимального потока охладителя горелки.

Регулярно проверяйте все потоки сквозь радиатор. Радиатор в охладителе рециркулятора необходимо тщательно чистить, если присутствует минимальный поток. Можно использовать воздух или пар для чистки. При применении чистки паром защитите двигатель от проникновения влаги во время процедуры.
запомните:

рециркулятор охладителя это теплообменник, и чем чище пластины радиатора, тем больше будет теплоотдача и  воздухообмен.

Следует также отметить, что температура охладителя никогда не будет ниже температуры окружающего воздуха.

Чистота/подача газа:

Проверяйте давление газа при подаче. Давление должно быть установлено регуляторами на 30 psi для газа плазмы и защитного газа. Не рекомендуется подавать и газ плазмы и защитный газ из одного (1) регулятора через "Y"-сочленения. Это дополнительный источник утечек, и интенсивность потоков газов может подвергнуться влиянию, когда один изменен.

Вольфрамовый электрод ни о чем не сигнализирует при изменении цвета.
Если изменение цвета (посинение) очевидно, это сигнализирует о наличии утечки газа или загрязнении.

Источник такого загрязнения должен быть найден и устранен. Если такое загрязнение не устранить, нельзя ожидать постоянных результатов сварки. Загрязнения будут поступать в сварочную ванну и значительно повысят температуру, необходимую для получения достаточной текучести ванны.

Такое загрязнение также вызовет сильное повреждение вольфрамового электрода и отверстия рабочего конца электрода. Добавление кислорода в газ плазмы значительно повысит температуру дуги выше температуры плавления как для меди, так и для вольфрама.

Проверяйте порядок работы, так как неверный порядок включения/выключения может вызвать загрязнение электрода. Систему необходимо продуть в течение 2-5 минут перед запуском вспомогательной дуги (только после длительного отключения). При выключении вспомогательной дуги сначала необходимо перевести консоль управления в режим настройки, чтобы дать вольфрамовому электроду возможность остынуть в течение как минимум 30-60 секунд.

Для проверки на утечку рекомендуется заткнуть рабочий конец электрода в режиме настройки (только продувка газом) и использовать мыльный раствор. Проверьте все соединения, в том числе регуляторы, соединения рукавов подачи газа, внутренние разъемы, измерители расхода и соединения горелки.

Появление пузырей в мыльном растворе указывает на источник утечки.

Один способ проверки на утечку газа состоит в том, что система и подача газа выключается из источника и проверяются показания манометров на регуляторах. Если давление снижается, то в системе есть утечка. Помните, при отсутствии потока газа, давление на регуляторах должно быть постоянным.
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Когда найден источник предполагаемого загрязнения, существует еще один метод проверки электрода с загрязнением (посинение/изменение цвета) в горелке. Работайте при 75-100 амперах в течение примерно 1 минуты. Прекращение изменения цвета от электрода будет означать, что источник загрязнения или утечки был устранен.

Никогда не пользуйтесь резиновыми рукавами для подачи газа в систему.

Влага может повредить резину, и постепенно будет передаваться на наконечник горелки, вызывая повреждения частей горелки или неполадку в наконечнике горелки.

Если газ подается в систему из газопровода, газопровод должен быть без утечек и пререпады в подаче газа должны быть исключены. Внимание!! Газопровод всегда должен быть под давлением. Если нет, может произойти конденсация влаги, вызывая серьезные повреждения частей горелки.

Вольфрамовый электрод:

Проверяйте поверхность вольфрамового электрода через каждые 8 часов эксплуатации.

Состояние поверхности электрода определяет устойчивость плотности тока и направление дуги. Вследствие расширения и сужения материала вольфрама благодаря интенсивности рабочих температур будет происходить естественная эрозия.

Вольфрамовый электрод необходимо заострять до 20 градусов прилежащего угла при помощи заточки для вольфрама или на токарном станке с твердосплавным режущим инструментом до получения чистоты поверхности минимум 32 микродюймов.

Рекомендуется удалить слишком заостренный конец наждачной бумагой примерно до получения поверхности 0,015 – 0,025 на кончике для работы с током 50-150 ампер и до 0,025 – 0,040 для работы с током выше  150 ампер.
Никогда не заостряйте вольфрамовый электрод вручную, так как не может быть соблюден достаточный угол или концентрический диаметр. Недостаточная подготовка вольфрамового электрода ведет к плохой сварке и снижению срока службы частей горелки.

Вольфрамовый электрод не должен обнаруживать признаки изменения цвета.

Если изменение цвета (посинение) очевидно, значит есть утечка газа или загрязнение (см. раздел о чистоте газа).

Части горелки:

Проверяйте состояние диаметра отверстия в рабочем конце электрода через каждые 8 часов работы. Он должен быть концентрическим и без загрязнений. При деформации необходимо заменить. Рабочие концы электрода можно чистить бессмазочным очистителем.

При сварке поверхностей с загрязнениями маслом, на торце рабочего конца может собраться черное, похожее на копоть, вещество. Удаляйте этот налет, так как он может попасть в сварочную ванну или может вызвать появление искры от рабочего конца к материалу сварки.

Не удаляйте рабочий конец электрода до тех пор, пока горелка не остынет. Можно повредить резьбу.
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Проверяйте состояние и расположение всех кольцевых уплотнений в горелке. Необходимо использовать смазку для кольцевых уплотнений (входит в комплект запасных частей), чтобы уплотнения были влажными и не теряли уплотнительных свойств. Смазку необходимо проводить регулярно. Если кольцевое уплотнение становится жестким или повреждено, замените его новым, используя соответствующие инструменту для удаления и установки кольцевых уплотнений.

Проверяйте состояние распределителя газа. Замените, если есть сколы, трещины или признаки искривления. При установке распределителя в горелку, убедитесь, что конец с маленькими отверстиями для распределения газа направлен вперед (ближе к рабочему концу). Если распределитель газа входит в соприкосновение с влагой или охладителем, дайте ему хорошо просохнуть перед повторным использованием.

Проверьте состояние защитных колпачков, чтобы убедиться, что герметичность соблюдается и нет признаков трещин.

Замените при необходимости.
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график планово-профилактического ремонта
________________________________________________________________________________

Системные проверки

ежедневн.
Еженедельн.
Ежемесячн.
По необходимости
проверка
________________________________________________________________________________

Система охлаждения:

Уровень охладителя: 

CK 






A 

[ ]

Давление насоса: 

CK 






A 

[ ]

Чистящий фильтр: 





CK


CL 

[ ]

Сопротивление охладителя: 




CK 


CL 

[ ]

Картридж деионизации: 


CK




 R 

[ ]

Струйный охладитель: 







CL 

[ ]

Воздушный поток радиатора: 




CK 


CL 

[ ]

Поток охладителя горелки: 




CK 


R-CL 

[ ]

________________________________________________________________________________

горелки:

рабочий конец: 

CK 






R 

[ ]

электроды: 


CK 






R 

[ ]

дистрибутор газа: 



CK 




R 

[ ]

узел втулки: 




CK-L 




R 

[ ]

защитные крышки: 

CK 






R 

[ ]

смазка кольц.уплотнений: 


CK-L 






[ ]

замена кольц.уплотнений: 







R 

[ ]

цанги: 





CK 






[ ]

прокладки: 




CK 




R 

[ ]

задние крышки: 



CK 




R 

[ ]

корпус горелки: 



CK 




R 

[ ]

провода горелки: 



CK 




R 

[ ]

________________________________________________________________________________

электропитание:

контрольная консоль:

интенсивность потока газа: 
CK 






A 

[ ]

индикатор готовности: 
CK 








[ ]

переключатели положения: 
CK 






A 

[ ]

соединения горелки: 





CK 


A 

[ ]

измерители/индикаторы: 
CK 






A 

[ ]

соединения проводов: 




CK 


A-R 

[ ]

соединения газовых рукавов: 




CK 


A-R

[ ]

________________________________________________________________________________

CK = проверка; R = замена; C = чистка; L = смазка; A = регулировка
примечание: рабочие концы электродов должны проверяться и заменяться при необходимости по окончании каждой рабочей смены.

Электроды необходимо затачивать до 20 градусов прилежащего угла с шириной острия 0,015 -0,040 (в зависимости от уровня тока), минимальное значение отделки поверхности 32 микродюйма, или следует заменять электрод по окончании каждой рабочей смены.

Струйный охладитель определяется сопротивлением охладителя. Замените деионизированной охлаждающей водой.

Проводите смазку кольцевых уплотнений непроводящей смазкой каждую неделю. Оставьте рабочий конец в узле втулки при снятии/установке. Снимайте электрод из горелки при замене втулки.
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№ п/п
№ по каталогу

наименование
1 
82084014-1 


PWH-4A 70° наконечник горелки (без запчастей)

82084015-1 


PWH-4A 90° наконечник горелки (без запчастей)

82084016-1 


PWM-4A автоматическая горелка (без запчастей)

82084054-1 


PWM-4A1 автоматическая горелка (без запчастей)

2
82084019-1 


разделитель проводов
3 
82091824-1 


рукоятка
4 
82081205-1 


обжимная трубка
5 
82084018-1 


гайка
6 
82091901-1 


переходный патрубок
7 
82085005-1 


регулировочная трубка
8 
82072827-1 


узел шестерни
9 
82084204-1 


вкладыш
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№ п/п
№ по каталогу

наименование
1 
82084064-1 


защитная крышка с газовой линзой
Рабочие концы электрода - стандартные:

2 
82091846-1 


0,046" = 1,17 мм 50A
82091847-1 


0,062" = 1,58 мм 100A

82091848-1 


0,093" = 2,37 мм 180A

82091849-1 


0,125" = 3,18 мм 220A

удлиненные:

82091890-1 


0,062” = 1,57 мм 90A

82091891-1 


0,093” = 2,36 мм 150A

82091892-1 


0,125” = 3,17 мм 180A

3 
82091827-1 


электрод - стандартный
82091834-1 


электрод - удлиненный
4 
82084012-1 


распределитель газа с изоляционным рукавом
4A 
82084011-1 


распределитель газа
4B 
82092204-1 


изоляционный рукав
5 
82080560-1 


кольцевое уплотнение (красное)

6 
82080528-1 


кольцевое уплотнение (черное)

7 
82084069-1 


уплотнение
8 
82084024-1 


кольцо
9 
82084040-1 


адаптер защитной крышки
10 




наконечник горелки (см. стр. 29)

11 
82080530-1 


кольцевое уплотнение
12 
82091876-1 


цанга
13 
82084158-1 


задняя крышка - стандартная
82091877-1 


задняя крышка - удлиненная
82091873-1 
измерительный инструмент (этот измеритель не входит в стандартный заказ горелки).
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