Manual de instructiuni

Sudareacu gaz,sudareacu aliaj si taierea cu flacara oxiacetilenica

IMPORTANT

Pentru siguranta
dumneavoastra, ciffi aceste
instructiuni.Nerespectarea
acestora poate duce la ranii
gave.
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NERESPECTAREA ACESTOR
INSTRUCTIUNI POATE DUCE LA
RANIRI GRAVE.

| ATENTIE

Operatiile de reparatie testare si curatarea se fac doar de Utilizati numai furtun special pentru combustibili alternativi
catre personal calificat in acest domeniu. conform EN pentru a preven  defectiunile  \
accidentarile\incediile.
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Introducere

Aceste instructiuni sunt destinate operatorilor experimentat
si celor care lucreaza sub supravegherea atentd a sudorilor
calificati. Operarea si intretinerea echipamentului de sudare
si taiere trebuie sa fie conforme cu prevederile europene
precum si american National Standard Z49.1, "Siguranta in
sudare si taiere". Societatea Americana de sudare C4.2-78
Manual "Manual de operare pentru taierea oxi-gaz Gaz".

Publicatii de Referinta

AWS C-4.2 - 78 "Operator Manual for Oxy-Fuel Gas
Cutting - Societatea Americana de sudare, 550 NW
Lejeune Rd., Miami, FI 33126C-4.2-78

ANSI 749.1 - "Safety in Welding and Cutting" - American
National Standards Institute, 1430 Broadway, New York, NY
10018

Compressed Gas Association (CGA), 1235 Jefferson

Davis Highway, Arlington, VA 22202

- Safety Bulletin SB.8 - "Use of Oxy-Fuel Gas Welding
and Cutting Apparatus.”

- Pamphlet E-1 - "Standard Connections for Regulator
Outlets"

- CGA Standard V-1 - "Compressed Cylinder Valve Inlet
and Outlet Connections"

Instructiuni de siguranta

Atentie : cand utilizati arzatoarele de sudare sau taiere
este necesar sa luati toate masurile de
protectie care se impun pentru a impiedica
aparitia incediilor sau vatamarea corporala.

1. Purtati echipament de protectie
Purtati intotdeauna ochelari de sudura pentru a va
proteja ochii de scéantei si raze. Folositi manusi si
imbracaminte de protectie. Nu folositi manusi imbibate
cu ulei sau gaurite.

2. Manevrati buteliile cu atentie
Fixati butelile cu lant sau cu alte metode de siguranta.
Miscati butelile cu grija. Folositi butelia de acetilena
numai Tn pozitie verticala. Pentru a transporta buteliile,
inchideti robinetii acestora si demontati regulatoarele.

3. Pastrati curatenia in suprafetele de lucru
Feriti scanteile si flacarile de substante combustibile.
Pregatiti suprafata de lucru Tnainte de sudare sau
taiere. Lucrati in spatii bine aerisite.

4. Nu lubrifiati instalatia
Instalaiia nu necesita lubrifiere. Lubrifiantii se aprind
usor si ard puternic Tn prezenta oxigenului sub
presiune.

5. Inainte de a instala regulatorul, deschideti usor
robinetul buteliei de oxigen Deschideti usor robinetul si
apoi Tnchideti-l. (Feriti robinetul de scantei sau flacari).
Astfel vor fi evacuate praful sau mizeria stranse Tn robinet
pentru a nu defecta regulatorul si care la randul sau ar
putea cauza daune sau accidente.

6. Asigurati-vd ca toate racordurile sunt strinse. Nu
verificati niciodata cu ajutorul flacarii daca exista weo
scurgere. Folositi in schimb o solutie de apa cu sapun. Nu
fortati racordurile.

7. Purjati Oxigen si gaz separat inainte de a aprinde
torta. Aceasta atentionare serveste pentru a preveni
amestecul necorespunzator de gaze.

8. Folositi presiunea la valorile recomandate. Utilizarea
unor presiuni necorespunzatoare nu aduc randament. Daca
in regulatoare se acumuleazd o presiune excesiva, atunci
acestea trebuie reparate.

9. Nu folositi niciodata oxigenul pentru a indeparta\
curata obiecte sau haine. Oxigenul pur este combustibil si
0 scanteie poate aprinde haine saturate de oxigen.

10. Curatati de fiecare data sistemul dupa utilizare.
Dupa utilizare, Tnchideti robinetii de pe butelii si curatati
sistemul golind separat cele doua furtunuri. Mai T1ntéi,
deschideti robinetul de oxigen al arzatorului, goliti instalatia
pana cand presiunea scade la 0 si apoi Tnchideti robinetul
arzatorului. Repetati acelasi proces cu robinetul de
acetilena al arzatorului.

11. Nu folositi instalatia sparta sau deteriorata. Folositi
apa cu sapun atunci cand verificati daca exista scurgeri. Nu
folositi furtunuri uzate sau deteriorate. Nu folositi niciodata
arzatorul pe post de ciocan sau pentru a elimina zgura de
pe suprafata de lucru.

12. Manevrati echipamentul cu atentie. Siguranta
dumneawastra depinde de modul in care utilizati si
intretineti echipamentul.

13. Pastrati zona de lucru foarte bine ventilata.
Materialele inflamabile ard \iolent Tintr-o atmosfera de
oxigen. Trebuie evitate flacarile, tutunul, tigarile si materiale
care se aprind usor cand se utilizeaza oxigen.

14. Atunci cand se lucreaza cu acetilena. Nu utilizati
niciodata presiuni de peste 15 PSI.

15. Nu fortati niciodata racordurile si filetele.
Dimensiunile racordurilor sunt diferite pentru a nu cupla
gresit gazele la arzator.

NOTA: PASTRATI ACESTE INSTRUCTIUNI
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Organizare instructiuni

Atasarea regulatoarelor, furtunurilor si a arzatoarelor
(CHEIA NU ESTE INCLUSA)

1. In timpul utilizarii fixati buteliile in pozitie verticala
Nota:

Verificati continutul buteliilor inainte de a incepe lucrul
pentru a va asigura ca exista o alimentare cu gaz adecvata
pentru ciclu de operare prevazut.

2. Deschideti pentru o clipa robinetul buteliei (fig 1) pentru
a evacua mizeria si apoi inchideti-l. Aceasta manewa se
executa la ambele butelii. Nu evacuati fluxul de gaz inspre
persoane sau materiale inflamabile.

3. Atasati regulatoarele (Fig. 2 si 3) folosind o cheie
adecvata si strangeti-le ferm.

4. Atasatilaregulatoare sifurtunurile (Fig. 4) si strangeti.

Nota: racordurile furtunului de acetilena/gaz se infileteaza
la sténga, iar racordurile furtunului de oxigen se infileteaza
la dreapta.

5. Atasatfi furtunul de acetilena (ROSU) de robinetul
arzatorului marcat ,AC”, cu filetul in partea stanga.

Fig 4. Atasarea furtunului la regulator

Fig 5. Atasarea furtunului la arzator

6. Atasati furtunul de oxigen (ALBASTRU) de robinetul
arzatorului marcat ,OX’, cu filetul Tn partea dreapta.

7. Instalati duza adecvata (Figs. 6 and 7) pentru grosimea
materialului care urmeaza a fi sudat sau taiat.
Asigurati-va ca duzele nu prezinta bawri sau crestaturi.
Duzele de sudura trebuie stranse doar cu mana, iar
cele pentru taiere trebuie stranse cu o cheie.

Fig2. Atasarea regulatorului de oxigen 8. Tnchideti ambii robineti pe arzator (Fig.6) Tnainte de a
deschide buteliile.
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Fig 6. Instalarea duzei de sudura

Fig 7. Instalarea duzei de taiere

Reglarea presiunii

Pentru a identifica tipul de functionare a arzatorului pe
care-l utilizati, presiunea egala sau universal, setati 255
PSI la sursa de oxigen, deconectati furtunul (rosu) de
acetilena/gaz si \erificati robinetul cu atasamentul de
sudare sau de taiere a arzatorului. Deschideti toti robinetii
si erificati racordul de gaz. Daca presiunea exista,
echipamentul este cu presiune egala. In cazul in care se
observa aspiratie, acest echipament este de tipul celui cu
presiune universala. Reconectati \erificati robinetul si
furtunul si curatati/purjati inainte de folosire.

Nota: 1. Pentru arzator cu presiune egala (uneori i se
mai spune si “presiune medie”). Acest
echipament cere o presiune la acetilena de
aprox. 1 PSIG. Presiunea pozitiva este folosita la

mixarea acetilenei cu oxigenul.

2. Pentru arzator cu presiune universala (uneori
i se mai spune si “presiune joasa”). Acest
echipament opereaza cu presiune la acetilena
mai mica de 1 PSIG. Oxigenul, la presiune,
Creaza aspiratia care trage acetilena in
amestecator.

1.

Asigurati-va ca ambele chei/rozete de ajustare a
regulatoarelor (Fig.8) sunt libere (gazul este inchis),
acest lucru se realizeaza prin intoarcerea cheilor in
sens contrar acelor de ceasornic pana cand sunt libere.

2. Deschideti usor robinetul buteliei cu gaz combustibil
(Fig.9), nu mai mult de 1 tura, rasuciti cheia/rozeta
regulatorului pentru a obtine presiunea dorita. Tineti mana
pe robinetul buteliei pentru a o putea inchide rapid daca
este cazul.

Fig 9. Deschiderea robinetului de acetilena

3. Pentru a preveni o crestere brusca a presiunii,
deschideti incet si total robinetul de oxigen.(Fig.10) si
setati regulatorul pe presiunea dorita.

Nota: Robinetul buteliei de oxigen trebuie sa fie
deschis total in momentul functionarii.

4. Verificati racordurile regulatoarelor si conectorii
furtunelor pentru depistarea eventualelor scurgeri,
prin acoperirea acestora cu 0 solutie din apa si
sapun pentru a observa eventualele scurgeri de
gaze. Daca se observa bule, strangeti mai tare
fitingurile pana cand nu se mai formeaza bule, apoi
curatati solutia utilizata.

Cititi capitolul Testarea Regulatorului in manualul de
instructiuni.
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Fig 10. Deschiderea robinetului de oxigen

Instructiuni de operare

Aprinderea arzatorului pentru acetilena si Mapp®
combustibil
1. Curatati sistemul. Vedeti manualul de instructiuni.

2. Deschideti robinetul arzatorului cu aproximativ o
juméatate de rotire si aprindeti acetilena. (Fig.11)

3. Continuati sa deschideti robinetul arzatorului(Fig.12)
pana cand flacara inceteaza sa mai afume excesiv

1
si se distantiaza de capatul duzei cu /si_;oli -apoi
reducefi usor debitul pentru a micsora flacara la
varf.

4. Deschideti usor robinetul de oxigen al arzatorului
pana cand un con interior luminos apare pe
flacara.(Fig.12)

Nota: Punctul la care contururile flacarii dispar iar un
con interior ascutit devine \izibil se numeste
.Flacara neutra”.

Aprinderea arzatorului pentru alti combustibili
(Propan, Propilena & Gaze naturale)
1. Curatati sistemul. Vedeti manualul de instructiuni

2. Deschideti robinetul arzatorului cu aproximativ un
sfert de rotire si aprindeti gazul. Inchideti incet robinetul
daca flacara nu mai iese pe duza.

3. Deschideti cate putin robinetul de oxigen pana flacara
secundara dispare.

4. Alternativ, deschideti fiecare robinet pentru a aduce
flacara la intensitatea dorita..

Nota: O flacara neutra are un con interior scurt si
ascutit, de culoare albastra. Intensitatea culorii
depinde de gazul folosit, dar toate gazele vor
arata un albastru deschis atunci cand oxigenul

este adaugat peste punctul neutru.

Fig 12. Ajustarea flacarii

Inchiderea echipamentului

1. Prima data inchideti robinetul de oxigen, apoi inchideti
robinetul de gaz al arzatorului. Aceasta secventa va
impiedica flacara sa se intoarca pe arzator.

2. Inchideti robinetii ambelor butelii.( Fig. 9 si 10).

3. Scoateti tot oxigenul deschizand robinetul de oxigen al
arzatorului(Fig.12) iar apoi inchideti robinetul.

4. Scoateti tot gazul deschizand robinetul arzatorului de

gaz (Fig.12) iar apoi inchideti robinetul.

5. Toate manometrele ar trebui sa indice O PSI. Intoarceti
ambele chei/rozete de ajustare a presiunii ale
regulatoarelor in sens contrar acelor de ceasornic
pana cand sunt deschise complet.

Suduracu gazsitaiereacu flacara
a otelului

PROCEDURI DE SUDURA DE BAZA

Sudarea cu gaz. Sudarea cu gaz este o metoda de
imbinare a unor metale similare prin incalzirea cu o flacara
oxiacetilenica a suprafetelor adiacente pana la punctul de
topire siimbinarea celor doua parii cu ajutorul unui metal de
adaos cu grosimea de 3/16 toli sau mai mare. Sudura
rezultata este la fel de rezistenta ca metalul de baza.

Curatati toate metalele.
Toate metalele trebuie curatate

inainte de sudare.
Lubrifiantii, rugina sau alte impuritati afecteaza calitatea
sudurii dar si rezistenta la rupere. Metalele cu o grosime
de 3/16 toli sau mai mare trebuie taiate oblic Thainte de
sudare iar atunci cand partile taiate oblic sunt Tmbinate

este newie de o vergea de metal de adaos.
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Tabel duza sudare. indica marimile potrivite pentru
duza si presiunile oxigenului si ale acetilenei\gazului in
functie de grosimea materialelor care trebuie sudate.
Pastrati tabelul la indeméana si consultatil deseori.
Daca folositi o duza prea largd, atunci flacara scade iar
duza se infierbanta fara folos fiind deseori Tnsotita de
un pocnet care Tmprastie baia de sudura. O flacara
prea puternica arde otelul, iar una prea slaba nu
faciliteaza sudarea in mod corespunzator.

recomanda un material cu o grosime de 1/8 {oli) cu
conul flacarii deasupra suprafetei metalului.

3. Cénd sa format baia de sudura, incepeti sa
deplasati arzatorul finainte si Tnapoi pentru a
imprastia baia pe suprafata otelului prin miscari
lente.

4. Este newie de o buna penetratie si aceasta rezulta
dintr-o baie de sudurd adénca. Atunci cand
deplasati baia de sudura este bine sa inclinati duza
la 45° fata de directia spre care doriti sa indreptati

grosime ) Dimen- | Oxigen Presiune | Acetilena Presiune baia.
Metal Dimen- | gjne (PSI) (PSI) L
ininch | SUNe | paoheta Exercitiul 2
i Inc duza | - EP UP EP UP
sudura o . n . .
1. Lipiti doua bucati de otel de 1/8 toli dupa cum se
3/e4” 1 116" 1 15 L s indic& 7n figura 15.
]gg 2 ;gg g gg g 0z.) sau 2. Creati o baie de sudura si migcati inainte si Tnapoi
18 5 1/8" 5 o5 5 mai arzatorul pentru a Tmprastia baia pe suprafata de
3/16” 7 5/32" 7 30 7 mare imbinare a celor doua bucati. Actionati incet pentru
1/4°-3/4" 9 |316-1/47 9 35 9 a asigura o buna penetratie.

Flacara neutra este folosita pentru aproape toate
tipurile de sudare cu gaz. Flacara oxiacetilenica
consuma tot oxigenul din aerul din jurul suprafetei de
sudura ceea ce determind o suprafatd de sudura
necontaminatd si o sudura de rezistenta maxima.
Flacara oxidanta se foloseste arareori, iar flacara
carburanta este folositoare in cazul calirii superficiale
cu flacara sau a lipirii cu alama.

FLACARA CARBURANTA ¥ Portocaliu desc
—4 [

Bagheta de sudura. Este disponibila in urmatoarele
dimensiuni - 1/16, 3/32, 1/8, 5/32, 3/16, 1/4 toli - pentru
toate tipurile de sudura, inclusiv pentru otel moale,
fonta si  aluminiu. Dimensiunea necesara se va
determina in functie de tipul de sudura, grosimea
metalului si cantitatea de metal de adaos necesara.

SUDURA — PRACTICI SI EXERCITII Sudarea cu
gaz nu este dificila. Urmatoarele exemple de miscare a
arzatorului sunt exercitii eficiente si faciliteaza operatia
de sudura.

Exercitiul 1

Nota: Aceasta se poate werifica Tntorcand cele doua
parii. Penetratia trebuie sa fie vizibila in partea
interioara. Testati rezistenta sudurii Tncercand sa rupeti
cele doua pari.

Fig. 14. Exercitiul 1

Fig. 15. Exercitiul 2

Exercitiul 3
Nota: Repetati exercitiul 2, addugand de aceasta datad o

bagheta de sudura.

1. Alegeti o duza de sudura mica si fixati presiunile
corespunzatoare (a se vedea tabelul cu duze).
2. Indreptati flacara direct pe otel (Fig.14) (se
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1. Tn timp ce directionati flacara spre otel pentru a crea
baia de sudura, plasati bagheta de sudura direct Tn
flacara.(Fig.16)

2. Cand aceasta devine rosie, mentineti temperatura,
apropiind-o si departdnd-o de flacara. Odata inceputa
sudarea, inmuiati bagheta in baie. Astfel se creeaza
sudura care va awea partea superioara rotunjita si nu
concava, ca siin cazul in care nu s-ar fi folosit o bagheta.

Nota: Nu uitati, bagheta de sudura este necesara cand
se sudeaza parti duble dar un sudor experimentat va
prefera sa foloseasca bagheta pentru orice tip de
sudurd, indiferent de grosimea otelului.

3. Materialele cu grosimi mai mari de 3/16 {foli trebuie
sanfrenate Tnainte de a fi sudate. O oblicitate de 30° pe
fiecare bucata este optima. Aceasta este necesara
pentru a obtine o buna penetratie de-a lungul grosimii
materialului. Bagheta este necesara pentru toate

tipurile de sudura realizata pe material sanfrenat.
Odata stapanite miscarea arzatorului si baia de
sudura, sudorul poate realiza suduri

orizontale,verticale sau drepte.

Fig. 16 Exercitiul 3

Fig.17 Inclinarea 30° corecta pentru sudura

Sudura cu aliaj

Sudarea cu aliaj(Fig.18) difera de sudarea cu gaz intrucat
cele doua bucati de metal nu fuzioneaza. Bagheta de aliaj
se topeste la o temperatura mai joasa decat metalul de
baza, iar rezistenta sudurii cu aliaj rezulta din suprafata
metalica a baghetei de aliaj. Avantajul sudarii cu aliagj
asupra sudarii cu gaz il constituie faptul ca este metoda
optima de a uni metale diferite sau de a repara fonta. De
exemplu, sudura cu aliaj este optima pentru a repara o
pompa de apa. Se pot uni aproape toate tipurile de metal,
cu exceptia aluminiului si a magneziului. Sudura cu aliaj
este de doua tipuri si difera in functie de tipul de bagheta
folosit.

Fig.18. Sudura cu aliaj

Sudarea cu bronz. Bronzul este mai ieftin decat argintul gi
trebuie folosit atunci cand distanta dintre cele doua metale
care urmeaza sa fie unite este mai mare. Metalele trebuie
sa fie bine curatate si mai apoi flacara trebuie Tndreptata
spre ele pana cand vor dobandi o culoare rosie mata.
Ambele bucati de metal trebuie sa aiba aceeasi
temperatura, altfel bagheta va curge spre bucata mai
fierbinte. Tncalziti bagheta plasand-o in flacard si apoi
fnmuiati-o Tn cutia cu flux. Caldura va determina fluxul sa se
lipeasca de bagheta. Daca se foloseste o bagheta cu flux
de sudura deja lipit pe ea, atunci se va sari peste aceasta
etapa de incalzire si Tnmuiere a baghetei. Dupa obtinerea
baghetei Tnmuiate Tn materialul de sudura si dupa ce
bucatile de metal pe care doriti sa le sudati au atins
temperatura necesara, bagheta trebuie apropiata de
suprafata de legatura a metalelor iar flacara trebuie
indreptata spre bagheta pana cand aceasta se topeste.
Bagheta se topeste si curge peste suprafata Tncalzita, unind
cele doua metale. Trebuie folosit din abundenta flux. Fara
flux suficient, bagheta nu se lipeste de metale.

Sudarea cu argint. Sudarea cu argint este putin mai rapida
decadt sudarea cu bronz. Aceasta deoarece argintul se
topeste la o temperatura mai scazuta si necesita mai putina
caldura. Totusi, suprafaia de legatura dintre cele doua
metale trebuie sa se potriveasca la fix. Bronzul umple un
gol mult mai usor decét argintul. Daca bagheta de argint nu
are fixat pe ea flux, suprafata de legatura a metalelor pe
care doriti sa le imbinati trebuie acoperita cu flux. Puteti
verifica daca metalele au atins temperatura necesara
privind fluxul. Atunci céand clocoteste, trebuie adaugat
argintul. Argintul se topeste si curge peste suprafata de
legatura dintre metale.

Taierea cu flacara a otelului. Taierea cu flacara este un
proces simplu care poate fi usor Tnvatat. Numai otelul poate
fi taiat cu flacara oxi-acetilenica deoarece fonta, otelul
inoxidabil, aluminiul, alama si alte metale feroase nu ard la
fel ca otelul. Metoda de taiere a ofelului consta in incalzirea
acestuia pana la temperatura de ardere (o culoare rosie) si
apoi arderea lui rapida cu oxigen pur. Un arzator de taiere
oxi-gaz furnizeaza atéat flacara de preincalzire cat si flacara
de oxigen pentru taiere. Acetilena si oxigenul se
imbina/combina Tn capatul arzatorului si ard in duza la o
flacara de 2200°C-3315°C, acestea fiind flacari de
preincalzire. Orificiul central din becul de taiat este orificiul
pentru oxigenul de taiere prin care oxigenul pur, care nu se
amesteca cu acetilena, curge pentru a taia otelul dupa ce
metalul a fost suficient incalzit.
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Nota: Becurile de taiat sunt disponibile in mai multe
dimensiuni, dimensiunea necesara fiind determinata
in functie de grosimea otelului. Consultati tabelul
urmator pentru a afla in mod corect presiunile si
dimeniunile becurilor.

TABEL DUZE TAIERE

Grosime material in [Dimensiune duza

Oxygen Presiune

Inch taiere (PSIG)
Light gauge to 3/16 000 15-30
3/16-3/8 00 20-30
3/8-5/8 0 30-40
5/8-1 1 35-50
1-2 2 40-55
2-3 3 45-60
3-6 4 50-75

Pentru acetilena, folositi duza dintr-o buc sicu o presiune de 5-6 PSIG.

Pentru MAPP, Natural Gas sau Propan, utilizati duze formate din doua
piese cu 4 0z. saucuo presiune mai mare a gazului.

Fig.19. Taierea cu flacara a otelului

Taierea
1. Fixati pe arzatorul de taiere oxi-gaz becul de taiat
corespunzator.

2. Fixati capul arzatorului de taiere in dispozitiwul de
taiat 169-6. Nu debitati fara acest dispozitiv. Fara
suport, flacara se poate intoarce in timpul taierii si poate
duce la  defectarea  arzatorului  sau la
incendii/explozii.

3. Fixati presiunile corecte Tn regulatoare

4. Proceduri pentru taierea cu flacara

Atasamentul de taiere. Intotdeauna, deschideti

complet robinetul de oxigen al atasamentului de

taiere. Urmati instructiunile de la aprinderea arzatorului
de sudura, utilizati robinetele de gaz si oxigen de pe
arzator pentru a obtine flacara de preincalzre.

Arzatorul de taiere. Folositi aceeasi procedura de

aprindere ca si in cazul arzatorului de sudura. Dupa

verificarea flacarii de taiere la intensitatea dorita,
eliberati levierul pentru a obtine flacara de preincalzire

5. Deplasati flacara spre muchia otelului si pozitionati
conurile de preincalzire deasupra metalului.

6. Atunci cand otelul devine rosu, apasati usor levierul
cu oxigen de taiere, astfel weti elibera o cantitate
mai mare de oxigen pentru a taia prin otel.

7. Deplasati usor arzatorul in directia de taiere.

V =a V a
- S
Nota:

1. Viteza de taiere corecta este insotita de un sunet
sfaraitor si de o unda uniforma de scantei. Aceasta
determina o taiere curata, cu o suprafata superioara
neteda si muchii inferioare.

2. O miscare prea rapida nu ofera undei de oxigen
suficient timp sa taie prin metal. Zgura umple
taietura si metalul nu se taie.

3. O miscare prea inceata lasa muchia superioara
rotunjitda cu zgura lipita de muchia inferioara a
metalului.

4, Marimea flacarii de preincalzire determind céat de
repede poate fi inceputa taierea. Deseori, este de
dorit o flacara de preincalzire mica pentru a
conserva gazele si a preveni topirea muchiilor
superioare.

HUl I

T

A.Taietura perfecta.

Indica o suprafatd regulatd cu urme usoare pe suprafata taieturii.
Suprafata poateavea diverse utilizari fara a necesita prelucrare

m

B.Taietura prea rapida

Nu se acorda suficienttimp zgurii sa dispara de pe taietura.
Taietura este deseori usor concava

>

C. Taietura prea inceata

Produce urme de presiune care indica o cantitate prea
mare de oxigen pentru conditiile de taiere.
T

-

D.Premcalzwe prea fierbinte

Se formeaza muchii superioare rotunjite din cauza
supraincalzrii. Preincalzirea excesiva nu mareste viteza de

taiere, doar iroseste gazele
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Instructiuni de intretinere

Verificarea robinetilor

Test pentru scurgeri. Verificati robinetii la cel putin 6 luni,

dupa cum urmeaza:

1. Opriti sursa de alimentare cu gaz si deconectati
furtunul de la robinet.

2. Setati regulatorul de oxigen la 5 PSI, deschideti
toti robinetii de pe arzator sau taietor.

3. Conectati duza si werificati daca exista flux invers
la robinet. Folositi apa cu sapun sau scufundati Tn
apa, pentru a verifica daca exista scurgeri. Setati
presiunea la zero dupa testare.

4. Reconectati furtunul de  acetilena/gaz = si
deconectati-l pe cel de oxigen.

5. Repetati pasii 2 si 3 folosind regulatorul de
acetilena/gaz ca sursa de presiune.

6. Reconectati furtunele si curatati sistemul

inainte de a-l folosi.
Verificarea regulatorului

Un test de \erificare a scurgerilor pentru un regulator
poate fi facut in felul urmator:

l.Inchideti regulatorul de acetilena\gaz prin
cheii\rozetei reglabile in sens contrar acelor
ceasornic pana simtiti ca se elibereaza.

2. Inchideti robinetul buteliei.

3.Inchideti robinetul arzatorului.

rotirea
de

Nota: Verificati presiunea buteliei mai multe minute cu
ajutorul manometrului. O cadere de presiune indica o
scurgere in partea de admisie. Strangeti racordurile si
verificati din nou. De asemenea, werificati presiunea de
distributie a manometrului. O presiune crescuta indica o
scurgere in robinetul regulatorului. Daca scurgerea nu
poate fi oprita-NU FOLOSITI REGULATORUL.

Toate manometrele trebuie sa indice zero cand nu exista
presiune. Daca nu indica acest lucru, manometrele sunt
defecte. Daca sunt defecte, werificati sistemul pentru a
depista defectele. Manometrele defecte pot fi reparate
sau inlocuite doar de personal specializat.Respectati
aceleasi procedura pentru regulatorul de oxigen.

Curatarea manometrului

Cristalele manometrului sunt fabricate din LexanR1.
Folositi doar apa cu sapun pentru a le curata si apoi
uscati-le cu o carpa moale si uscata.Nu folositi
solventi.

Schimbarea buteliilor

O butelie este goala atunci cand nu este Tn masura sa
liweze acetilena\gaz sau oxigen la duza arzatorului la
presiunea setata.

1. Inchideti robinetul buteliei goale si goliti toate gazele
prin arzator. Inchideti robinetul arzatorului.

2. Deconectati furtunul si regulatorul de pe butelia
goala.

3. Insurubati capacul de protectie pe butelie, marcati

“Goala” si inlocuiti-o.

4. Urmati procedura de la capitolul Instructiuni de
montare pentru 0 noua butelie.
5. Curatati sistemul.

Curatarea sistemului

Atentie: Curatati sistemul numai in zone
bine ventilate. Nu indreptati jetul de
gaz catre alte persoane sau
materiale inflamabile. Nu curatati
sistemul in apropierea focului

1.

2.
cu

3.

4,

deschis sau a oricarei
poate provoca incendiul.

surse care

Deschideti usor robinetul de oxigen, apoi deschideti
total si ajustati/reglati regulatorul pentru a obtine
presiunea dorita cu robinetul arzatorului inchis.
Deschideti robinetul arzatorului si permiteti gazului sa
rga cate o secunda pentru fiecare 3 metri de furtun.
Dupa aceasta operatie inchideti robinetul arzatorului.
Deschideti usor robinetul de alimentare cu gaz, nu mai
mult de o tura, apoi ajustati regulatorul la presiunea
dorita cu robinetul arzatorului inchis.
Deschideti robinetul arzatorului si permiteti gazului sa
curga cate o secunda pentru fiecare 3 metri de furtun.
Dupa aceasta operatie inchideti robinetul arzatorului.

Arzatoare si atasamente de taiere

1

Verificati periodic daca exista scurgeri utilizand solutie din

apa si sapun sau scufundati in apa arzatorul si depistati
eventualele pierderi(aparitia de bule de aer).Toate aceste
operatii se vor face cu arzatorul sub presiune.

2.

Strangeti racordurile si piulitele pentru a opri scurgerile.

Nu folositi forta excesiva.

Depozitare
Cand nu este folosit, depozitati echipamentul intr-un spatiu

Ccu

rat fara umezeala excesiva si sigur.

TABEL DE DEPANARE

PROBLEME REMEDIERI

EVENTUALE CAUZE ‘

» Amestec de gaze gresi]
 Duzaprealarga

* mariti presiunile si
consultati tabelul cu

Duza de sudare

pocneste - Duizapreaapopiatade | dimensiuni duze.
metal eutilizati duza mai mica.
*mariti distanta
Flacarile nu sunt Curatati duza sau
clar definite sau Duza schimbati-o.
uniforme murdara

Returnati unitatea
pentru a fischimbata

Regulatorul nu pas-
treaza presiunea
constanta.

Scaunul regulatorului
defect.

Duza de taiere
pocneste

Pulta stransa preasiab
Locas deteriorat

Stranget piulita care
fixeaza duzade arzator

Scurgere pe langa
robinetul arzatorului.

Piulita robinetului de pe|
arzator destransa

Strangeti piulita
robinetului arzatorului.

consultatitabelul cu
dimensiuni duze.

Dificil de aprins Presiune preamere.

Flacara se schimba
in timpul timpul

* robinetul de oxygen
al arzatorului partial

* Deschideti complet
robinetul de oxygen.

debitari inchis + Inlocuiti butelia cu
*Butelia de una plina
oxygen goala.
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