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Настоящее Руководство предназначено для работников проек
тных, научио-иеододовательоиих институтов а заводов металло
конструкций,

Рукозо ^твс осдершт особенности пршененик кислородное а 
плазменной розни металлопроката при изготовлении строительных 
метаяличвохих конструкций , общие рекомендации по способам, ре
жимам резки и выбору соответствующего няотрумента, оборудова
ния в мотеодалов для резки.

В основу данного Руководства положены результата проведен
ных исследований з 1ЩИпроектоталькоаструкции, Ч&яйбвноком по
литехническое шотктуте и Челябинском филиале ВНИКГИоталькс ;- 
струкции, а также попользованы результата современных отечест
венных и зарубежных исследований по способен, ракшам термиче
ской резки и применяемому оборудование.

Материалы Руководства послужат ооновой для разработки за
водских анотрукда» учнгнваадях наличие оборудование и прог
рамму завода.

В разработке Руководства участвовалиг яаад.теха.ваук 
В.В.ЙяковЧруководатель работы), юивд.твхн.яаук й.Л.Попвлян- 
о кий (ответственный жпаяннтель), кодд.теха.ваук У.П.Шибаев, 
ш г. В. В.Клещевннког (ПЩй^ехяотаяькоастртецин) ? про®. А.А. 
Абаринов. яавв.тези.нвук Хубаипуяин Р .Г ,, Кузнецов а«Ф. (Че
лябинский полятвжнйческйй институту; инх. Я.Е.Башмаков (Челя
бинский филиал ШКШтша^ашотдекциа). т. ,

Замечания просш направлять по адресуй Л7393, ул.арх. 
Власова, 49 ЦШШроектоталькоыотрукщя, отдел техноло г а  жвго- 
товяения и проектированип заводе» летадноконотдукциа.



I .  G309S. ПОШЖВДО

1.1. Настоящее Руководство разработано в развитие разде
ла I  главы ОНиП 0-18-75 "Металлические конструкции. Правила 
производства в приемки работ” и распространяется на нылолне- 
tee термической резки элементов строительная конструкций из 
Jrraepow na в ннзкслеииювашаог отронтвдьинх оталей.

1 .2 . Руководство содержит основное требования, предъяв
ляемые в вабору оборудовании в технологии термической резки,
-  кислородной и воздушно-плазменной - для сталей, регламенти- 
руамкх СНиП П-23-81 (табл.50), применительно к заводскому из
готовлению отрсктельвих металлических конструкций,

2. ОБЛАСТЬ ТШШШШ РАЗШШХ СПОСОБОВ 
т®и/йязкай резки

2.1. Выбор способа териячвокой резка осуществляется отде
лом плавного сварщика (отделом главного технолога} завода ию- 
таллоконо трухцнй согласно требованиям настоящего Руководства 
в завиошооти от толщины о тали, конфигурации вырезаемых дета
лей, их назначения в серийности, наличия оостветствувдего 
оборудования, а также отепеии дефицитности кислорода, горючих 
газов в влектроеверпш,

2.2. БЧолородаую резку следует применять при роспуске и 
фигурной вырезке деталей из листов толщиной 8-100 мм любой 
протяженности при подготовке элементов конструкций под оварку 
о разделкой хромок, при обработке высокопрочных строительных 
отелей о пределом текучести 600 МОЯ, при обработке про
бельного металлопроката (уголек, швеллер, двутавр}.

2.3. Воацушно-влааменную резку оледует праменвть:
-  при роспуске и фигурной вырезке деталей из ластов тол

щиной 3-20 ш;
-  при подготовке элементов конструкций под оварку без 

разделки цромок;
-  При обработке (изготовлении элементов) труб в гауто- 

сварних замкнутых профилей прямоугольного в квадратного оече-

-  при дефиците на заводе хволорода в горючего таза.
Существуют следующие опоообн резки:



А. Р у ч н а я  р е з к а .  Ручную фуатщгщ рапу до- 
щ  оваетоя применять кая вовсмоиюедьвую апрвцв* тгдщ щрит 
деталей (просевки отверстий, удалении перемычек, вырезки д*та~ 
лей и? профильного проката). Кромки деталей после pans двиь- 
ны бить очищены о? грата абразивными шигруквтжма, Давуоязет- 
оя шероховатость ее более 1 ш  и окооов не белее 8 яя вря тол
щинах деталей до 16 ым и 3 мм при большей доедаю*

Б. М е х а н и з и р о в а н н а я  р е з к а  (полуавто
матическая и автоматическая). Кршкв деталей после pen s доля- 
на быть очищена от грата абрдокдаыы инструментам з  не иметь 
шероховатооти более 0,5 мм. Скосы кромок у Дь*адей толщиной 
5-15 i 16-30 И 31-50 ММ ДСйЙШЫ быть 80 бОЛШО 1,5, £ И 8 ЯМ 00- 
ответотвеяно.

Размеры <£аеок для сдаркп зотык долал® ж<шв1г®о&№, тре- 
босакшм стандартов *га сварные шва.

Область прпменонйй разданных способов реззис в требойаввя 
к ее качеству приведена з табл.1,

В табляде под полуавтоматической кгслорояко£ резкой под- 
«зезумоваетоя рааке, на переносных машинах там "Миароа-Б", а 
под автоматической - ре ада па стецаонарнаа шшшаах тала 
ШлЦ 3,5-6у4? ШЩ 3,5-С-Ю -уШ? ГШлФ 2,б-6у4; Ш  2,5-1,бу4; 
ЗК4? 2,5-10у4; Днепр 2.5-К2; "Крйб'шдл'’ Я Др-

Орн нарушения требовании г, кггаеотйу «рс-аок доцуокаотой ш  
«ецравденйе ояедуадим обраеш;

- аачяоткой абразивами ттрум еяте». ояода которой дойиш 
бнга направлены вдоль хршок. Переход о? /-летка, подвернуто
го абразивной зздзстке, & друтш участйду. додзэа быть дяаваДО 
С ХрШМЮаай примерно Х/Юг

-  отрогапяеч яле Зре^роваявем, бэд lapyixfcaat ТребоваазШ, 
шюяьввдяешя я тъоыетшческЕм размерам деталей.

ft. ТРЕБОВАНИЯ К «ГАТтШ М
З.Хк Ш И  поступавший H& î&cweexytf рзязу, жяц*х 

быть ядамрыааьва гепрарлвв оошавяс СОЙ Ш-1й-75 я очвдза 
сот опади».

Дспуоямтоп шйверймйь терйюеовой разив явтэдя; дари* 
« й  олова грума, a ta n » ощшновашшй идя алшиняровааяый 
иетаздоорсасат.
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Т а О 1 1 1 1 I
(Маштак вваавишж тшаобм пшюрсший

р й *ж  н  трабЗвкаак я  ®и жтвсжгзг*

ft* .•Промер
В №д раб О f й ■ Способа :

оиягтвт работа |L.__ _____________ а-~_J■ э с ж ж э резка Ярове -

* .1 ..... . 2 L 3 _ 4 __ 5 .._L,
Дв>1!йар Иопаречнвд paspcwa т ' детали ‘ .; ; ;,

Ручки А

Вфвквн НМШ {— **4 ■ Vymaa. А
Падхчжовка .дна соавяка-НК ВС5НЕ. 0 ф?,аЕ9МЯ в '"Томм А

Роспуск ва гагрк t Аэтошягв-ческа* В

■ ■ \

Роспуск ва заготсани для пврфоряровеиянх 
балок

Е Я Аятсват*-
четшз Б

Геоы еч р к ч еск м  развари д е т а х е * , ш р е за н ш а  ет& воравдов р е зв ей , д а в а в  у д с м е т в а р и ь  
тр е б о в а н и и , пржэеденнни в  ташпадюг 8 ,9  СНиП ffl-IE -7 5 *



Продолжен» тайл. I

I ! 2 3 4 1
Уголок Поперечная резка на 

детали 1 __1 - | Ручная А

1 si
Среза и вырезы

^  = d

. Ручная А

1йутн8
уголок

Снятие обуаков А Ручная А

Подготовка торца под 
сварку встык

p l Ручная А

Трубы круг
лые (про

Поперечная резка на 
детали. Резв нряше. о  а Рута» А

катные щ косые, фасошше, о
о  осварене) фасками и без них Автоавт*-

чесшя
Б

CZJ с ?
Круг, квад Поперечная резка Jtadet форе Ручная А
рат, рельса

1__________
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Универсальны® Поперечная равна с 
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{ □  |ш
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Шщрвию-
шкшпека*'

i

Б

ГолстоластовсЛ Реак*, на реюлвмюб 
. дата» □  сз

«С7

&ОСЙ А
т

Роспуск на полосы
.

| 'ояудая©- - Б
р~г~:г̂  -~~L~r3

штичаск.

Автшетк-
ческие

Резка торцов листов 
ж полос с фасвамк ж без них

1
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I
- -JL

&ОСЙ АИ.ЙТГ
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3.2. Ем * аримевяеюю для молорсдас* репа, домяв отве- 
чать требовании соответствуй*» етевдарто»: кволорсд -  ГОСТ 
5583-78 я ГОСТ 6334-78. ацетилен -  ГОСТ 5457-75: орароянав хае 
-  ГОСТ 5542-78, прожМутаЯ -  ГОСТ К Ш * в Л

3.3. Забор горючего гаеа следует срсаимодвгь о учетом 
отоимостж т м , воэмоавостж его бесверебсбвок» опадаю». сво
бодой транспортировав я объема работ во кявяорвдеой р о т .

3.4. Л ш ш в горюч» гаеов я апверетуре дм шеояламев- 
аой обработка долям соответствовать требовав*»* ГОСТ №55-72.

3.5. Воадух. яоаояьауемМ ври воядушдоМамеявой реме, 
допев быть очвден от масла я влаге, амячяе масла ве допуевя- 
етовг содержание ядом ве додвво д р ева»» 0,2 г/л воадуха.

4. ТРВВ0Ш5Ш К МАШИНАМ, ОВОРШВШЮ И ОСНАСТДВ 
ДМ ТЕШЙШКОЙ РВЗКЙ

4.1. Машин в аппаратура дм ююлородвоа я воадувно-шме- 
менвой р ее » додана соответствовать требове-тим ГОСТ 5614-74* 
в ГОСТ 12221-74. Харвхтервотакж основам мая», наиболее янро- 
кс дрямеяяемве еря веготовдевав еявмеятм строителями метадио- 
вовструвяя* ва заводах» армаде» в табдвдах 2 я 3.

4.2. Кнслород я горючи гам аодаггоя централизованно от 
вааедекях ввя цехоаих тйгбдариводав, йодклгявшиж, в м м  оче
редь, в раадячаш иоточввкам Еитаязв: ба&юда» рамам, кисло
родна* я ацвтяяевопв станциям, станциям меяфямшр* ояваеьеыж 
генов, находящимся Я пврвдввааих явя ствцковаривх емкостях 
(тайпщ*4,М),>

4.3. Забор веточки» швеям дедках производвтьоя о уче
том рамсом горючего гаваи кислорода м  рабочем месте я сум
марного. рядом на участке; теуритораеииьвого раслоловеавя 
участка кислородной реме во о м е » ев я ямеадамоа гадспрово- 
дам.

4.4. Вюаяие геаорелущей ащйфвтурй м  рабочих местах дед. 
Мо осуществляться «едьво черва релухтери. Редукторе доданы 
отвечать требованиям ГОСТ №68-78 я ГОСТ 18205-72. ОбМоть 
врямевения редукторе додхыв соответствовать его твхвачеохж 
харехтермстясам (рабочее даменяе, пропускная способность) в 
тштжт (бадлошша. рвмвошй, сетевой), Брясоыпнвтедыше 
^аяеарн бадгошм редухторов резгаамеятаруюма ГОСТ 13861-79.

m
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DKS-08-
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ПК&.3.5 ПК—3# 5 4 2
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ду. У ш  скова

*

;
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7 ! Г  8 ", 9 IP 1 П
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4DOEB8CQO -  
хе&а резатавк 
2000*8000 -  
тот рипвш
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ва ckJhjb 
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Продешевив таОл.2

I 2 3 4 ! 5 б 7 8 9 10 I I

"Днепр"
2.5K2

ПК-2,5 6 2 Для прямолиней
ного раскроя 
кислородной ре
зки листовой 
нвзуоуглероди- 
стой стали. 
Енподвяет про
дольные и попе
речные резы со 
скосом и без 
скоса кромок 
под сварку

Д 3-120 8000x25QGX 
*5 *1 6 0 )

18 15-20 . 0,8

ПКД 3 ,5  
10-10

ГК -3,5 6 2 Для прямолиней
ного Iпродоль
ного и попереч
ного) раскроя 
листовой низко- 
углеродшстой 
стали без скоса 
и со скоса* кро
мок под сварку

ж 4,2-600 600СЬс3500г 
х (5*160)

24
]

20 1 ,5

Шл&
2 ,5 -
-6У4

ПЕл-2,5 I 2 Дня плазменной 
фигурной резки 
деталей из ли - 
стсзсй клзкоуг- 
леродистсй и 
нерказеадей 
стали, лветных 
металлов а хх 
сплавов'без 
скоса кромок
.дач. ? в а ;ж _—___

ф 3-360 8000x2500 
Толщина ста
льного и алю
миниевого ли
ста -  100, 
медного -  80. 
Минимальный 
диаметр выре
заемого кон
тура -  50

8
на резак

300
на обдув 
электро
ники

----  . I.-.I



. ... 2 ! 3 1

ТШлЦЗг 5^ Ш л-3,5 X
СУ4

АШ-70 ШЕг-Т 3

Зенит-2 ПК-2,5 3

При 
® 2- 
поль- 
зова-

Дяя плазменной 
Ящурной резки 
деталей зз ли
стовой низко- 
углеродистой а

в о л
шщо~ 
роеен,- 
най 
пер- 
фояенг- 
тн

стали, цветных 
металлов и ш 
сплавов

№  аырезки фи
гурных деталей 
из стального 
листа без скоса 
и со скос см кро- 
ш к под сварку, 
угол скоса кро
мок 50-18°

Для нарезки фи
гурных деталей 
из стального 
листа; угол

Прадсшюнке табл.2

6 ( 7 8 9 10 и

ц 3-360 8000x3500 
Толщина сталь
ного и алшинк- 
евого листа 
-  130,
медного -  100. 
Минимальный 
диаметр обра
батываемого 
контура -  50

1

8
на резак,

300
в&> обдув 
электро- 
явки

м 6—96 1500x7501 
х (5 »1 0 0 Г  
одним резаком; 
400x13001
хС 5*ю оГ
треда: резавши

10 - 1,2

3 6-54 10000x2500 
Толщина: 
без разделки 
кромок
Чй10Ь 

о разделкой 
кромок 

8+30



П р одохю н яв  т а б л .2



Мавшвн для кислородной резчи труб
Т а б л и ц а  3о>

ТШ
Мяйпгои

Зазод-хэго-
тоыиаль

т
Система до- 

, шарования
Размер разрэ- 
эаемнх труб,мм

Ско
рость

г резки,
I м/час

*-во
ре-

Расход га
зов на один 
^ зак ,

т  форма Назначение f
1ПШ« толщи

на
ков, *г!/час!м шл

метр нет. кис
ло
род

1 ацети
лен

1 т 3_ 4 5 в 7 ; 8 9 10

"Спутник •Автоген-
маым
г.С&есса

Дня реаки труб не

сталии SSSSf
резка со скосом 
кромок, а танке 
внрезна полое 

, двумя резаками

Тележка обхо
дит разрезае
мую трубу,т.в . 
система копи
рования -  кда- 
тахтввя

194x1420 5-50 12-41 2 0-10 0,65

P i СОЛ7 Ковеозяи 
Дохещ К° 
Японки

Дан прямей и фа
сонной разки
труб

Прагремяея 40-250 2*50 24-30 2 - «•

У »  FC I08* Ка&жо Саноо 
Котео К0 . 
Япоанп

ж п ~ п ф» 25-250 . 2*50 24.30 2

УФЗГ-2 "АВТОГвН-
М^Я*
г.Одесса

Два прямой резка 
труб

Контактная £00-530 4*20 12-30 2 2-5 0 ,5-1 ,0



Т а б л и ц а  4

Источники питания хаолородом

вид Расход Тип Разработ Зав«ц-*з-
гем . чик проекта готовн-
м9/час толь

Ввлжжнне 5 1 x 5 ШИИАВ'Гт-
реши геимав

10 1 x 5 —и— -
15 2 x 5  1 -
20 2 x 5 м1 _ -
30 2 х 10 ]1 *? 

i ~ -
40 2 х 10 1 -

Стационарные
газяфвкацхоняые

50 ПТ-1 НШЖрко-
?9шая "Автоген-

ИШВ*
установки r.toeooa

60
25G С1У-4

Кислородные 70 КГСН-150 Пгорокшо- "Авто-
станции лород геиыая"

х’.Одеоса
80 КГСН-150
90 КГСН-150 - .и—

100 КГСН-150
150 ига-150 * .п«-

200 2КГСН-150 «**— J
250 ЖГСН-150 ттЧ~»

4.5. В качестве предохранительных устройств иа гвзораэ- 
бориых постах доливы быть установлены предохранительные за
твори. Дни ацетилена испольнуптся жидкостные затвори по ГОСТ 
8766-73, для газов-заменителей ацетилена -  суме предохрани
тельные затвори. Для газов-заменителей допускается примене
ние жидкостных затворов ло ГОСТ 8,66-73.

Вносить изменения в конструкцию предохранительных затво
ров без согласования с эаводом-изготовителем запрещается.
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Т а б л и ц *  5
йоточякни питания к&тшллвш

Вии Теп (рам
пы, генера
тор* стан-

fi Х£НЕ

Расход
гам ,
* 8/ч

*—1 -  ■■
Разработчик

проакта

. \

Эавод-изгото- 
вятель и х  
клир чартаиа

Баллонные 2 х 6 5 Эоронвдюки! 
ф-4л ШЖ- 
аатогам в

ЭЮ049-00-000
реши 2 x 8 10 BSOQ80-00-000

2 л  12 IS ! MJ0SI-00-000
2 х 15 20 t j ШЗЮ-00-000
2 х IS 25 ! :

1 зюо&г-оо-ооо
2 х IS SO | !1 1ЖЮ52-00-000

[

генератор* ДОК- I
1

б j ШИИапто- j 
!гавмао

i

1 "Лвтогвшая"
г.Вородви

1 , IPR-IO i1 ю  !\ ] Свердловский 
э-д Ш. Воров

i 11 i 1 
| 1 ского |

: - . т а »  !
1 IS
\

: {[ 'Автогевыаян j 
1 Воронеж i

1 <П §м8) !
so

1
1 ***-
1

Ж З В ) !
! 40 ;
1 1

!
i I

| ( Ю  !
, 80
1

1 ^  ■ 
| |

1
I{

эд ; so ас ■ -/*_ j1 I
j
!
1

20 |! - а-

iAnetuegoise
СТвКЦКИ ,i

7C5-I 10 Вагрохшс-
лорад

"Автогваиш" 
г.Одесса

AC-40 «0 ^Автогеиуая"
г
j

г.Ворсае*
АС-SO 60 ■

1_____________ 1---------------- - — -.4

Ш



Т а б л и ц а  б
Источники питания д и  оавм ова газов

■ ........... . <' — hwi. ' '      мучш  ■■»■■■ ini ■■■........— I «■■■■! ■■■■■!■■< И'" тпчтшттт ..|м     —  ■■ 1 • пф—тшшттмиттттттт «И и м*тт*т*т wimniii*»» 1 «Ml
Баллонные рампы | Стационарные емкости («совой про- ;&шм»к с иепдмтежямк (талою* 1фо- 
для сжиженных газов {ект ГС-02-3166) для сжияеюшх газо»[окт FG-Q2-3I6&) для апнениых газов 

1--------- 1---------- j— ■------ г------------ 1 ~ Г Т! штшя га »м. I WA. «*М > . * ага jo m  М .. Mrft ^

fi
рас- { тип » чер- |прОИЗ-|полез- {кош- {aaBT’V-BSГОТО-1 яроиз- { Тип 
ход i |тежа {води- юность ,чвство|витбль 1води~ ’ испарителя
поло ' JЗНИИав-!тель- {объема !емкое-I 1тельво~!

} то ген- {ность, {герме- |«е* | to n . ?

““  «*Л 32у  К л»
К ....i -  s - —̂ 6 i ---------7------- f

гаоа,$ 
» 
I

{емкостей

м3/ч !

J
I f » 4 j 5J ---------1------- X

a io

5 1x5 СД4136-
-0000

16 г;1 2 по ,  С г а в я ш й  
2,1 м3 Э-Д г.Бор.

Горьковехой 
обл.

50

10 2x10
ж 8-

50 2,1 3 по Паровозоре- 
2,1 моктный г» 

Тольятти

100

15 2x10
з й р -

33 4,2 2 по - "Уэун" 
4,2 иэ г.Плоешти

200

20 2x10
Ш Г

50 4,2
1 г„ =  Ж в р ? - '

25 2x10
Ш

66 4.2
J . § v

100 8,5
М >

200 8,5
if.’

j
ИвлогабаритюЯ 3 no 4,2 «3 
змеевиковый вела- i
ригель 1

Форсулочдай кепе- 3 по 8,3 м3 ! 
рвтеяь

и3 '

6 да 8,5 м3



4.6. Для хранения а травонортдромя ктдорода а гертав 
газов должны аспохьзоватьоя баллона:

-  для кислорода -  по ГОСТ 949-73}
- да ацетилена - по ГОСТ 8948-76*}
- для дропав-бутава - по ГОСТ 18860-70*,
Вентили киолородяых баллонов реглююнтируатся во ГОСТ 

699-79. Характеристика баллонов в вентилей приведены в табл.7.
Т а б л в ц а 7

Характеристики баллонов а вентилей

1Вз Соотоя- 
нив га
за я 
бадаояв 
при
£ -го °с ;

Пре-ЯЛЯ ГОСТ 8 f-
кость
бал-
лова»
л

9Б
лова

Две т
надпаои 
газа на 
баллоне

В е в 1г и ль

■

ДАьМь
рабо
чего
давл.
МПа

яа резьба
дриоое-

теяышх
штуцеров

м ать
риал

Аце
тилен

Раствс-
реввыв

1,9 8948-76 40 ЕеднА Краоннй Првоое- 
даняет- 
оя хо
мутом

Сталь

Кис
лород

Сжатый 18 949-73 40
i

1Ълу-
бсГ

Черный 3/4 тру
бная 
правая

Латунь

Про- 
•дан 
(бутан 
L____

Сжшвв-
ннй

1,6 15860-
-79

50 Kteo-
ЮЙ

!

Белый

i

14 ниток 
за I я, 
левая

Сталь

II j  s  a  s ч а л и а ; I ,  В полной баллоне аыкоотьв 40 л при дав
лениях соответственно 15 Ша и 1,9 МПа 
оодераятоя 6 а*3 г&сообрааного кислорода а 
5,32 в8 газообразного ацетилена, приведен
ных а нормальным условияь.

гад

2* Для определения остаточного количества хвслорода ала 
ацетилена в баллоне рекомендуется пользоваться форму-

¥,‘ Ъ-Р,, Va 7Vf -Ра .
У,- когччество кислорода а баллоне, л;
№ - Водяная емкость баллона, л;
dl -  давление кислорода по манометру, МПа;
Уд — количество ацетаяеаа в баллоне, л: 
г с - давление ацетилена по Манометру, МПа;
7 -  ксзффациент, учитывающий количество я раотворя- 
' кость ацетилена.

3. Подлый баллон емкоотьв 90 л ори давлении 1,6 МПа содер
жит 12,3 и газообразного прооая-бутава, прмведевного 
к аормальняк уславаяк.

СО



4.7. Рукава, яояаяьвупие для питание гаворежущего обо
рудования, должны отвечать требованиям ГОСТ 9356-78,

4.8. Адетняеноиве генераторы среднего а ааевого давленая 
додам отвечать требованиям ГОСТ 5190-77.

4.9. Профыьяы* металлопрокат следует обрабатывать преи- 
мукеотвеино од епналявжроваmoaof гжзокомехапзировашааа уста
новим термической реем, возволящшн ооуцзотвдять резку 
год раздачи» углами относительно ородольной оон профиля.

Ре яку гзутосварких замкнутых пробелей рекомендуется выпол
нять "Установкой для воздушно-плазменной резки" (проект 765П. 
00.030, разработанный Челябинск» фндиалом ВНИКТИотальхонст- 
рукция).

4*10* Шишку» кислородную резку оледует выполнять с ис
пользованием мундштуков конструкция ВНИЙАвтогенмаша (со делв- 
вш подогревом), мундштуков о кислородной завесой (с многооо- 
шюавм подогревом), изготавливаема Молочэчя**окда вводом 
л е т а  мвтаджвческжх конструкций, а такав мундштуков нивхого 
давления конструкции Челябинского финала ШйКТИотаяьконотрук- 
тя (рно.Х з 2).

Предночтенвв оледует отдавать мундштукам вязкого давле
ния, яарактерияуэдкхся малин расходом кислорода, высокой етой- 
костьв и производительностью резки.

ггундатукн о кислородной завесой рекомендуется жшшгьзовать 
при обработке высокопрочной стали.

4. I I . Воадудао-алааменную резку следует лровзводить маши- 
вамн, щжведенншя х. табл. 2.



5. ТЫШОЛОПИ ТВШЯЙЖОЙ РВ8КИ

5.1. Кислородная режа

5.1.1» Кислородную резку деталей (обычную, о кколородной 
завесой, и кислородом низкого давления) из строительной отели, 
включая марки высокопрочной стали, следует выполнять о исполь
зованием оборудования согласно таблицам 2 и 3 без предвари
тельного подогрева.

5.1.2. Режимы резки следует назначать с учетом толщины 
разрезаемой стали, чистоты (сортности) кислорода и требований 
к качеству реза.

Рекомендуемые режимы механизированной резки кислородом 
втооого сорта по ГОСТ 553* 78 и ГОСТ 8331-78, обеспечнзапцие 
отсутствие грата, приведены в таблицах 8,9,10,11.

2:



Bps м о а м м ш  кислорода третьего ш  первого сортов 
по ГОСТ М63-7В ■ ГОСТ 6331-76 окорость резке, указанную в 
таблицах, следует пршомать с посраввчнш коеффвшинтом 0,89 
вда 1,26 ооответствекао.

5.1.3. Кроша деталей и  строительной отеля, включая вы
сокопрочную, рооле машинной янзлородяой резки о кислородной 
завесой ахи жволородш шитого давления, не подлежащие сварке 
шга ае полнеет*» пройм зимою  при сварке, соответствующие по 
sepazaMtooTB рем  требованиям СНиП Ш-18-75, допускается не 
а сдавртеть последующей мех&начпской обработке.

Кромки деталей после ручной кислородной резки, а также 
кромка деталей иг высокопрочной стали после обычной машинной 
кислородной рейка подлежат механической обработке,

5Д .4, Дая обрагованая кромок под о варку оде дует приме- 
аять йааоижую кислородную оевну без последующей механической 
обработан. Ври зтш  кремня раза доданы отвечать требованиям 
ооотаетостущ и ГОСТов по сверке (ГОСТ 8793-79, ГОСТ 14.79-76 
а т.п.)«

5Л .5. Внлсыиеиже скосов гренок деталей под сварку по 
ГОСТ 5284*69, ГОСТ 14771-76, ГОСТ 8713*79 к выполнение пере- 
.аояамх йаоок должно производиться на хазорежущшс машинах, йа- 
долнвкнв окооов промок зручную может производиться в порядке 
яс&гаеная.. золя нельзя применить машинку» резку. При внподне- 
зда окооов креков сдаовремеяно двумя а тремя резаками следует 
руководствоваться данными таблиц 12 г 13. Настройку резаков 
зо внооте относительно ласта, а также относительно друг друга 
при отсутствии на оборудовании опециальишс лимбов следует 
осуществлять с помощью линейки. Режимы резки скосов следует 
назначать по таблицам режимов обвивай резки, правимая за тол
щину условную величину " S " по таблице 14.

5.Х.6. Для предотвращения тешювях деформаций, возникаю
щих при кислородной тезке, необходимо соблюдать следупдае 
требования:

-  резку налое Следует производить на газорежущжх машинах 
одновременно д вумя ада аеомолшми резаками;

-  при разка полос цднвм резаком п вырезке деталей бсяь- 
ешх размеров сложной форме следует оставлять перегонки дкн-
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Т а б л и ц а  8
Рехиш механизированной разта на ацетилене

Параметры режн-| Зцииицы ,
ка механизиро- ! измерения/_______
ванной резки | v
на адетиденв i ________j ' 6-12

Толщина разрезаемо!

\ 15-25 ! 30-50 ГвО

& радаре заеяия СТаДЖ, МИ

15-25 j 30*5Q | 60-100 } 150-200 | 250-300~

Номер внутрен
него мундштука I  2 2 3 3 4 5
Скорость фи
гурно! резки мм/мия 540-490 450-380 380-310 310-260 250-200 180-160 140-12!'

Скорость прямо
линейно! резки то же 650-590 540-460 460-370 370-310 300-240 260-170 I60-I3U

Давление кисло-
рода перед 
резаком МПа 0,15-0,2 0,22-0,88 0,28- 

-0 ,3
0 ,3 -

-0 .4
0,35-

-0l45
0 ,7-0 ,8 0,7-0 ,8

Давление аце
тилена перед 
машиной то ив не ниав 0,3

Общий расход 
кислорода м8/пог« м. 0,031-0,14? 0,281-0,825 0,920-4,790

Расход режу
щего кислорода то хв 0,022- 0,34- 

-0,031 -0,123
0,123-

-0,295
0,295-

-0,440
0,640-

-0,985
1,800-

-2,400
3,020-

-3,89

Расход подогре- 
ващ его кисло
рода —в— 0,009-0,024 0,158-0,385 0.280-0,900

Расход ацети
лена 0,008-0,020 0,013-0,032 0,023-0,078



Т а б и ц а
Р еш и  ивхзнишфсшенвай рея® аа прирвдиш п а е  и пратв-бутаяв

(Параметр»* режима 
I механизированное 
(резки аа природном 
гаэе. пропан-бутан

ЙХЯЕИ̂ . Харда»  мзреаа<ров стали Ж  . _____________ -W ИЗ- 
мерэнш 3-5 6-12 15-25 зо -® 60-100 I5D-200 250-30C

X 2 3 4 5 6 7

им/мнв 520-450 420-350 320-380 290-280 2IG-I35 I60-I5D 140-130

to  же 650-560 540-430 400-350 330-285 270-225 200-185 170-160

МПа 0,07-
-0,18

0,0В-
-0;27

0 ,5 -
—0,8

0,55-
-0 .8

0 ,5 -
-0 ,8

0,6—
-0 ,8

0 ,6 - 
-0  ,В

м8/и .п . о ,а х з -
-0,22 0,026-

-0,072
0,135-

-0,235 0,295-
-0,500

0,625-
-1^085

1,720-
-2*3X0

2,950-
-3.660

Природой газ
—№— 0,029-

-0,064
0,047-

-0,124
0,166-

-0,312
0,333-

-0,594
0,688-

-5,345
1,803- I 

-3,870
3,045-

-5,480
0,009-

-0,026
0,019-

-0,033
0,021-

-0,048
0,026-

-0,058
0,039-

-0,081
0,052-

-0,100
0,060-

- i l i s o
0,016-

-0,042
0,019-

-0,052
0,031- 

: -0,077
0,038-

-0,094
0,063-

-1.260
0,083-

-1,560
0,095-

-1,800
Пропан-бутан

0,029-
-0,059

0,047-
-0 ,П 0

0,161-
0,294

0,327-
-0,573

0,673-
-1,183

1,783-
-2,442

3,022-
-3,804

0,016-
-0,037

о
о 0,026-

-0,059
0,032-

-0,073
0,048-

-0,108
0,063-

-0,133
0,072-

-0,154
0,004-

-0,011
0,006-

-0,0X4
0,008-

-0,018
0,010-

-0,022
0,014-

-0,029
0,019-

-0,037
0,021-

-0,042

Йомар внутреннего 
мундштука
Скорости фигурной 
реаки
Скосооть прямоли
нейной резки
Давление кислоро-
да перед резакам
Раоход режущего 
квслорсда при рез
ке без грата

Общий расход 
кислорода
Расход подогрева- 
щ его газа
Расход подогрева
ющего кислорода

Общий раоход 
кислорода
Расход подогрева
ющего кислорода
Расход подогрева
ющего газа



Т а б л и ц а  10
Релями механизированной резва с кжзлородной завесой

Параметрн режима 
механизированной

Едини
цы из- Толщина разрезаемой стали, им

резки кислородной 
завесой

меренга
10 ; 12 16 20 24 30 40

Номер внутреннего 
мундштука I I 2 2 3 3 3
Диаметр сопла для 
режущего кислорода
Скорость фигур-

ш

ш/вшн

1.2 1,2 1.5 1,5 1.7 1.7 1,7

320-300ной резки 550-500 480-460 440-420 400-380 380-340 280-270
Скорость прямоя*- 
нейной резки то не 650-580 560-510 5Г>500 480-440 420-360 360-340 320-280
"Угол атаки" при 
прямолинейной резш град 90-60
Давление кислоро
да перед резаком МПа 0 ,4 ^ ,5 0,4-0,5 0.6-0.8 0,6-0,8 0,7-0,8 0,7-0,8 0,7-0,8
Давление пропан- 
бутана то хе 0,6-]t.o181

к3/тюги*
кислород. м 0,077-0,130 0,178-0,307 0,303-0,473
Расход режущего
кислорода и кис
лорода завесы 0,058-0,062 0,192-0,248 0,271-0,400
Расход подогрева
ющего кислорода — п — 0,019-0,048 0,026-0,099 0,092-0,073
Расход пропан-
бутана, 0,011-0,022



Т а б л и ц а  I I
Ражими аил дородной разки каедородш даекого дававши

Параметры режима 
кислородной редки 
хиолородсм низкого 
давления

------ ------
Нцшш- 
цк из
мерения

Толщина разрезаемой стали, ш

5 10 12 16 20 25
1

30 !
j

[
! 40[

Диаметр с осла режу
щего кислородом Л *■ 1,2 1,4 I,,7
Скорость прямоли
нейной резки мм/мия 800 650 620 500 450 400 300
"Угол атаки" при
прямолинейной
резке град 50-60 60 - 80 J 80-90
Давление кислоро
да перед резаком МНа 0,2 0,2 0,25 0,25 ! 0,25 0,25 0.3 0,3
Давление пропан- 
бутана МПа не менее ОД
Расход режущего 
кислорода м3/п.м. 0,037-0,042 0,060-0,095 0,117-0,165

Рас год подогрева
вшего кислорода 0,010-0,012 0,013-0,020 0,021-0,027

Раох ц прооан- 
бутсна 0,0043-0,0050 0,0056-0,0066 0,0070-0,0088
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Параметре внполявнжя сносов

ь толщина» »

l угол скоса, град

р притупление, ж
se • Jir? 1 =30° * ol =25° Т “t__ ......  1
У -2С* Г*! f’--2 Г р* 1 лР=3а0 1...Ы.о 1 Р=6.0 1 Р=1.5 Т“£ г ,0 j
О |"в

~ГТТ“
! В 1 в ' f F

1 в х j 0 В1» 1 в !В
-T F 1 0 ! 4 -в1 :

8 G 5 8 6 я. • — 10 7 W
10 7 5 9 е - - — II г»f - —
13 8 5 10 S — — — п* — — . 13 7 «4* —
14 9 5 II 6 10 7 * * 9 8 14 7 14 Гч(
16 9 5 12 6 II 7 — - 10 8 15 7 15 7
18 10 5 13 6 — - 12 7 II 8 16 7 16 7
20 II 5 14 е — - 13 7 12 8 17 7 17 >71
22 II 5 15 6 - — — тш 13 8 18 7 18 7
21 12 5 16 е - — - 14 8 19 7 19 7
2G 13 5 17 6 - — — - — - 20 7 20 7'~'Г>х.О 14 5 18 6 — — — — — — 22 7 22 7
30 14 5 9 6 -. * — — — 23 7 23 7

23



кромо* » f *  рейхам*
Таблица 12

h  •  И , 6

я  • та

радэдояша о* д о  ах* до пэверошэск 
д а е м ,  ш

waaja додаамк
« # ,  ММ

МП ~ • мн |>Лги

I’А * *• !Ы » б О °

ы U0 ',Ь*<1.0 1Рь5,& |?в6,0 !Ь.7,оГ Р «2,0 ГгМг0 |В*6,0 f м ,0
В 5В1 SB 1ш» ?В 1 13 [вП в^ш Г !В !В» !в 1В1 !В isF~

9 3 9 9 8 9 - - 7 и 15 П 13 13 - - Л 16
и 8 10 9 9 9 — ~ 8 II 16 II 15 13 tm — 23 Хб
12 8 II 9 П 9 dr* - 9 II 18 II 16 13 - - 26 16
13 8 12 9 12 9 II 10 II II 19 II 18 13 1б 14 28 16
- - - - - - 12 10 — — 21 II 19 13 19 14 31 16
- - - - - 14 10 - — 23 II 21 13 20 14 33 16
- - — - - - 15 10 • - 25 II 23 13 21 14 35 те
- - - - - - 16 10 38 1б
~4 - — 17 10 40 16
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Пармгатрв м в о лм ш  ело ода

& толщина, мм
j  притушгение.им 
** угол скиоа, град,

soon

наж
-20® 1 Л-220

врв-в
j ..... i *

р .,20 L N р а , н w F.L f-B L  ..1
J * ,Г J

*1 h Ы [% Ь , V *1 j\ \ l I,®1 1 *  jв 8 8 8 10 it _ *» «а»в 9 8 в 10 и - - -
8 9 8 9 10 12 - - IB 14
9 9 9 9 II 12 - - 14 IS9 10 9 9 12 IS - - IS 16
9 10 9 10 12 IE - - IS 16
10 10 10 10 IS ТД ~ - 18 17
10 II 10 to IS 14 - 16 17
а0 II 10 п 18 14 -» - Г? 16
17. II X.JL п и IS - ~ - -
II 12 11 11 14 15 14 15 -
II 12 II 12 15 m 15 16 - -
1й 18 12 12 15 16 15 16 -
12 18 12 12 IS T7 16 17
12 13 12 13 16 37 16 17 - -
13 14 - - - - 16 17 - -
13 14 - - - • 17 18 - -
14 14 - - 17 18 - -
14 15 — -> - 18 19 • -
14 16 - - - 18 19 - -
15 15 - - - 19 30 - -
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Таблица 13

рас
w

pet

“Ньл $ * 12 раоотеание осе поверхности
листа 2-го к 3-го резаков» мм $ * 15 расстояние между редущяшj S+ расстояние мевду резаками,км1 *й48в' ' " вб «=50®L?-̂ 0_LLr ;; .—  2,0..L... 1.0| % | [ % [ %+ai U |вг 1% ! h j %

IX 14 28 24 25 • 26 '26 26 24 25

I I 15 18 25 26 27 26 28 25 30

12 15 20 m 27 28 28 26 26 31

12 16 21 28 28 29 SC 28 32

13 16 22 28 2© 30 30 SI 23 3£

13 I? 23 29 ЭС* 31 31 32 30 35

14 17 „ 31 32 32 34 31 36

25 18 - * 32 33 34 35 82 37

IS IS •» m 34 35 36 33 38

15 19 - •b 34 35 36 3S 35 39

16 20 - - 35 36 36 37 36 40

I? 20 -
Г7 2 1 -
18 22 -
19 22 -
19 23 -
20 23 -
20 24 -
21 24 -
21 25 -
22 25 -
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Та&шя 14
Параметра ввшмвеввв ссосов в ммовиооп от толчок прокат*

JLAyUS-
на , 210 1___ 2 2 _ ! Ito , _ 4 Q - ;__4&__ 'скова

С , I
т . .  _i

5
м 5 1*1 V

л 8 * 8 * $ з I #

ю 10 3 Ю 3 I I 6 12 в 18 9 14 10 16 12
12 13 4 13 4 18 5 14 7 16 10 17 12 то 14
14 15 5 15 5 16 6 16 8 18 12 21 16 22 17
15 17 6 17 6 18 7 18 9 21 13 23 16 25 ТО
16 19 6 19 7 20 в 21 ТО 23 16 26 18 28 22
20 21 7 22 в 22 9 28 12 26 19 29 20 3Z 24
22 23 7 23 9 24 Z0 26 18 29 19 31 22 34 26
24 25 8 26 9 26 I I 28 14 S I 20 34 24 87 29
26 28 8 29 Д 28 12 80 16 34 22 37 26 40 81
28 30 9 31 И 31 13 32 16 86 24 «и 28 44 89
эо 32 to 32 ТО 33 14 36 17 89 25 43 80 47 86
32 34 I I 34 - J*- 35 16 37 18 42 27 46 82 60 36
34 36 12 36 1S 37 16 39 20 44 29 48 34 53 48
36 38 13 39 14 40 17 42 21 47 30 52 36 65 48
эе 40 14 40 15 42 18 44 22 49 32 54 38 60 46
40 43 15 48 ТО 44 & 4е 29 52 34 57 40 62 48
42 45 В 46 И 4S В 4F 24 54 35 60 & 65 50
44 47 16 48 17 48 20 S I- 26 57 3? 63 44 га 52
46 49 17 50 19 61 21 53 27 60 39 66 46 72 55
48 51 17 52 19 53 22 55 28 62 40 39 48 75 57
50 S3 18 53 20 53 ?2 £<? 29 № 42 72 50 78 60
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во* не w a tt 15 ш , pa on меженные на одной линия, персе шцису- 
лярвой ддмква* кремнем деталей; расстояние между аь^ладчиамя 
дожало oooT4lm hti • при вархйе полос до 100 ш  * около €00 мм;
до 800 ш  -  около 1000 мы; до ЭОО т  -  около 1500 m i опыте 
300 мм - около 2500 m i

- варе яку (Тт-урта деталей не лент» необхояшо веотн во-
еленоватедкно, вырввая, в нерву» очередь, детали, к хоторнм 
ирядзявляютоя более висок» требования по точности; до следу
ет до скончания ргяки резмккат» контур отходя металла при во
ре акв se оедого листа деталей, рамячйнх со форме в размерам;

-  огне ретин (окна) в деталях необходимо осуществлять до 
wp9$SsM заруквего контура;

- вырезку деталей яв тонкого металая (до 10 мм) следует 
вести на предельно высокая: окороозмх вря налей мощности пла-

5.8. Зоадумио-одашешшг резка

5.8.1. Воадушво^вдашеадуи резку следует производить т 
SOOTOKKBcee тояе армией нсшрвсота, В качестве плазмообразуг»- 
щгиз газа следует использовать воздух.

$.2Л< Ёсзд?шо-Ч!ла5Мбйгуг р&зкз строительных отелей сле
дует гт-ймеясть без'в£рЬеА .зама врн вырезке деталей,:

-  kjvomkh зяоторйк будут обрабатываться для получения п&?~ 
щ&ж apefesas вод атару кая во свободными кромками;

-.Жроила которое стакувтоя в тавр с последующей сваркой 
по£ фюют язя з  заданном газе;

-  кромки когорвх етвзуяяоа в стыковое соединение под од
носторонние сварку;

-  а такав деталей аз круглых груб г  гнутосварных замкну
тых профилей в с твхвохогкческим яргпуском.

5.8.3. Рекомендуемые рывмы механизированной воэдупно- 
оааэмеввоА р е я » строительных сталей применительно к установ
ке типа АПР—403, оснащенной плазмотроном с вихревой отабшв- 
вацвей дута, приведены в таблице 15.

33



Ряжам маиинной плазменной резка углеродистых 
х низколегированных сталей

Т а б л и ц а  15

Толке- 
аа ме
талла, 
мм

Скорость
резки,
мЛош

Ток,

А

Надрезание, В Расход
воздуха,

м3А

Диаметр .ш Расотоя- 
нке от 
резака 
до изде
лия. до

Ширина 
реза оо 
нижней 
крш ке, 

ш

Нвпероен- 
дикудяр- 
ностъ по
верхности 
оеза. ш

яи ч 
ника

ш  дуге элект
рода

оозда

4 4000-4500 250 140-145
S 3000-3500 1 260 I40-T45
е 2400-2500 260 I45-I5D

10 1600-2000 270 380*20 155-160 4,8+6,0 2,0 4,0 10-12 3 ,0 -3 ,5 0 ,8 -1 Л
12 1700-1800 300 155-160

14 1500-1600 300 160-165
16 I30C-I40U 320 160-165

16 1100-1200 340 165-170

20 IG0C-II00 340 165-170
30 650-700 380 170-175



6. ТРЕБОВАНИЯ К ТСННОСТИ И КАЧЕСТВУ ИЗГОТОВЛЕНИЯ
ДЕТАЛЕЙ

6.1. Допускаемые отклонения от проектных линейных разме- 
ров деталей должны соответствовать СНиП Ш-18-75 (табл.8 ). От- 
кюжежая раемеров скосов под оварку должны соответствовать 
ГОСТ 9264-69, ГОСТ 14771-76, ГОСТ 8713-79.

6.2. НепериеНднхулярнооть резаных кромок должна соответ
ствовать требованиям третьего класса по ГОСТ 14792-80. Шеро
ховатость хромок должна быть не ниже второго класса по ГОСТ 
I47S2-80 я отвечать требованиям СНяП Ш-18-75.

Требованяя к качеству ревев ( неперпендякулярность я ше
роховатость) должны указываться в сопроводительном лноте и 
наряде на нзготоаленкв детали.

6.3. Припуски заготовок, вырезаемых термической ревкой, 
должны соответствовать ГОСТ 12169-76.

6.4. Поел кволородной резки проката детали должна прой
ти контроль на их соответствие требованиям чертежа, предъяв
ляемым в размерам в геометрическим формам.

7. ТРЕБОВАНИЯ К КВАЛИФИКАЦИИ РАБОЧИХ И ИГР

7.1. Для обслуживания и эксплуатации машин и оборудова
ния для термической реэки должны обучаться рабочие следуадих. 
специальностей:

-  кислорэдорезчики дли работы на стационарных машинах;
-  киолородорезчихи для работы на переносных машинах;
-  киолородоре зчики для работы на ручных установках;
-  пла8ыоре8Чики вышеуказанных специальностей;
-  наладчики газовой аппаратуры;
-  олеоари-наладчики газорежущих машин;
-  наладчики оборудования для плазменной ревки;
-  наладчики электронной аппаратура.
7.2. Инженерно-технические работники (ИГР) я рабочие, 

принимающие непосредственное участие в организации, выполне
нии термической резки, в эксплуатации оборудования н оонаст- 
ке, должны пройти обучение и аттестацию по специальной прог
рамм на право выполнения соответствующей работы. Аттестация
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рабочие долею проваджтьоя ед а  рая в год, ИГР -  ед а рая в 
три года.

7.3. Оойовашмм д а  довуска специалиста в ямюдвеявв 
термичеокой реакк является удостоверения, шившее яамяемй
квалификационной кемвоожей.

8. ТЕХНИКА ББЭССАОНОиТЯ Ш  TBBONBOKOfl 
Ш 8

8.1» К выполнокко работ во териячеокоб реме досуокаая- 
оя лида ае ?>:олсзг& 18 лет; проведшие курс обучении я одами» 
экзамены во технике безоваояоота. Проверка м впй  по теядом 
беэсшояости дояава проводиться ве реке одного рам в вод. 
Адкинистрацаа долина выдавать модему рабочем? явотрриши» со 
технвке бееовасвоотв.

8.2. Лица, овнзаншю с термической резкой, обязавв вввел- 
юггс, требования оледухцвх документов:

- "Привада технвхх безопасности з промяводотзвыно* сани
тарии врв производстве ацетилена, кислорода к паэаолваишяай 
обработки ̂ юталлов". утвередевние постановлениям Орезкввума 
ПК профсоюза рабочих машиностроение 2 апрели 1963 г. (о ssus- 
аэнием и дополнениями от 20 апреля 1966 г. в постановлением 
Президиума ЦК профсоюза рабочих матгоотреекив от XI шя 
1Ш  г . ) ;

-  "Правда технической эхеглуатада» алектроуотаяовок по- 
трейстелей и правила техники безотоноотК ар* зкоплуатадня 
елек.’роуетакизох истребителей", угаеркдены ГЪсзнерЛятдэорам 
СССР 12 апреля 1969 г . ;

-  "Правда устройства в беасюрноотв вкоплувтвдвн сосу
дов, работдаях пйд давлением’1, утведоеяв Госгортеххахзорш 
WCP в t$W г..;

-  "Лраввха безовасвооя в  лгаовоч хозяйстве", утвервде- 
яв Гоогортехаадэорси СССР 28 октябри 1969 г , ;

- СЯяО Ш.А.И-70 "Техвям беиоаасноетв в отраителотве*»
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8.3 . Шнмдвв исо*о»кн*лородаой резки осуществляется от 
гевапроводов орадвзго давйвння.

^йяйявдвв 9 75ДД̂ яв̂ рб®бДвх, Ши;
-  Вредореда -  от 0,07 до 1,6;
-  eqfeoputt -  е$ 0,01 до О,IS;
+• щрош-tyttm  -  до 0,07:
* йрврсдавам Мое -  до 0,07,

Трубопровода « a m t Ий» Ойрайейн в соответствующие цве
та;

-  кислорода -  в *«$бв8;
-  ацатааваа -  в lum fti
-  йршаднбуфава й природного пив -  в красннй.

Ш азота* аотребйбйй* додан бдев установлены вазоразбор- 
дне поста;

~ дяя горячего т а  -  о ведает в а тр ш  * запорной ар
матурой;

-  ям  moaopam -  с н&иереднт ввнталем л лтувдрт для 
хтрзооеддненяа редуктора.

Гэдукторь? д в ш  <3йп- окрадаш в соотвзтсщувдйв цвета:
-  Ш Д )рЦ №  -* Й ГОДУбОЙ!
адзтздоаошо - в бэднй;

- йро. хя-бутайа в природного т а  - в краезай.
'Раоетоннзе os торавборвозге поста до зокдшака открнгс-

зо  о т  додано бып ве ш вее 10 и*
Мотав баг» обё^деезва гэрметачаость всех газовых в као» 

лородш& воммувягодай, атударшк соединений, предохранитель
дов Затворов.

8*4. Ревака клн ручной кислородной рейка, редуктора. ру
кава и газорекуик -ммганк должен бить зав решев нв за определен
ными рабочих?.

Дш*на руяаврв л*  должна щявф&тъ 20 м. При ремоитанх 
работах дочуойретея увеличвняв длинн рукавов до 4С к. Закреп
ление руй&вов додано Осуществляться на щйшечях по ГОСТ 1078- 
-71 с помощьо хомутов. Запрещается подмотка дефектных рукаво» 
изоляционной лентой. Дефектные места рукавов должна бить вв- 
резани и соединена двусторонний шишелямм, В яйцом румВ^
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допускается не более двух стыков при длине стыкуемых куоков 
не менее 5 м.

Перед началом работы веобходшо проверять:
-  плотность я прочность пряооединеняя газовых рукавов к 

резакам, редукторам я затворам;
-  наличие воды в затворе (о  помощью контрольного крана);
-  исправность резаков, редукторов, шлангов;
-  правильность и ислравнооть подводки тока, заземления 

и включающих устройств газоревательвых машин.
Эксплуатация аппаратуры, в которой обнатпяенн неисправ

ности, запрещается.
8 .5 . На участке кислородной реаки запрещается хранить 

легковоспламеняющиеся нли огнеопасные иатервадн (керосин, бен
зил, карбид кальция, газовые баллоны, паклю и т .п .) ,  а такие 
производить резку в помещениях, загрязненных промасленными 
тряпками, бумагой, деревянной стружкой а т .п .

8 .6 . Противопожарные средства (огнетушители, ящики о пес
ком и лопатами, бочки о водой и ведрами, пожарные рукава) дод
аны быть всегда в наличии и исправном состоянии.

8 .7 . На каждый 200 м2 площади участка газовой резки, а 
также на каждое помещение газовой резки меньозй площади необ
ходимо иметь огнетушитель я ящик с песком емкостью I  м9.

8 .8 . На выполнение временных работ по кислородной резке 
должно выдаваться разрешение по специальной форме, подписан
ное ответственным руководителем и согласованное с меотвны 
представителем пожарной охраны.

8 .9 . По окончании работ необходимо выключить все гаэопн- 
тающке н электрические установки, а такяе убедиться в отсут
ствии г-срящих и тлеющих предметов.

8 .1C,. Ори тушении керосина, бензина, а также электриче
ских проводов и помещений, где ввхг*нтоя карбид кальция, за - 
врещаетоя- применять воду я пенные стаетуяители. в этих случа- 
ях^сдедует пользоваться пескам, углекислотными или оухиии ог
нетушителями.

8.11. 3  помещении, где производится кислородная реж а, 
должна быть устроена местная и общеобменная вентиляция. Пре
дельно дсгуетимые значения концевтрацвж пыли при рейке ота
в е ! регламентируются санитарными нормами СН 245-71.
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Общеобыенная вентиляция должна быть рассчитана на подачу 
2500-3000 и9 воздуха на I  к9 ожигаемого горшего газа.

8.12. Рабочее место воздушно-плазменной резки должно 
бить оборудовано аффективной местной вентиляцией производи
тельностью 4500...6000 м3/ч.

Для защита от светового излучении необходим) предусмат
ривать ооответствуяцие ограждения н применения маски со све
тофильтрами.
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