INSTRUCTIUNI DE FOLOSIRE / TRUSE SUISSE

INSTRUCTIUNI DE FOLOSIRE

TRUSA PENTRU:
1. sudare si taiere oxiacetilena tip Suisse (HGO:-400)
2. sudare oxiacetlilena tip Suisse (HO2-6)

1. Destinatia produsului
Trusele mai sus mentionate se utilizeaza pentru taierea oxiacetilena a tablelor si profilelor

din otel cu continut de carbon Cmax=0,22% .

Trusa tip Suisse (HGO1-6) se utilizeaza pentru sudarea si taierea oxiacetilena .
Trusa tip Suisse (HO2-6) se utilizeaza pentru sudarea oxiacetilena .

2. Modul de functionare

Aparatul din cadrul truselor mentionate, alcatuit din doua parti principale — maner si arzator
— serveste la admisia oxigenului si a gazului carburant (acetilena, gaz metan, propan, G.P.L.),
la amestecul lor in scopul obtinerii — prin aprindere — a unei flacari constante de sudare si/sau
taiere.

2.1. Manerul permite, prin piesa de racordare, prevazuta cu un filet G1/4(G3/8),
montarea furtunului de oxigen (albastru) si cu un filet G3/8 stg., montarea
furtunului de gaz combustibil (rosu). Prin robinetii de oxigen ( albastru) si gaz
combustibil ( galben/rosu), montati in corpul robinetilor, se regleaza debitul
necesar flacarii de ardere.

2.2. Arzatorul se monteaza la maner si se alege in functie de operatia ce se executa:
sudare sau taiere. Pentru sudare se vor utiliza arzatoarele pentru sudare, marcate
pe camera de amestec cu grosimea materialului de sudat prevazute cu injector
reglabil si un bec de sudare specific. La aceasta operatie, robinetul jetului cu
oxigen va fi tot timpul inchis, in cazul utilizdrii manerului prevazut cu robinetul
central. Pentru taiere se va folosi arzatorul pentru tdiere prevazut cu un traseu
pentru amestec (cu camera de amestec si injector) si un traseu pentru taiere care se
va racorda la robinetul jetului de oxigen. In capul arzitorului se monteaza duzele
marcate corespunzdtor pentru grosimea materialului de taiat.

2.3. Pentru operatia de sudare se amorseaza intai flacara, prin deschiderea robinetului de
oxigen ( cu rozeta coloratd albastru ) cu % ture si apoi a celui de gaz combustibil ( coloratd in
functie de gazul folosit: galben pentru acetilend, rosu pentru celelate gaze ) cu ' ture. Se regleaza
flacara astfel incat se obtine la capul becului de sudare conul de flacdra neutra.

2.4. Pentru operatia de taiere este necesard intai preincdlzirea otelului la temperatura de
topire, dupa care se realizeaza tdierea efectivd cu ajutorul jetului de oxigen. Preincélzirea otelului
se realizeaza identic operatiei de sudare, astfel incat sa se obtina in capul duzei de taiere conurile
de flacdra neutrd. Pentru jetul de oxigen se actioneaza robinetul central dupa amorsarea flacarii de
preincalzire.

2.5. Inainte de amorsarea flicarii se face verificarea functiondrii corecte a aparatului prin
verificarea absorbtiei, astfel:

o se deschide complet robinetul de oxigen de pe maner si se regleaza de la reductor
presiunea de lucru;
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o se dechide robinetul de gaz combustibil cu degetul apropiat de niplu ( furtunul de
gaz ) se verificd daca se produce absorbtia.
2.6. La terminarea operatiei de sudare/tdiere se opreste aparatul astfel:
o se opresc in ordine inversa robinetele si se verifica dacd nu exista scapari de gaze in
cazul 1n care ramane racordat la sursele de gaze;
o se schimbad arzatorul de sudare sau duzele de taiere in cazul schimbadrii parametrilor
de lucru ( grosimea materialului de sudat sau de taiat ).

3. Amplasare si montare:
Aparatele din trusad se utilizeaza la o distanta de 10 m de sursa de gaze, in locuri bine
aerisite, deschise, fara substante inflamabile.
3.1. Dupa verificarea vizuald a pieselor componente se trece la montarea aparatului in
vederea operatiei de sudare sau tdiere, aceasta constand din:
o racordarea arzatorului la maner prin intermediul piulitei cu guler, cu ajutorul cheii
universale;
o racordarea tuburilor de oxigen si gaz la maner, folosindu-se cheia universala;
o montarea duzelor de taiere in functie de grosimea materialului In cazul operatiei de
taiere.

4. Reguli de exploatare:
Exploatarea trusei se face pe baza prezentelor instructiuni, de personal autorizat cu
calificare corespunzatoare, respectandu-se urmatoarele:
o pentru evitarea deteriordrii pieselor trusei trebuie ca pastrarea acestora sd se faca
numai in cutia cu care se livreaza;

o !este obligatoriu a se feri piesele truselor de orice fel de grasimi pentru evitarea

pericolului de explozie !

o schimbarea arzdtoarelor de sudat sau a duzelor de taiat se poate face numai dupa
oprirea circuitelor de gaze;

o schimbarea in vederea repararii §i repararea pieselor componente se face numai de
catre societatea producatoare sau atelierele autorizate;

o pentru mentinerea in buna stare de functionare a tuturor elementelor, se verifica la
fiecare folosire etangeitatea in pozitia inchis;

o injectorul va fi curdtat de depunerile de funingine cu o carpa inmuiata in benzina,
dupa care se va sufla puternic cu oxigen;

o curdtarea becurilor, duzelor, se va face cu ajutorul unei sarme (ace) prevazuta intr-0
trusa de desfundat.

5. Marcare, ambalare, expediere, depozitare, transport:

Trusa este marcata conform documentatiei tehnice cu urmatoarele date:
-marca firmei — tipul sau simbolul gazului — numarul care indica grosimea materialului de sudat,
respectiv de tdiat — grosimea materialului de sudat, respectiv de taiat — presiunea de sudare,
respectiv de taiere.

5.1. Aparatele se ambaleaza in cutii sigilate cu sarma si plumb pentru sigiliu.

5.2. Transportul se face cu mijloace acoperite, ferindu-se de umezeala si agenti corozivi.
5.3. Depozitarea aparatelor se face in incaperi uscate si lipsite de agenti corozivi.
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6. Garantie:
Conform pct. 6 din SR EN ISO 5172:2006 .

7. Masuri de protectia muncii:

Utilizarea trusei se face de personal calificat, instruit si autorizat conform ,,Normelor
specifice de securitate a muncii”.

7.1. In timpul lucrului se vor respecta normele de protectia muncii in vigoare pentru lucrul
cu flacdra oxigaz si normativul din protectia muncii pentru industria de utilaj greu, constructii de
masini si electrotehnica NPM, vol. 2.

7.2. Pentru a evita pericolul de explozie este obligatoriu a se feri piesele aparatului de orice
fel de grasimi.

7.3. Pentru evitarea pierderilor de gaze se vor folosi doar furtune corespunzatoare.

7.4. Starea de etangeitate a Intregii instalatii se va controla numai cu solutie de apa si

sapun.

7.5. Inainte de Inceperea lucrului trebuie sd se verifice buna functionare si etanseitatea
aparatului.

7.6.  In timpul intreruperii lucrului, arzatorul se va stinge i se va agata pe un suport
special.

7.7.Daca becul (duza) arzatorului se incalzeste excesiv, in timpul lucrului se va inchide
robinetul pentru gaz si se va introduce aparatul intr-un vas cu apa rece, curata, lasand robinetul
pentru oxigen putin deschis

7.8. In cazul astuparii becurilor (duzelor) arzatorului, in urma intoarcerii de flacara, la
stingerea accidentala sau in cazul altor deranjamente, trebuie sa se inchida imediat robinetele
arzatorului

7.9. Daca defectiunea nu poate fi inlaturata prin simpla curatare a becului ( duzei)
arzatorului cu ajutorul unei sarme (ac de desfundat) de la capatul arzatorului, arzatorul trebuie
scos din uz si anuntat imediat maistrul

7.10 Cand sursa de alimentare cu acetilena este un generator de acetilena, folosirea unui
astfel de arzator este permisa numai dupa ce arzatorul, conducta de acetilena si supapa hidraulica
au fost verificate si gasite bune si s-a facut purjare cu gaze.

7.11. Nu se permite aprinderea flacarii inainte de a se verifica nivelul apei la supapele

hidraulice de siguranta
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