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ЭЛЕКТРОДЫ АНР-Т8


1. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К ЭЛЕКТРОДАМ

1.1. Размеры электродов должны соответствовать размерам (мм), приведенным ниже:

· диаметр электродного стержня d - 8±0,15

· длина электродного стержня (базовая) L - 450±4

· длина электродного стержня для работы в стесненных условиях L1 - 350±4

· длина зачищенного от покрытия конца электрода, l - 35±2,5

· диаметр покрытия D - 9,0-9,5

1.2. Форма зачистки покрытия со стороны контактного торца электрода должна быть конусной, угол конусности должен составлять 90-120 °. При этом торец электрода должен быть свободен от покрытия, оголенности поверхности не допускается. Допускается нанесение на контактный торец электрода ионизационного слоя, облегчающего возбуждение дуги.

1.3. Покрытие электрода должно быть плотным, прочным, без вздутий, пор, наплывов, трещин, за исключением местных вмятин, допускаемых по п. 1.4.

1.5. Разность толщины покрытия в диаметрально противоположных участках электрода не должна превышать 0,20 мм.

1.8. Сварочно-технологические свойства электродов при соблюдении рекомендованных режимов и условий резки и при отсутствии следов лакокрасочного покрытия, слоя оксидов и следов обрастания водорослями на поверхности разрезаемой металлоконструкции должны удовлетворять следующим требованиям:

· дуга должна легко возбуждаться и стабильно гореть;

· кислород должен легко проходить по внутренней полости трубки;

· покрытие электрода должно плавиться равномерно без чрезмерного разбрызгивания, отваливания кусков и образования козырька, препятствующих нормальной резке во всех пространственных положениях;

· гидроизоляционное покрытие (термоусадочная трубка) должно равномерно сгорать по всей наружной поверхности электрода со скоростью, равной скорости сгорания электродного стержня и обмазки;

· длина разрезания (реза) низкоуглеродистой стали (например, Ст3 пс) толщиной 20 мм на глубине до 20 м в случае использования одного электрода марки АНР-Т8М должна быть не менее 300 мм;

· при резке углеродистых и низколегированных сталей содержащих больше количество легирующих элементов длина разрезания (реза) одним электродом должна быть не менее 250 мм.

1.9. Срок годности электродов при соблюдении установленных условий упаковки, хранения и транспортировки составляет 60 месяцев.


3. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

3.5. Качество гидроизоляционного покрытия определяют внешним осмотром, а также механическим воздействием на термоусадочную трубку с целью определения плотности ее прилегания к поверхности покрытия.

3.6. При проверке разрезающей способности электродов выполняют пять резов электродами контролируемой партии. Для этого пятью электродами из каждой контролируемой партии необходимо выполнить рез длиной ~ 300 мм каждым контролируемым электродом. Допускается снижение результатов испытаний для двух электродов ниже нормативного на 15%.

3.7. Проверку разрезающей способности электродов выполняют на пластине толщиной 20 мм из стали Ст3 по ГОСТ 380-88 или близкую к ней по химическому составу.

3.8. Для проверки разрезающей способности электродов используют кислород чистотой 99,5-99,7%. В случае использования кислорода чистотой 99,2% вводится поправочный коэффициент 0,89, при 99,0 - 0,84, при 98,5 - 0,76, и при 98,0 - 0,71 снижающий стандартную длину реза, выполненного одним электродом при использовании режущего кислорода чистотой 99,6%.

3.9. Давление кислорода на выходе из редуктора должно превышать давление воды на глубине проведения испытаний на величину 0,05-0,1 МПа.

3.10. Для выполнения резки используются источники питания с падающей внешней вольтамперной характеристикой и напряжением холостого хода ≥65 В, обеспечивающие силу тока дуги не менее 300 А.

3.11. Сила тока дуги при резке 180-250 А устанавливается регулятором источника питания. При использовании источников питания с жесткой внешней вольтамперной характеристикой сила тока дуги устанавливается переключателями балластного реостата. Напряжение горения дуги не регламентируется и зависит от ее длины и состояния поверхности разрезаемого металла. Полярность резки - прямая (минус на электроде) (d.с. -). Продолжительность сгорания одного электрода длиной 450 мм должна составлять 45-60 с. Необходимо учитывать потери, которые могут возникнуть в сварочном контуре за счет сопротивления сварочного кабеля и плохого контакта в месте подвода обратного кабеля к разрезаемому объекту. Длинный кабель малого сечения (например, 35 мм² длиной 50 м) за счет омического, индуктивного и емкостного сопротивлений изменяет показатели, которые формируются на выходных клеммах источника питания или балластного реостата, снижает мощность, выделяемую в дуговом промежутке и изменяет характеристики горения дуги. Аналогичные потери возникают в случае плохого контакта обратного кабеля и разрезаемого объекта.

3.12. Испытание электродов необходимо выполнять в нижнем или вертикальном положении на глубине до 20 м. Вода может быть пресная или соленая.

3.13. Легкость возбуждения и стабильность горения дуги, равномерность плавления электрода и сгорания термоусадочной трубки, а также правильность резки металла и продувки полости реза контролируют наблюдением при резке. К проведению испытаний электродов допускаются операторы, имеющие необходимые навыки, опыт и квалификацию.

Количество электродов ∅ 8 мм длиной 450 мм в одной пачке 29 ±1 штука, а масса пачки - 5 кг .

