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INSTALLATION AUTOMATIQUE DE COUPAGE PLASMA ET OXYGAZ

1 - SECURITE ELECTRIQUE

1.1- BRANCHEMENT SUR LE RESEAU DES SOURCES DE COURANT DE COUPAGE

Avant de raccorder votre appareil, vous devez vérifier
que :
- Le compteur, le dispositif de protection contre les
surintensités et l'installation électrique, sont
compatibles avec sa puissance maximale et sa
tension d'alimentation (cf. les plaques
signalétiques).

- Le branchement, monophasé ou triphasé avec terre, est réalisable
sur un socle compatible avec la fiche de son céble de liaison.

- Si le cable est branché a poste fixe, la terre, si elle est prévue, ne doit
jamais étre coupée par le dispositif de protection contre les chocs
électriques.

- Son interrupteur, s'il existe, est sur la position "ARRET".

1.2- POSTE DE TRAVAIL

= La mise en oeuvre du coupage implique le strict respect des
conditions de sécurité vis-a-vis des courants électriques (Arrété du 14-
12-88).

= Assurez vous qu'aucune piece métallique accessible aux
opérateurs et a leurs aides ne peut entrer en contact direct ou indirect
avec un conducteur de phase et le neutre du réseau d'alimentation.

= Reliez a un seul point toutes les masses métalliques de l'installation
qui se trouvent a portée de I'utilisateur.

= Ce point sera relié a la terre. Toutes ces liaisons devront étre faites
avec des cables de section au moins équivalente a celle du plus gros
cable de phase

= Tous les supports métalliques voisins (table de coupage, prise de
masse de positionneurs, vireurs etc.) destinés a recevoir des pieces
susceptibles d'étre coupées par un méme générateur devront étre reliés
ensemble par un céble de section suffisante au retour du courant
maximum de coupage.

1.3 - INTERVENTIONS

Avant toute vérification interne et réparation, vous devez vous assurer
que l'appareil est séparé de l'installation électrique par consignation et
condamnation :

= La prise de courant est débranchée. Les dispositions sont prises
pour empécher le branchement accidentel de la fiche sur un socle.

= Le branchement accidentel du cable d'une installation fixe est rendu
impossible.

= La coupure par l'intermédiaire d'un dispositif de raccordement fixe
est omnipolaire (phase et neutre). Il est en position "ARRET" et ne peut
étre mis en service accidentellement.

Certains appareils sont munis d'un circuit d'amorcage HT.HF (signalé
par une plaque). Vous ne devez jamais intervenir a l'intérieur du coffret
correspondant.

Les interventions faites sur les installations électriques doivent étre
confiées a des personnes qualifiées pour les effectuer (Décret 88-1056
du 14-11-88, Section VI, Art. 46).

1.4 - ENTRETIEN

Vous devez vérifier souvent le bon état d'isolement et les
raccordements des appareils et accessoires électriques : prises, cables
souples, gaines, connecteurs, prolongateurs, pinces de pieces, porte-
électrodes ou torches...

Les travaux d'entretien et de réparation des enveloppes et gaines
isolantes ne doivent pas étre des opérations de fortune (Section VI, Art.
47 Décret 88-1056 du 14-11-88. ).

2 - PROTECTION INDIVIDUELLE

Faites réparer par un spécialiste, ou mieux,
accessoires défectueux.

Vérifier périodiqguement le bon serrage et le non-échauffement des
connections électriques.
Voir dans l'instruction d’Emploi et d’Entretien le chapitre consacré plus
particulierement au type de matériel livré.

remplacer les

2.1 RISQUES D'ATTEINTES EXTERNES

ENSEMBLE DU CORPS HUMAIN :

L'opérateur doit étre habillé et protégé en
fonction des contraintes de son travail.

Faites en sorte qu'aucune partie du corps des
opérateurs et de leurs aides ne puisse entrer en
contact avec des pieces et parties métalliques qui
sont sous tension ou qui pourraient s'y trouver
accidentellement.

Garder a leur place les panneaux et protecteurs de
sécurité.

L'opérateur porte toujours une protection isolante
individuelle (Arrété du 14-12-88, Section Il1).

Cette protection doit étre maintenue seche pour éviter les chocs
électriques, au cas ou elle serait mouillée, et une inflammation en cas
de présence d’huile.

Les équipements de protection portés par

N

l'opérateur et ses aides gants, tabliers, e
chaussures de sécurité, offrent I'avantage
supplémentaire de les protéger contre les bralures

des piéces chaudes, des projections et scories.
Assurez vous également du bon état de ces équipements et renouvelez-
les avant de ne plus étre protégé.

LE VISAGE ET LES YEUX:

Il est indispensable de vous protéger :

- Les yeux contre les coups d'arc (éblouissement de
l'arc en lumiére visible et les rayonnements
infrarouge et ultraviolet).

- Les cheveux, le visage et les yeux contre les
projections pendant le soudage et les projections du
laitier lors du refroidissement de la soudure.

Le masque de soudage, sans ou avec casque,
doit toujours étre muni d'un filtre protecteur dont
I'échelon dépend de l'intensité du courant de l'arc
de soudage
(Normes NF S77-104 A 88-221 A 88-222).

Le filtre coloré peut étre protégé des chocs et
projections par un verre transparent situé sur la face
avant du masque.

En cas de remplacement du filtre, vous devez conserver les mémes
références (Numéro de I'échelon d'opacité).

Les personnes, dans le voisinage de l'opérateur et & fortiori ses
aides, doivent étre protégées par l'interposition d'écrans adaptés, de
lunettes de protection anti-UV et si besoin par un masque muni du filtre
protecteur adapté. (NF S771-4 A 1-5)

@
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Numéro d'échelon (1) et utilisation recommandée pour le coupage plasma

Procédé de coupage Intensité du courant en Ampeéres
0.5 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
111 11 111 [ | 111 11 11
Coupage au jet de plasma 9 10 11 12 13

(1)- Selon les conditions d'utilisation, le numéro d'échelon immédiatement supérieur ou le numéro d'échelon immédiatement inférieur peuvent étre utilisés.

2.2 RISQUES D'ATTEINTES INTERNES

SECURITE CONTRE LES FUMEES, LES VAPEURS, LES GAZ
NOCIFS ET TOXIQUES :

Les opérations de coupage doivent étre exécutées sur
emplacements convenablement aérés.

Les émissions sous forme de gaz, fumées
insalubres, génantes ou dangereuses pour la santé
des travailleurs, doivent étre captées au fur et a
mesure de leur production, au plus prés de leur
source d’émission et aussi efficacement que
possible. (Art. R233-84 annexe 1 Décret 92 767 du
29/07/92)..

Les capteurs de fumées doivent étre reliés a un systéme d’aspiration.

des

Voir notre catalogue et le :

“GUIDE PRATIQUE DE VENTILATION” N°7 concernant :
Opération de soudage a 'arc de I'Institut National de Recherche et
de Sécurité, dans lequel figurent des méthodes de calculs et
différents exemples pratiques d’application.

3 - SECURITE D’EMPLOI DES GAZ
3.1

1) -RISQUES ENCOURUS

De mauvaises conditions d’utilisation des gaz exposent l'utilisateur a
deux dangers principaux, en particulier en cas de travail en espace
confiné :

- Le danger d’asphyxie ou d’intoxication

- Le danger d’'incendie et d’explosion

2)-PRECAUTIONS A RESPECTER

a)Stockage sous forme comprimée en bouteilles

Conformez-vous aux consignes de sécurité données par le fournisseur
de gaz et en particulier :

- Les zones de stockage ou d’emploi doivent posséder une bonne
ventilation, étre suffisamment éloignées de la zone de coupage
soudage et autres sources de chaleur, et étre a I'abri d’'un incident
technique.

- Arrimez les bouteilles, évitez les chocs.

- Pas de chaleur excessive (> 50° C).

b)Canalisations et tuyauteries

- Vérifiez périodiquement I'étanchéité des canalisations fixes ainsi que
des tuyauteries en caoutchouc.

Les tuyaux souples installés sur nos appareils repondent a la norme
1SO3821 et sont par ce fait marqués de I'année de fabrication.

Vérifier tous les mois, de maniére visuelle, I'état de surface des tuyaux.
S'ils présentent des craquelures ou pliures les changer impérativement.
Méme avec un état satisfaisant nous préconisons un changement tous
les ans.

- Ne détectez jamais une fuite avec une flamme. Utilisez un détecteur
approprié ou, a défaut de I'eau et un pinceau.

- Utilisez des tuyaux de couleurs conventionnelles en fonction des gaz.
- Prévoir un extincteur a CO?2 (neige carbonique) avec lance de 5 Kg
minimum a proximité de l'installation.

- Distribuez les gaz aux pressions recommandées sur les notices des
matériels.

- Ne laissez pas trainer les tuyaux dans les ateliers ; ils risquent d’y étre
détériorés.

- Ne les faites pas passer entre vos jambes ou sur vos épaules. En cas
de fuite de gaz vous risqueriez de graves brulures. Controler
périodiqguement les tuyaux.

c)Utilisation des appareils

- Nutilisez que des appareils congus pour les gaz utilisés.

- Equipez les appareils de clapets anti-retour —pare flamme.

- Ne graissez jamais les robinets. Manoeuvrez-les avec douceur.

- N'allumez jamais votre chalumeau en ouvrant l'acétylene seul.

- En cas dincident couper dabord l'alimentation en gaz combustible.

SAFETY

DE TABLE DE TRAVAIL
(NOUS

NOUS PRECONISONS L'EMPLOI
APPROPRIEE AVEC L'ASPIRATION DES FUMEES
CONTACTER)

CAS PARTICULIER DES SOLVANTS CHLORES (UTILISES POUR
NETTOYER OU DEGRAISSER) :

Les vapeurs de ces solvants, soumises au rayonnement d’un arc méme
éloigné, peuvent se transformer en gaz toxiques.

L’'usage de ces solvants, lorsqu’ils ne sont pas dans une enceinte
étanche, est donc a proscrire dans un endroit ou jaillissent des arcs
électrigues.

BRUIT :

Si pour certains équipements, le niveau sonore et la puissance
acoustique dépassent les valeurs fixées par la Iégislation du pays,
I'opérateur suivra les consignes de sécurité de son établissement, pour
I'utilisation de protecteurs individuels.

CONSIGNES COMMUNES A L’ENSEMBLE DES GAZ

DETENDEUR :
- N'oubliez pas de purger les robinets de bouteilles avant de raccorder
le détendeur.
- Assurez-vous que la vis de détente est desserrée avant le
branchement sur la bouteille.
- Vérifier bien le serrage du raccord de liaison avant d'ouvrir le robinet
de bouteille.
- Ouvrez ce dernier lentement mais ouvrez le complétement (une
ouverture incompléte réduit le debit chalumeau et provoque une rentrée
de flamme).
-En cas de fuite ou lors d'un changement de bouteille de gaz, ne
desserez jamais un raccord sous presion.
- Fermez d'abord le robinet de bouteille ou fermer les robinets alim gaz
en amont.
-Purger la canalisation en utilisant le bouton test gaz situé sur le
panneau de commande de la machine ou faire une commande chauffe
et un test coupe.
Pour plus d'informations sur la procédure de purge de votre
machine consulter la chapitre maintenance de cette notice
d'instructions.
Consulter la notice de votre détendeur.
d)Travail en espace confiné
Exemples :

-galeries

-canalisations, pipe-line

-cales de navire

-puits, regards, caves

-citernes, cuves, réservoirs

-ballasts

-silos

-réacteurs
Des précautions particuliéres doivent étre prises avant d’entreprendre
des opérations de soudage dans ces enceintes ou les dangers
d’asphyxie-intoxication et d’incendie-explosion sont trés importants.
Une procédure de permis de travail définissant toutes les mesures de
sécurité doit étre systématiqguement mise sur pied.
Veillez a ce qu'il y ait une ventilation adéquate en accordant une
attention particuliére :
-a la sous-oxygénation
-a la sur-oxygénation
-aux exces de gaz combustible

®
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3-2 INTERVENTION A LA SUITE D’UN ACCIDENT

En cas de fuite non-enflammeée :

- fermez 'arrivée du gaz

- n'utilisez ni flamme, ni appareil électrique dans la zone ou la fuite
s’est répandue.

En cas d’asphyxie :
-ramener la victime au grand air

-commencer la respiration artificielle et appeler les pompiers

3.2-

a) PROPANE

C'est un gaz combustible, les mélanges air/propane et oxygéne/propane
constituent des mélanges explosifs dans une plage de 2, 4 4 9,5 % dans lair.
Il'y a risque d’explosion en cas de :

fuite de propane dans I'air ambiant

introduction de propane dans une enceinte remplie d’air

rentrée d’air dans une canalisation de propane

les mélanges ainsi formés peuvent étre enflammés par une étincelle, une
flamme ou une cigarette.

Le propane est plus lourd que I'air. Il y a donc risque d’accumulation dans
les points bas.

b) ACETYLENE

L’acétylene est combustible les mélanges air/acétylene et
oxygene/acétyléne sont explosifs dans des plages de 2,3 % a 80 % dans
I'air. Les plus dangereux sont ceux ayant des proportions faibles en
acétylene.

On commence a sentir 'acétyléne a partir d’'une proportion d’un pour mille
dans l'air. Si vous sentez 'acétyléne, ventilez largement.

Il peut réagir avec le cuivre et 'argent pour former des acétylures trés
instables. La décomposition de ces acétylures peut amorcer une
décomposition explosive de I'acétylene.

Proscrire les canalisations en cuivre, les matériaux dont la teneur en
cuivre dépasse 70 %, les brasures a plus de 50 % d’argent.

PRESSION MAXIMALE DE SERVICE = 1,5 bar

En cas de fuite enflammée :

- fermez I'arrivée de gaz si le robinet est accessible
- Utiliser des extincteurs a CO2? (neige carbonique)
avec lance de 5 Kg minimum

- si la fuite ne peut étre arrétée, laissez briler en
refroidissant les bouteilles et les installations
voisines

CONSIGNES SUPPLEMENTAIRES POUR CERTAINS GAZ

c) OXYGENE

A partir de 23 % d’oxygéne dans lair (taux normal : 21 %), les
combustions deviennent plus vives et mémes explosives.

La suroxygénation d’un local est donc dangereuse.

La plupart des corps et surtout les matériaux organiques : huiles,
graisses, tissus, papiers, matiéres plastiques, s’enflamment en
présence d’'oxygene sous l'effet de la moindre étincelle ou méme d’un
point en ignition.

Les corps gras peuvént méme s’enflammer au simple contact de
'oxygéne.

D’ou les précautions suivantes :

AVANT INSTALLATION, supprimer toute trace de rouille ou calamine
dans les canalisations.

2 purges a l'azote :

I'une violente (10 bars) pour décrocher les poussieres

I'autre pour les entrainer

Avant montage sur une canalisation, tout organe doit étre NETTOYE ET
DEGRAISSE.

Utilisez des lubrifiants fluorés-chlorofluorés, bisulfure de MO. EXEMPTS
DE SUPPORT GRAS.

IMPORTANT
RACCORDS :

Il est imperatif de ne pas serrer les olives et raccords gaz a plus de 3 mdaN
(méme en cas de fuites)

(risques de fissures ultérieurement)

DANGER POUR LE COUPAGE
ALUMINIUM EN PLASMA

Il existe un risque d'explosion résultant d'une
accumulation d'hydrogene sous la tble lorsque
I'on découpe l'aluminium et ses alliages sur un
chantier de travail comportant de I'eau, que I'on
découpe dans I'eau ou hors de I'eau.

Ce risque existe principalement si :
¢ On laisse s'accumuler les scories au fond du bac a eau

¢ On laisse la tole sur le chantier pendant une nuit ou un week-end
par exemple.

L'hydrogéne prend naissance dans les déchets accumulés au fond
du bac. Il est libéré par réaction chimique entre ces déchets et I'eau.
Lorsgu'il monte en bulle a la surface, I'nydrogeéne est piégé sous la tdle
posée sur le chantier ou il est enflammé par I'arc plasma.

PRECAUTIONS :

» le plus important est de vider fréequemment le bac a eau et
d'enlever tous les déchets (surtout les particules fines) du fond du
bac ;

» installer des ventilateurs ou laisser I'aspiration en service pour
faire circuler l'air entre I'eau et le dessous de la tole ;

»  maintenir I'eau & un pH neutre, cela doit réduire les réactions
chimiques entre I'eau et I'aluminium ;

» aprés une période de non utilisation, faire vibrer le chantier avant
de poser la premiere t6le. Cela permettra a I'hydrogéne accumulé
de se dégager et de se dissiper avant d'étre retenu par la tole.

Dans certaine situation (ex:panne) une tension résiduelle supérieure a 100V
peut-étre présente sur la torche. Avant toute intervention sur la torche

assurez vous que le générateur est hors tension

2 SAFETY
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4 - NOTE EXPLICATIVE AU SUJET DE LA DIRECTIVE ATEX N° 94/9/CE

Diffusée au Journal Officiel de la Communauté Européenne le 19 avril 1994
NOTE A USAGE DES CLIENTS UTILISATEURS
DE MACHINES AUTOMATIQUES DE COUPAGE

1°) Pourquoi, cette machine n’est pas prévue pour travailler en Atmosphére Explosive

Le principe d’'une machine de coupage avec chalumeau oxygene + gaz, ou avec torche Plasma, est d’utiliser une source de chaleur créée par
une flamme ou un arc électrique.
Une explosion d’'une atmosphére explosive peut se produire lorsque les conditions suivantes simultanées sont réunies :

- présence d’'un combustible

- présence d’'un comburant (air, oxygéne)

- mélange combustible / comburant dans le domaine d’explosivité = par exemple le mélange (gaz naturel) méthane/ air est

inflammable a la pression atmosphérique entre 5% et 15%

- présence d’une source d’inflammation
Le procédé de coupage implique obligatoirement une source d’inflammation, et les scories de métal en fusion sont aussi sources d’inflammation,
donc la machine ne peut pas étre utilisée dans un atelier comportant une atmosphére explosive qui soit créée par d’autres postes de
travail que des machines de coupage ou similaires.

2°) Pourquoi, cette machine est concernée par |la Directive ATEX

Les gaz combustibles utilisés avec des chalumeaux de coupage a la flamme peuvent étre le gaz naturel = méthane, le propane, I'acétyléne
Le gaz comburant est 'oxygene

Les gaz utilisés dans les torches plasma peuvent étre soit des gaz neutres (azote, argon) soit des gaz combustibles (argon/hydrogéne,
méthane) soit des gaz comburants (oxygene), soit des mélanges de certains de ces gaz.

De plus tous ces gaz sont incolores et la plupart sont inodores, et donc ne peuvent méme pas étre détectés par I'opérateur.

Ces gaz sont conduits dans I'atelier auprés de la machine pour son alimentation ; la machine comprend de nombreuses tuyauteries et
canalisations. Des fuites peuvent se produire, et donc créer des accumulations de gaz combustibles, qui peuvent créer par conséquent des
atmosphéres explosives.

La machine et ses alimentations peuvent donc elles-mémes créer des atmospheéres explosives.

Pour éviter tout danger, il est donc indispensable que la machine soit installée dans un atelier de grand volume, trés aéré, et la tole a découper doit étre placée
obligatoirement sur une table aspirante, qui évacue les gaz brilés, et évacue également les gaz combustibles non brdlés qui pourraient étre présents a proximité des
chalumeaux ou des torches plasma, par suite de fuites éventuelles.

3°) Conception de la machine pour limiter les dangers

Tous les circuits conduisant des gaz sont placés a I’air libre ou dans des coffrets trés aérés.
Les circuits électriques sont placés dans des armoires ou coffrets fermés, conformément a la Directive ATEX.

Il est interdit & toute personne autre que le fabricant ou sans son autorisation formelle, de modifier la configuration de ces circuits de
gaz, et des coffrets électriques.

Dans le cas contraire, le fabricant n’assure plus la responsabilité de la conformité ni la garantie. Les capots de ces coffrets doivent rester fermés,
aussi pour étre étanche aux poussieres et scories.

4°) Dans guelle catégorie se situe cette machine ?

Selon les critéres de la Directive ATEX, la machine est classée :
dans le groupe d’appareils Il
dans la catégorie 3,

A savoir, en résumé :

« Appareils destinés a un environnement dans lequel des atmosphéres explosives dues a des gaz ont une faible probabilité de se manifester et
ne subsisteront que pour une courte période. Les appareils de cette catégorie assurent le niveau de protection requis lors d’un fonctionnement
normal »

« Le fabricant doit, aux fins de I'apposition du marquage CE, appliquer la procédure relative au contrdle interne de fabrication »

« Le fabricant établit une déclaration de conformité »

« Le fabricant prend toutes les mesures nécessaires pour que le procédé de fabrication assure la conformité des appareils manufacturés a la
documentation technique ... ».

5°) Déclaration, assurance qualité

Le fabricant est sous Assurance Qualité ISO 9001, il assure la conformité de la conception et de la fabrication aux exigences du procédé qui
sont applicables. Chaque machine est également controlée a l'unité.

SAFETY > 7
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5 - RECOMMANDATION EN CAS D'UTILISATION DE TABLES ASPIRANTES

Le découpage des aciers carbones alliés ou non alliés, des aciers inoxydables et de I'aluminium par les procédés oxycoupage et
plasma nécessite I'utilisation de tables aspirantes et de filtres d'aspiration de fumées pour évacuer les poussiéres et autres éléments de
pollution.

Ces équipements doivent cependant étre utilisés en respectant certaines regles d'utilisation en particulier pour les tables aspirantes :

- Ne pas jeter de papier, carton ou tout autres produits inflammables
- Ne pas jeter de mégots de cigarette

- Ne pas jeter de chiffons, tissus ....etc.

- Ne pas jeter de produits liquides inflammables...

- Ne pas jeter de bois

La table aspirante doit étre utilisée pour et seulement pour la récupération des déchets produits par I'action de coupage des aciers
carbones alliés ou non alliés, des aciers inoxydables et de I'aluminium.
Le non respect de ces regles pourrait entrainer une détérioration des filtres d'aspiration
Vous trouverez dans ce classeur deux étiguettes a coller sur votre table aspirante

6 - AVENANT DE SECURITE POUR LES INSTALLATIONS DE COUPAGE PLASMA

6-1 Alimentation des gaz

Pour éviter tout risque de départ de feu, la sélection des gaz de coupe ne doit pas se faire par une vanne trois voies.

Le client devra fournir et installer sur chaque source un dispositif permettant de l'isoler.

Les dispositifs doivent étre clairement identifiés. Ils doivent étre a verrouillage.

Dans le cas d'alimentation par électrovannes un contact commandé par l'arrét d'urgence est disponible dans I'armoire électrique machine.
Prévoir les sources de gaz (bouteilles, cadres de bouteilles,évaporateurs.....) munies chacune d'un régulateur capable de fournir les débits et
pressions préconisées et d'une vanne d'arrét en cas d'arrivée par canalisation.

Ne jamais dépasser la pression de 10 bar.

6-2 PROCEDURE DE CHANGEMENT DE BOUTEILLE

Pour chaque changement de bouteille, de maniere a éviter tout risque d'inflammation, il est impératif de respecter les procédures suivantes :

DANS TOUS LES CAS.

- Purger la bouteille en ouvrant Iégérement le robinet

- S'assurer que le raccord d'entrée est propre et exempt de corps gras

- Monter le détendeur sur la bouteille et serrer modérément I'écrou de raccord d'entrée

avant de raccorder le détendeur.

- S'assurer que la vis de détente est desserrée avant le branchement sur la bouteille.

- Vérifier bien le serrage du raccord de liaison avant d'ouvrir le robinet de bouteille.

- Ouvrez ce dernier lentement mais ouvrez le complétement.

- Vérifier I'étanchéité du raccord en passant de I'eau savonneuse a I'endroit du raccordement.
- Surtout, ne jamais graisser les organes en contact avec I'oxygéne.

Avec du NOXAL rouler la bouteille avant raccordement pour homogénéiser le mélange.

SANS CHANGEMENT DE NATURE DU GAZ.

» Fermez d'abord le robinet de bouteille

»  Ne desserrez jamais un raccord sous pression, faire chuter la pression en appuyant sur le bouton test gaz du pupitre de commande
jusqu'a ce qu'il n'y ait plus de gaz qui sorte de la torche. Desserrez doucement le raccord sur la bouteille pour évacuer la pression
résiduelle. Avec un HPC (cycle autonome 3) sélectionner le gaz souhaité avant de faire le test gaz.

»  Raccorder la nouvelle bouteille

»  Refaire un test gaz d'environ 20 secondes de maniére a remplir la canalisation pour la prochaine coupe.

AVEC CHANGEMENT DE NATURE DU GAZ.

Fermez d'abord le robinet de bouteille

Ne desserrez jamais un raccord sous pression, faire chuter la pression en appuyant sur le bouton test gaz du pupitre de commande
jusqu'a ce qu'il n'y ait plus de gaz qui sorte de la torche. Desserrez doucement le raccord sur la bouteille pour évacuer la pression
résiduelle. Avec un HPC (cycle autonome 3) sélectionner le gaz souhaité avant de faire le test gaz.

»  Raccorder une source de gaz neutre. (argon pur ou azote)

»  Refaire un test gaz d'environ 20 secondes de maniéere a remplir la canalisation.

»  Fermez le robinet de bouteille de gaz neutre.

»  Faire chuter la pression en appuyant sur le bouton test gaz jusqu'a ce qu'il n'y ait plus de gaz qui sorte de la torche. Desserrez doucement
>

>

\ A7

le raccord sur la bouteille pour évacuer la pression résiduelle.
Raccorder la nouvelle bouteille
Refaire un test gaz d'environ 20 secondes de maniére a remplir la canalisation pour la prochaine coupe.

@
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= PRECONISATION POUR UTILISATION DU GAZ FLAMAL

Vérifier tous les mois I'état des tuyaux, et les changer impérativement tout les ans.

7 - ALLUMAGE DES CHALUMEAUX

Aprés l'ouverture des gaz et/ou I'ordre d'allumage, si le ou les chalumeaux ne sont pas allumés au bout de 5s,
arréter immédiatement le débit gazeux, attendre une vingtaine de secondes avant de recommencer l'opération. Les
risques d'accumulation de gaz pouvant s'enflammer et/ou provoquer une explosion.

8 - BRUIT AERIEN

1 - QUALIFICATION DU SITE DE MESURE

La machine a été testée dans le hall central de montage de
LINCOLN ELECTRIC FRANCE
Z| rue Lavoisier, BP009
79200 PARTHENAY FRANCE.

Ce site a été qualifié par la CETIM (Centre Technigue des
Industries Mécaniques)

52, avenue Félix-Louat BP 67

60304 Senlis cedex FRANCE

Cette qualification a fait I'objet du Proces verbal
n°4/028779/492.2A

Le site est référencé en grade engineering : facteur de
correction K < 2dB

2 - MESURAGE DE LA PRESSION
ACOUSTIQUE

Les valeurs sont indiquées en niveau sonore équivalent
pondéré (LAeq)

L'unité de mesure est le dB (A) : décibel pondéré "A"

Les mesures ont été faite a hauteur de 1,5m du sol avec un
sonometre de marque ACLAN,type sip 95, n° 934033, controle
selon nos procedures d'assurance qualite iso 9000

3 - MESURES

Les valeurs de pression acoustique sont en fonction du
procédé utilisé sur la machine

Se reporter a l'instruction du matériel installé pour obtenir
ces valeurs

L' appareil seul produit une pression acoustique inférieure a

70 dB

9 - REACH

Certaines piéces a l'intérieur de ce produit contiennent du plomb massif (CE 231-100-4 CAS 7439-92-1) dans des proportions supérieures a
0,1 % en poids dans le matériau homogéne. Le plomb massif a été inclus dans la “ Liste des substances extrémement préoccupantes
candidates en vue d'une autorisation » de REACH le 27 juin 2018 (voir https://echa.europa.eu/candidate-list-table).

Instructions de sécurité d’utilisation :

* assurez-vous qu’aucune piéce ne soit placée a la portée d’enfants ou mise dans la bouche.

10 - FIN DE VIE

Ne pas jeter les appareils électriques avec les déchets ordinaires ! Conformément & la Directive Européenne 2002/96/EC relative aux déchets
d’équipements électriques ou électroniques (DEEE), et a sa transposition dans la Iégislation nationale, les matériels de soudage/coupage a I'arc
doivent étre collectés a part et étre soumis a un recyclage respectueux de I'environnement.

En tant que propriétaire de I'équipement, vous devriez vous informer sur les systémes de collecte approuvés auprés de LINCOLN ELECTRIC

France.

Appliquer cette Directive Européenne améliorera I'environnement et la santé !

SAFETY
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AUTOMATIC INSTALLATION FOR PLASMA AND OXY-ACETYLENE

CUTTING
1 - ELECTRICAL SECURITY

1.1- CONNECTION OF CUTTING POWER SOURCES TO MAINS

check that:

with its maximum power and its power voltage (cf.
instruction plates)

Before connecting up your equipment, you must

- The meter, the system for protection against over-
currents and the electrical installation are compatible

- The single-phase or three-phase connection with earth can be effected
by way of a socket compatible with the plug of its connecting cable.

- If the cable is connected to a fixed station, the earth, if it is provided, is
never to be cut by the protective system against electrical shocks.

- Its switch, if there is one, is turned to be “OFF” setting..

1.2- WORK STATION

- The use of cutting implies a strict respect of safety conditions with
regard to electrical currents.

- ltis necessary to check that no metal piece accessible to the
operators and to their assistants can come into direct or indirect
contact with a phase conductor and the neutral of the supply network.
- Connect all the metal earths of the welding set that are within
reach of the user to a single point.

- This point is grounded. All connections must be made with cables
whose section is at least equal to that of the largest phase cable.

- All the neighbouring metal supports (cutting tables, ground
connectors for positioners, turning rolls, etc.) designed to receive parts
liable to be cutted by a same power source should be connected
together by a cable with section sufficiently large enough for the
maximum cutting current return

1.3 - SERVICING

Before carrying out any checks and repairs inside the machine, check

that the equipment has been separated from the electrical installation by

padlocked lock-out devices

- The power supply plug has been removed. Provisions are taken to
prevent the accidental connection of the plug in a socket.

- The accidental connection of the cable of a fixed installation is
made impossible.

- Cutout by way of a fixed connecting system is single pole (phases
and neutral). It is in the “OFF” position, and cannot be accidentally
put into operation.

Some items of equipment come with an HT.HF striking circuit (shown by

a plate). You should never work inside of the corresponding unit

Maintenance work on electrical equipment must be entrusted to persons

qualified to do such work.

1.4 - MAINTENANCE

Regularly check the insulation of equipment and electrical
accessories is in good condition. This concerns plugs, flexible cables,
sheaths, connectors, extension cords, workpiece clamps, electrode
holders or torches...

Maintenance and repair work on insulating sheaths and covers
should never be done in a makeshift manner
(Section VI, Art. 47 Décret 88-1056 du 14-11-88. ).

2 - PERSONAL PROTECTION

As required have a specialist repair, or even better, replace defective
accessories.

Check periodically that electrical connections are properly tightened
and do not overheat.
In the Maintenance and Operating Manual, see the Section devoted to
the type of equipment supplied.

2.1 RISK OF EXTERNAL INJURY

WHOLE BODY PROTECTION:
The operator is to be dressed and protected in
relation to the work which he is performing.
Precautions are to be taken that no part of the
body of the operators or their assistants can come
into contact with workpieces and metal parts which
might carry the network supply voltage.
Keep in place panels and safety guards.
The operator must wear individual insulating
protection at all times
This protection must be kept dry to prevent electric
shocks and must be kept oil-free to prevent fire risk.
The protective equipment worn by the operator
and his assistants : gloves, aprons, and safety
shoes, provide additional protection against burns
from hot workpieces, spatter and slag.

| NE
Also check that these items of equipment are in good condition and
replace them before they no longer provide protection.

10

THE FACE AND EYES:

You must protect:

- The eyes against glare from molten metal and
flame. To do so, wear goggles with coloured glass.
The hair, face and eyes must be protected against
spatter during the welding operation and against the
slag spatter during the cooling of the solder.

The welding mask, whether or not it forms part of the helmet, should
always be fitted with a protective filter, the category of which will
depend on the intensity of the welding arc current.
The coloured filter may be protected from impacts
and spatter by means of a transparent glass in front
of the mask.

When replacing the protective filter (tinted glass),
you should keep the same references (N° of opacity
gradation).

Those in the vicinity of the operator, and even more so, his assistants
must be protected by suitable screens, protective goggles against UV
light, and if required, by a mask equipped with a suitable protective filter.
(NF S771-4 A 1-5)
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Opacity gradation numbers (1) and recommended use for plasma cutting

Welding process Current intensity in Amps
0.5 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
P 1 11 1111131111 0§ 1 @& 0@ @B @171111/1
Cutting with plasma jet 9 10 11 12 13

(1) Depending on the conditions of use, the next highest or lowest category number may be used.

2.2 RISKS OF INTERNAL INJURY

SAFETY AGAINST SMOKE, VAPORS, NOXIOUS AND TOXIC
GASES:

Cutting work must be carried out in suitably ventilated areas.

Gaseous emissions, or fumes which are
insalubrious, disturbing or dangerous for the health
of workers must be collected progressively as they
are produced, as close as possible to their
source of emission and as efficiently as possible.
(Art. R233-84 annexe 1 Décret 92 767 du
29/07/92)..

Fume collectors must be connected to an exhaust system.

See our catalogue and the :

“PRACTICAL GUIDE TO VENTILATION” N°7 concerning :
Arc welding operations of the National Institute of Research and
Safety, in which are to be found design methods and arious practical
examples of applications.

3 - SAFETY WHEN USING GASES
3.1

1) -HAZARDS

When gases are used incorrectly, they expose the user to two main
dangers, in particular when working in an enclosed space :

-The danger of asphyxia or poisoning

-The danger of fire or explosion

2)-PRECAUTIONS A RESPECTER

a) Storage in compressed form in cylinders

Comply with the safety recommendations given by the supplier and in
particular :

- Areas of storage or use of gases must be well ventilated, be sufficiently
far from an area of welding or cutting, and other sources of heat, and be
protected against a technical incident.

- Tie down cylinders, prevent impact.

- No excessive heat (> 50° C).

b) Pipes and hoses

- Periodically check the tightness of fixed pipes and rubber hoses.

The flexible pipes installed on our machines comply with standard
1SO3821 and therefore bear the year of construction.

Visually check the condition of the pipe surface every month. Pipes must
be changed if they show cracks or folds. Even if they are in good
condition, we recommend changing them every year.

- Never use a flame to detect a leak. Use an appropriate leak detector
or, if one is not available, water and a brush.

- Mark hoses with different colors, according to gases.

- Provide a CO2 (carbon dioxide snow) extinguisher (5 kg or more) with
a nozzle near the equipment.

- Supply the gases at the pressures recommended in the equipment
manuals.

- Do not let hoses lie about in work shops. They could be damaged.

- Do not let hoses pass between your legs or over your shoulders. In the
event of a gas leak, you run the risk of serious burns. Check hoses
periodically.

c) Use of devices

- Only use devices designed for the gases employed.

- Pit flame arresting check valves to equipment :

- Never lubricate valves. Manipulate them with care.

- Never light your torch by opening just the acetylene.

- In the event of an incident, turn off first the supply of fuel gas.

SAFETY

WE RECOMMEND THE USE OF SUITED WELDING BENCH WITH
EXHAUST OF FUMES (CONTACT US)

CHLORINATED SOLVENTS ARE A SPECIAL CASE (THEY ARE
USED FOR CLEANING OR REMOVING GREASE) :

The vapors of these solvents, under the effect of the radiation from an
arc, even at a distance, can be transformed into toxic gases.

The use of such solvents, other than in an enclosed chamber, is thus
prohibited in a place where electric arcs spark over.

NOISE:

Under certain operating conditions (cutting and welding parameters),
the sound level and acoustical power exceed values stipulated by the
regulations of the country.

In this case, the operator is to comply with the safety instructions of his
place of work, and use individual protective devices on his person.

In the case of very high power plasma welding, there is one other
solution : work with an immersed torch

INSTRUCTIONS COMMON TO ALL GASES

PRESSURE RELIEF VALVE :

Do not forget to purge cylinder valves before connecting the pressure
regulator.
Check that the pressure relief screw is slackened off before connection
to the cylinder.
Check that, the union is tight before opening the valve on cylinder.
Open the cylinder valve slowly, but open it fully ( a partial opening
reduces flow rate to the torch and causes flash back).
In the event of a leak or when changing a gas cylinder, never loosen a
connecting element under pressure.
First close the valve of the cylinder or close the gas supply valves
upstream.
Drain the conduit using the gas test button located on the control panel
of the machine or carry out a heating control and cutting test.
For more information on the draining procedure of your machine,
refer to the "Maintenance" chapter of these instructions.
See the manual for your pressure relief valve
d)Working in enclosed spaces
Examples :

- tunnels and crawl spaces

- pipelines, ducts

- holds of ships

- wells, manholes, basements

- cisterns, tanks, containers

- ballast tanks

- silos

- reactors
Special precautions must be taken before undertaking welding work in
such enclosures where there is a very great danger of asphyxia and
poisoning and fire and explosion.
A work authorization procedure defining all the safety measures must
be systematically set up.
Ensure that there is adequate ventilation by paying special attention to

-under oxygenation
-over oxygenation
-excess of combustible gas

®
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3-2 INTERVENTION FOLLOWING AN ACCIDENT

En In the case of a leak which has caught fire:
- close the gas inlet if the valve can be reached
- Use CO? (carbon dioxide snow) extinguishers (5 kg or
more) with nozzles.
- if the leak can not be stopped, let the fire burn while
cooling the cylinders and the surrounding installations.

In the case of a leak which has not caught fire :

- close the gas inlet
- do not use any flame or electrical device in the area where the
leaking gas could have spread.

In a case of asphyxia :
- take the victim out into the open air
- start artificial respiration and call the fire department

3.3-

a) PROPANE

This is a fuel gas, and mixtures of propane and air and propane and
oxygen are explosive within a range of 2.4 to 9.5 % in air.

There is a risk of explosion in the event of a :

- leak of propane in ambient air

- introduction of propane in an enclosed space filled with air

- entry of air in a propane line

- the mixtures thus formed can be ignited by a spark, a flame or a
cigarette.

Propane is heavier than air. There is thus the risk of an accumulation in
low points.

b) ACETYLENE

Acetylene is a fuel : mixtures of acetylene and air and acetylene and
oxygen are explosive in ranges of 2.3 % to 80 % in air. The most
dangerous are those with a low concentration of acetylene.

Acetylene can be smelled starting with a proportion of one per thousand
in air. If you smell acetylene, ventilate well.

Acetylene reacts with copper and silver to give highly unstable
acetylides. The decomposition of these acetylides can start an explosive
decomposition of acetylene.

- Prohibit lines made of copper, materials with a copper content greater
than 70 % and hard solder with more than 50 % silver.

-MAXIMUM OPERATING PRESSURE = 1.5 bars

ADDITIONAL INSTRUCTIONS FOR SOME GASES

c) OXYGEN

With 23 % oxygen in air (normal concentration 21 %), combustion
becomes brighter and even explosive.

Oxygen enrichment of the air in a room is therefore dangerous.

Most compounds, and especially organic substances, such as oils,
greases, fabrics, paper and plastics catch fire in the presence of oxygen
due to the smallest spark or even an ignited spot.

Fats can even catch fire on simple contact with oxygen.

Consequently, the following precautions are necessary :

BEFORE INSTALLATION, remove all traces of rust and scale in piping.
2 purgings with nitrogen :

1 with great force (10 bars) to detach dust

the other to blow the dust out of lines

Before being fitted to a pipe, any device must be CLEANED and
DEGREASED.

Use fluorated-chlorofluorated lubricants or molybdenum disulfide FREE
OF FATTY SUBSTANCES.

IMPORTANT
CONNECTIONS

It is compulsory not to tighter the hose nozzles and gas connects more than 3 mdaN
(even in case of leakage)
(risk of cracks later)

DANGER WHEN CUTTING
ALUMINIUM WITH PLASMA

There is a potential risk of explosion because
of an accumulation of hydrogen under the
sheet when cutting aluminium and its alloys
on a water cutting table, even when cutting
under or above the water..

This risk mainly occurs if :
* slags are allowed to accumulate at the bottom of the water tank

* the metal sheet is left on the cutting area overnight or during a week-
end

The hydrogen is formed in the waste accumulating at the bottom of the
tank. It is released by a chemical reaction between this waste ant the
water. When it rises to the surface in bubbles, the hydrogen is trapped
under the metal sheet placed on the water table and is ignited by the
plasma arc.

PRECAUTIONS :

* most important is to empty the water tank frequently and remove all
waste (especially fine particles) from the bottom ;

* fit ventilators or leave the extractor system switched on to cause the
air to circulate between the water and the top face of the sheet ;

* keep the water at a neutral pH. This should reduce the chemical
reactions between the water and the aluminium ;

* after the installation has been out of use for a time, vibrate the water
table before positioning the first sheet. This should allow the
accumulated hydrogen to release itself and dissipate before trapped by
the sheet

In some situations (ex: breakdown), there may be possible residual voltage of
Before working on it, make sure that the

more than 100 V on the torch.
generator is switched off

12
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4 - EXPLANATORY NOTE RELATING TO ATEX DIRECTIVE 94/9/EC

Published in the Official Journal of the European Community on April 19t 1994

NOTE FOR CUSTOMERS USING AUTOMATIC CUTTING MACHINES

1) Why this machine is not designed for use in explosive atmospheres

Cutting machines comprising an oxygen and gas torch or a plasma torch use a source of heat created by a flame or an electric arc.
Explosions can occur in explosive atmospheres when the following simultaneous conditions are met:

- presence of combustible material

- presence of oxidant (air, oxygen)

- mixture of combustible gas and oxidant in the explosiveness range = for example, the mixture of (natural gas)

methane and air is flammable at an atmospheric pressure between 5% and 15%

- presence of a source of ignition
The cutting process necessarily involves a source of ignition and molten metal slag is also a source of ignition. That is why the machine may
not be used in workshops in which an explosive atmosphere is created by processes other than cutting machines or similar machines.

2) Why the ATEX Directive applies to this machine

The combustible gases used by flame cutting torches may be natural gas (methane), propane or acetylene.
The oxidant gas is oxygen.

The gases used in plasma torches may be neutral gases (nitrogen, argon), combustible gases (argon/hydrogen, methane), oxidant gases (oxygen)
or a mixture of some these gases.

Also, all theses gases are colourless and most of them are odourless and are therefore not even detected by the operator.

The gases are brought into the workshop close to the supplied machine and the machine includes a number of pipes and conduits. Leaks are
possible and can lead to the accumulation of combustible gases, which can in turn give rise to explosive atmospheres.

The machine and its gas supply may in themselves create explosive atmospheres.

For safety, it is therefore indispensable for the machine to be installed in a large well-ventilated area and the cut material must necessarily be
placed on a suction table that carries away burnt gases and also removes any unburned combustible gases that may be present near the plasma
or other torches as a result of a leak.

3) Safe machine design

All the circuits that carry gas are placed in the open air or in very well ventilated casings.
The electrical circuits are placed in closed cabinets or casings in accordance with the ATEX Directive.

No party other than the manufacturer or a party formally authorised by the manufacturer may modify the configuration of the gas circuits
or the electrical cabinets.

Otherwise, the manufacturer shall cease to be liable for the conformity or the guarantee. The covers of the casings must be kept closed, also in
order to keep out dust and slag.

4) Machine category

According to the criteria of the ATEX Directive, the machine is classified as follows:
Equipment group Il
Category 3

That is, in short:

“Equipment intended for use in areas in which explosive atmospheres caused by gases are unlikely to occur, or, if they do occur, are likely to do
so infrequently and for a short period only. Equipment in this category ensures the requisite level of protection during normal operation”.

“The manufacturer must, in order to affix the CE marking, follow the procedure relating to internal control of production”.
“The manufacturer must issue a declaration of conformity.”

“The manufacturer must take all the measures required to ensure that the manufacturing process ensures the conformity of the manufactured
equipment to the technical documentation...”

5) Declaration, quality assurance

The manufacturer has a Quality Assurance system under ISO 9001, and offers assurance that the design and manufacturing are in accordance
with the applicable process requirements. Each machine undergoes unit verification.

SAFETY > 13
ELECTRIC




8695 7050/ E

5 - RECOMMENDATION WHEN USING ASPIRATING TABLES

The cutting of carbon steels, non-alloy steels, stainless steels and aluminum by oxycutting and plasma processes requires the use of
suction tables and fume extraction filters to remove dust and other elements of pollution.
However, this equipment must be used according to certain rules of use, especially for suction tables:

- Do not throw paper, cardboard or any other flammable products
- Do not throw cigarette butts

- Do not throw rags, tissues .... etc

- Do not throw flammable liquid products ...

- Do not throw wood

The suction table must be used for and only for the recovery of waste produced by the cutting action of carbon steels, alloy steels,
stainless steels and aluminum.

Le non respect de ces regles pourrait entrainer une détérioration des filtres d'aspiration
This binder contains two labels to be glued on your vacuum table

6 - SAFETY INSTRUCTIONS FOR PLASMA CUTTING SYSTEMS
6-1 GAS SUPPLY

In order to prevent fire hazards, the cutting gas may not be selected by means of a three-way valve.

The customer shall supply and install an isolating device on each and every source.

These devices shall be clearly identified and shall be of the locking type.

If the gas is being supplied by means of solenoid valves, a contact controlled by the emergency stop control shall be made available in the
electrical cabinet of the machine.

Each source of gas (cylinders, cylinder frames, evaporators etc.) shall have a regulator capable of supplying the required flow and pressure
values and a stop valve if the supply is through a pipe.

Never allow the pressure to exceed 10 bar.

6-2 CYLINDER CHANGE Procedure

Every time you change cylinders, the following procedures need to be followed in order to avoid the risk of ignition:

INALL CASES

- Vent the cylinder by opening the valve slightly

- Make sure that the inlet connector is clean and free of oil or grease

- Fit the pressure relief valve on the cylinder and tighten the inlet connector nut moderately before
connecting the pressure relief valve.

- Make sure that the relief screw has been loosened before connecting the cylinder.

- Check the tightening of the connection before opening the cylinder valve.

- Open the valve slowly, but fully.

- Check if the connection is tight by applying soapy water on the location of the connection.

- Above all, never grease the organs in contact with oxygen

While using Noxal, roll the cylinder before connecting it in order to blend the mixture evenly.

WHEN THE TYPE OF GAS IS NOT CHANGED

»  First shut the cylinder valve.

»  Never undo a connection under pressure. Make the pressure drop first by pressing the gas test button on the control console till there is no
gas leaving the torch. Loosen the connection on the cylinder slowly to let out any residual pressure.
With an HPC (autonomous cycle 3) select the required gas before running the gas test.

»  Connect the new cylinder

» Repeat a gas test for about 20 seconds so as to fill the pipe for the next cutting operation.

WHEN THE TYPE OF GAS IS CHANGED

»  First shut the cylinder valve.

»  Never undo a connection under pressure. Make the pressure drop first by pressing the gas test button on the control console till there is no
gas leaving the torch. Loosen the connection on the cylinder slowly to let out any residual pressure.
With an HPC (autonomous cycle 3) select the required gas before running the gas test.

»  Connect a source of neutral gas (pure argon or nitrogen)

» Repeat a gas test for about 20 seconds so as to fill the pipe.

»  Shut the neutral gas cylinder valve.

»  Make the pressure drop by pressing the gas test button till there is no gas leaving the torch. Loosen the connection on the cylinder slowly
to let out any residual pressure.

»  Connect the new cylinder.

» Repeat a gas test for about 20 seconds so as to fill the pipe for the next cutting operation.

®
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S RECOMMENDATIONS FOR USE OF FLAMAL GAS

Check the condition of the pipes every month and make sure they are changed every year.

7 - LIGHTING THE TORCHES

If the torches do not light within 5 seconds of the opening of the gas and/or the ignition command, stop the flow of gas immediately and wait for
about twenty seconds before repeating the operation. There is a risk of the build-up of gas that may light up and/or lead to an explosion.

8 - AIRBORNE NOISE

8.1 - MEASUREMENT SITE QUALIFICATION 8.2 - SOUND PRESSURE MEASUREMENTS

The machine was tested in the The values are given in equivalent weighted sound level
LINCOLN ELECTRIC FRANCE (LAeq)
Z| rue Lavoisier, BP009 . . R e
79200 PARTHENAY FRANCE. The unit of measurement is the dB (A): weighted decibel "A'
central assembly building The measurements were taken at a height of 1.5m above the

This site has been qualified by CETIM (Mechanical Industries ground with an ACLAN soud-level meter, type SIP 95, nbr
Technical Centre) 934033, checked in accordance with our Quality Insurance

52, avenue Félix-Louat BP 67 procedures ISO 9000
60304 Senlis cedex FRANCE

This qualification was the subject of Report
n°4/028779/492.2A

The site is referenced in engineering grade : correction
factor K < 2dB

8.3 - MEASUREMENTS

The acoustic pressure values depend on the cutting
process used on the machine.

Refer to the instructions of the equipment installed to obtain
these values

The apparatus alone produces an acoustic pressure below
70 dB

9 - REACH

Some parts inside this product contain lead massive (EC 231-100-4 CAS 7439-92-1) in more than 0,1% w/w in homogeneous material.Lead
massive has been included in the “Candidate List of substances of very high concern for Authorisation” of REACh on June 27,2018
(see https://echa.europa.eu/candidate-list-table).

Instructions for safe use:
*ensure that no part is ever made accessible to children or put in the mouth,

10 - END OF LIFE

Electrical appliances must not be thrown out with ordinary rubbish! According to European Directive 2002/96/EC covering electrical equipment
waste (EEEW), and its transposition into national legislation, arc welding/cutting equipment must be collected separately and subjected to an
environmentally friendly recycling process.

As the owner of the equipment you have a responsibility to obtain information about the approved collection systems from LINCOLN ELECTRIC
France.

Applying this European Directive will improve the environment and public health!

SAFETY 2 15
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AUTOMATISCHE PLASMA- UND BRENNSCHNEIDANLAGE
1 - SICHERHEIT BEIM UMGANG MIT ELEKTRISCHEM STROM

1.1- ANSCHLUSS VON SCHNEIDSTROMQUELLEN AN DIE STROMVERSORGUNG

Vor dem Anschluss lhres Gerdts missen Sie
folgendes Uberprifen:

- Der Stromzahler, die Sicherheitsvorrichtung gegen
Uberstrome und die gesamte elektrische Anlage
mussen mit der maximalen Leistung und der
Versorgungsspannung des  Gerats  vereinbar

sein.(Siehe Typenschilder)..

- Der Anschluss, einphasig oder Drehstrom mit Erde, muss an
einer Steckdose, die zum Stecker des Anschlusskabels passt,
durchgefiihrt werden kénnen.

- Bei fest angeschlossenem Kabel darf die Erdleitung, wenn diese
vorgesehen ist, niemals durch die Schutzvorrichtung gegen elektrische
Stromstosse unterbrochen werden.

- Fall das Gerat einen Einschalter besitzt, so muss dieser sich in
Stellung "AUS" befinden.

1.2- ARBEITSPLATZ

- Beim Einsatz einer Lichtbogenschweiss- oder Schneidanlage missen
alle fur den Umgang mit elektrischen Strémen erforderlichen
Sicherheitsbedingungen streng eingehalten werden (Erlass vom
14/2/88)..

-Es st sicherzustellen, dass kein in Reichweite des Bedieners oder einer
ihm helfenden Person befindliches Metallstiick direkt oder indirekt mit
Phasen- und Neutralleiter der Stromquelle in Kontakt geraten kann.

- Alle Metallmassen der Anlage, die sich in Reichweite des Benutzers
befinden, sind an einem einzigen Punkt anzuschliessen..

- Dieser Punkt wird mit der Erde verbunden. Alle diese Verbindungen
mussen mit Kabeln durchgefuhrt werden, deren Querschnitt mindestens
dem des dicksten Phasenleiterkabels entspricht

- Alle in der N&he gelegenen metallenen Unterséatze oder Halterungen
(Schneidbénke, Masseanschlusse von Positioniervorrichtungen und
Rollenbdcken, usw.) fir die Aufnahme von Werksticken, die mit der
gleichen Stromquelle geschneidt oder geschnitten werden sollen,
mussen untereinander mit einem Kabel verbunden werden, dessen
Querschnitt fur die Ruckleitung des maximalen Schneidstroms
ausreichend ist.

1.3 - EINGRIFF

Vor jeder Uberprifung im Innern des Geréts und vor jeder Reparatur
muss sichergestellt werden, dass das Gerat von der elektrischen Anlage
getrennt ist, und dass diese Trennung abgesichert und Uberwacht
ist..Folgendes ist zu beachten:

- Die Verbindung des Stromanschlussteckers ist unterbrochen. Es sind
Vorkehrungen getroffen, um einen zufélligen Anschluss des Steckers
an einer Steckdose zu verhindern.

- Der zufallige Anschluss des Kabels einer festen Anlage wird unméglich
gemacht.

- Die Unterbrechungsvorrichtung bei festem Anschluss wirkt auf alle
Pole (Phasen- und Neutralleiter). Sie befindet sich in Stellung "HALT"
und kann nicht zufallig eingeschaltet werden.

Gewisse Geréte sind mit einem (durch Hinweisschild angezeigten)
Hochspannungs-/Hochfrequenzziind-stromkreis versehen. Es sind
niemals Eingriffe im Innern des entsprechenden Schaltkastens
vorzunehmen

Die an den elektrischen Anlagen vorzunehmenden Eingriffe miissen
von hierzu ausgebildetem Personal durchgefiihrt werden.(Erlass 88-
1056 vom 14/11/88, Abschnitt IV, Artikel 46)

1.4 - WARTUNG

Der gute Zustand von Isolierungen und Anschlussverbindungen der
elektrischen Geréate und Zusatzausstattungen ist haufig zu tberprufen.
Dies gilt fur Steckdosen, biegsame Kabel, Kabelumhdillungen,
Anschlusstiicke, Verlangerungen, Werkstiickklemmen,
Elektrodenhalter oder Brenner und anderes

Wartungs- und Reparaturarbeiten an isolierenden Umhillungen
mussen immer sorgfaltig und fachgerecht ausgefiihrt werden.(Abschnitt
VI, Artikel 47 des Erlasses 88-1056 vom 14/11/88).

2 - PERSONENSCHUTZ

Es ist erforderlich :

- Reparaturen durch eine Fachkraft durchfiihren zu lassen, oder besser,
die fehlerhaften Teile zu ersetzen.

- Regelmaéssig ist der feste Sitz der elektrischen Anschlisse zu
Uberpriifen und sicherzustellen, dass diese sich nicht erwarmen.

Siehe in der Gebrauchs- und Wartungsanleitung in dem speziell auf das
gelieferte Material zutreffenden Abschnitt.

2.1 AUSSERE VERLETZUNGSGEFAHREN

GESAMTHEIT DES MENSCHLICHEN KORPERS:

Die bedienende Person muss den Arbeitsbedingungen
entsprechend gekleidet und geschitzt sein.

Es ist dafir zu sorgen, dass kein Korperteil der
bedienenden Person oder von Hilfspersonal mit
metallenen Werkstiicken oder Teilen in Kontakt gerat,
geraten kdnnten.Alle Abschirmtafeln und
Schutzvorrichtungen sind in Stellung zu halten.

Alle Abschimtafeln und Schutzvorrichtungen sind in

Stellung zu halten.
Die bedienende Person tragt immer isolierende

die unter Spannung stehen oder unter Spannung
Schutzkleidung (Erlass vom 14/12/88, Abschnitt II1).

Diese Schutzkleidung ist zum Schutz gegen elektrische Schldge immer
trocken und zum Schutz gegen Brandgefahr immer olfrei zu halten.

Die von Bedien- und Hilfspersonal getragene
Schutzkleidung, néamlich Handschuhe, Schirzen und
Sicherheitsschuhe bieten einen zusétzlichen Schutz
gegen Verbrennung durch heisse Teile, Auswurf und
Schlackenspritzer.

N
Der gute Zustand dieser Ausriistung ist ebenfalls zu beachten, und sie ist, sobald
ihre Schutzfunktion beeintréchtigt wird, auszuwechseln.

16

GESICHT UND AUGEN:
Folgende Schutzmassnahmen sind unbedingt erforderlich:
- Die Augen sind vor dem vom schmelzenden Metall
und der Flamme ausgehenden Licht mittels getonter
- - Brillenglaser zu schutzen
- Haare, Gesicht und Augen sind gegen die wahrend
der Schweiss- und Schneidarbeiten erzeugten
Spritzer und die beim Abkuhlen der Schweissnéhte

abspritzenden Schlackenteile zu schiitzen.

Die Schweissmaske, mit oder ohne Helm, muss
immer mit einem Schutzfilter versehen sein, dessen
Grad von der Stromstéarke des Lichtbogens abhangt
(Normen NF S77-104 A88-221 und A 88-222).

Der geféarbte Filter kann durch ein durchsichtiges Glas auf der
Vorderseite der Maske gegen Stésse und Spritzer geschiitzt werden.

Falls der Filter ersetzt werden muss, ist er gegen einen Filter des
gleichen  Abschwéchungsgrads auszutauschen (Nummer des
Abschwachungsgrads).

In der Nahe der bedienenden Person befindliche Personen, und
besonders ihm helfendes Personal, missen durch entsprechende
Schutzschirme, UV-Schutzbrillen oder gegebenenfalls durch eine mit
dem passenden SchutZzfilter versehene Maske geschitzt werden (NF
S771-4, A 1-5).

@

SAFETY

ELECTRIC




8695 7050/ E

Nummer des Abschwéachungsgrads (1) und empfohlene Verwendung beim
Lichtbogenschweissen

Stromstérke in Ampere
0.5 2.5 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
11 1 11 | | | | | 11
Plasmaschneiden 9 10 11 12 13

1) Je nach Anwendungsbedingungen kann der nachsthéhere oder nachstniedrigere Abschwachungsgrad verwendet werden.

2.2 GEFAHREN INNERER VERLETZUNGEN

SICHERHEITSVORKEHRUNGEN GEGEN RAUCH,
SCHADLICHE UND GIFTIGE GASE:

Schweissarbeiten mit Lichtbogen missen an ausreichend geliifteten
Arbeitsstellen durchgefiihrt werden.

Die in den Werkstatten beim Schweissen
entstehenden Dampfe, in Form von Gasen und
schmutzigen, stérenden und gesundheitsgefahrlichen
Dampfen missen bei ihrer Entstehung, so nahe wie
mdoglich am Entstehungsort und mdglichst
vollstandig aufgesaugt werden.(Artikel R 233-84,
Anhang 1, Erlass 92-767 vom 29/07/92).

DAMPFE,

Rauchauffangvorrichtungen missen an einem Abzugssystem
angeschlossen sein.

Siehe hierzu unseren Katalog und den

"GUIDE PRATIQUE DE VENTILATION" (Praktischer

Laftungsfuhrer) Nr.7
beziiglich des Lichtbogenschweissens. In letzterer, vom nationalen
Institut fir Forschung und Sicherheit herausgegeben Anleitung
finden sich Berechnungsmethoden und verschiedene praktische
Anwendungsbeispiele.

WIR EMPFEHLEN DIE ANWENDUNG EINES GEEIGNETEN
ARBEITSTISCHES MIT RAUCHABSAUGUNG (BITTE WENDEN SIE
SICH AN UNS)

SPEZIALFALL CHLORHALTIGER LOSUNGSMITTEL:

Die Dampfe dieser Lésungsmittel kdnnen sich selbst an entfernten
Stellen, wenn sie von der Lichtbogenstrahlung getroffen werden, in
toxische Gase verwandeln.

In Werkstatten, in denen mit offenen Lichtbégen gearbeitet wird, ist
deshalb die Verwendung solcher Ldsungsmittel ausserhalb dicht
abgeschlossener Rdume zu vermeiden

GERAUSCHE :

Unter gewissen Betriebsbedingungen (Schweiss- oder Schneidparameter)
Uberschreiten der Gerauschpegel und die abgegebene akustische Leistung
die vom Gesetzgeber des jeweiligen Landes festgelegten Werte.

In einem solchen Falle muss die Bedienperson die fir den Personenschutz
an seiner Arbeitsstatte festgelegten Richtlinien beachten

3 - SICHERHEITSVORSCHRIFTEN BEI ANWENDUNG VON GASEN

3.1
1) - BESTEHENDE GEFAHREN
Wenn Gase unter schlechten Betriebsbedingungen eingesetzt werden,
setzt sich der Benutzer insbesondere bei Arbeiten in abgeschlossenen
R&umen zwei hauptséchlichen Gefahren aus:
- Erstickungs- oder Vergiftungsgefahr
- Brand- oder Explosionsgefahr
2)- EINZUHALTENDE VORSICHTSMASSNAHMEN
a) Lagerung unter Druck in Flaschen
Die Sicherheitsrichtlinien des Gaslieferanten sind zu beachten. Insbesondere:
- Die Lager- oder Einsatzbereiche miissen gut geliiftet und vom Schneid- oder
Schweissbereich, sowie von anderen Warmequellen ausreichend entfernt und
gegen Unfalle geschiitzt sein.
- Die Flaschen sind sicher zu befestigen und Stosse sind zu vermeiden.
- Keine Ubermassige Hitzeeinwirkung (oberhalb 50°C).
b) Leitungen und Schlauche
- In regelméssigen Absténden ist die Dichtigkeit der festen Leitungen und der
Gummischlduche zu tberprifen.
Die auf unseren Geréten installierten Schiduche entsprechen der Norm ISO3821
und sind daher mit dem Herstellungsjahr gekennzeichnet.
Jeden Monat eine Sichtpriifung des Oberflachenzustands der Schlduche
durchfuhren. Soliten sie Risse aufweisen oder abgeknickt sein, mussen sie
ausgetauscht werden. Selbst bei einem zufriedenstellenden Zustand empfehlen wir
einen jahrlichen Austausch.
- Nie mit einer Flamme nach Lecks suchen. Einen geeigneten Lecksucher, oder
falls ein solcher nicht vorhanden ist, Wasser und einen Pinsel verwenden.
- Schlauche mit den herkdmmlichen, der Art des Gases entsprechenden
Férbungen verwenden.
- In der Nahe der Anlage ein Schaumldschgeréat mit einem Strahlrohr von
mindestens 5 kg vorsehen.
- Die Gase jeweils mit dem gemass der Gebrauchsanleitung der einzelnen Geréte
vorgesehenen Druck zuteilen.
- Die Schlauche nicht in der Werkstatt herumliegen lassen, da sie sonst beschadigt
werden konnen.
- Keine Schlauche zwischen den Beinen oder uber den Schultern fiihren. Bei
austretendem Gas besteht die Gefahr schwerer Verbrennungen. Die Schldauche
regelmassig prifen.
c) Verwendung der Geréte
- Nur solche Gerate verwenden, die fiir die benutzten Gase vorgesehen sind.
- Die Gerate mit Ruckschlagventilen ausstatten - Flamm-Riickschlagschutz.
- Ventile nie schmieren. Diese weich und nicht ruckhaft bedienen.
- Nie einen Schneidbrenner ziinden, nachdem nur das Acetylenventil gedffnet
wurde.
- Bei einem Unfall, zuerst die Brenngaszufuhr abstellen.

SAFETY

AUF ALLE GASE ZUTREFFENDE GEMEINSAME RICHTLINIEN

GASDRUCKMINDERER :
- Nicht vergessen, die Gasflaschenventile vor dem Anschluss an den
Druckminderer zu entliften.
- Sicherstellen, dass die Druckminderungsschraube vor Anschluss an
die Gasflasche gel6st ist.
- Vor Offnen des Gasflaschenventils
Anschlussverbindung zu tberprifen.
- Das Ventil ist dann langsam aber vollstandig zu 6ffnen (bei
unvollstandiger Offnung wird die Durchflussmenge zum Brenner
eingeschrankt, was zu einem Rucklaufen der Flamme fiihren kann).
- Bei einer undichten Stelle oder dem Auswechseln der Gasflasche, nie
einen unter Druck stehenden Anschlufd abschrauben.
- Zuné&chst den Hahn der Flasche schliel3en oder die Hahne der nach
oben laufenden Gaszufuhr schlieRen.
Die Rohrleitung mit Hilfe des Gastetschalters under dem Bedienpult der
Maschine entleeren oder eine Heizbefehl und einen Schneidetest
durchfihren
Weitere Information zum Entleerungsvorgang lhrer Maschine
kénnen Sie im Kapitel Wartung dieser Anleitung nachlesen.
Die Gebrauchsanleitung des Druckminderers beachten.
d) ) Arbeiten in geschlossenen Raumen
Beispiele:

- Bergwerke

- Kanalisationen, Pipelines

- Schiffsladeraume

- Schéchte, Keller

- Tanks, Behélter

- Ballasttanks

- Silos

- Triebwerke
Vor Schweissarbeiten in geschlossenen Raumen, in denen Erstickungs-
oder Vergiftungs-, oder auch Brand- und Explosionsgefahr droht, sind
besondere Vorsichtsmassnahmen zu ergreifen..
Systematisch muss ein Verfahren zur Erteilung einer Arbeitserlaubnis
mit Festlegung aller Sicherheitsmassnahmen erstellt werden.
Es ist insbesondere auf eine richtige Luftung zu achten, wobei es vor
allem darauf ankommt, folgendes zu vermeiden:
- Sauerstoffmangel
- Sauerstoffuberschuss
- zu viel Brenngas

ist der feste Sitz der

®
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3-2 MASSNAHMEN NACH EINEM UNFALL

En Im Falle eines nicht entziindeten Lecks:

- Die Gaszufuhr abstellen

- Im Bereich des ausgetretenen Gases weder Flammen noch
Elektrogerate betreiben.

Erstickungsfalle:
- Das Opfer an die frische Luft bringen
- Mit der kiinstlichen Beatmung beginnen und die Feuerwehr rufen

3.3-
a) PROPAN
Propan ist ein Brenngas. Propan/Luft- und Propan/Sauerstoffmischungen
sind explosiv. Fur Luft liegt der explosiongefahrdete Bereich bei einem Gehalt
zwischen 2,4 und 9,5 % Propan.
Explosionsgefahr besteht in folgenden Fallen:
- Austreten von Propan in die umgebende Luft,
- Eintreten von Propan in einen luftgefiiliten Raum,
- Lufteintritt in eine Propanleitung,
- auf solche Weise gebildete Gemische kénnen durch eine Funken, eine
Flamme oder eine Zigarette geziindet werden.
Da Propan schwerer als Luft ist, besteht die Gefahr von Propanablagerungen
an tiefliegenden Stellen.
b) ACETYLEN
Acetylen ist ein Brenngas. Luft/Acetylen- und
Sauerstoff/Acetylenmischungen sind explosiv. Fur Luft liegt der
explosiongefahrdete Bereich bei einem Gehalt zwischen 2,3 und 80 %
Acetylen. Am gefahrlichsten sind Mischungen mit geringem
Acetylengehalt.
Ab einem Gehalt von 1 Teil Acetylen in tausend Teilen Luft ist Acetylen
durch seinen Geruch wahrnehmbar.
Sobald Acetylengeruch festgestellt wird, ist stark zu Itften. Acetylen kann
mit Kupfer und Silber unter Bildung sehr unbestéandiger Acetyliden
reagieren, deren Zerfall den explosiven Zerfall des Acetylens auslosen
kann.
- Keine Leitungen aus Kupfer oder einem Material mit einem Kupfergehalt
von uber 70% verwenden. Lote mit Gber 50 % Silber sind ebenfalls zu
vermeiden.
- MAXIMALER BETRIEBSDRUCK =1,5 bar

Im Falle eines entziindeten Lecks:
- Die Gaszufuhr abstellen, wenn das entsprechende Ventil
zuganglich ist.
- Schaumldschgerdte mit
mindestens 5 kg verwenden.

einem  Strahlrohr  von

- Falls das Leck nicht abgestellt werden kann, brennen
lassen und dabei die Flaschen und die benachbarten
Einrichtungen kuhlen.

ZUSATZLICHE RICHTLINIEN FUR GEWISSE GASE

¢) SAUERSTOFF
Wenn der Sauerstoffgehalt der Luft 23 % (Normalgehalt: 21 %) tberschreitet,
laufen Verbrennungsvorgénge lebhafter oder sogar explosiv ab.
Ein zu hoher Sauerstoffgehalt eines Raums kann deshalb geféhrlich
werden.
Die meisten Materialien, insbesondere organische Stoffe wie O, Fett,
Gewebe, Papier und Kunststoff, entziinden sich in Gegenwart von
Sauerstoff unter Einwirkung des geringsten Funkens oder des kleinsten
glihenden Bereichs.
Fettkdrper kénnen schon durch einfachen Sauerstoffkontakt entflammen.
Deshalb sind folgende Vorsorgemassnahmen zu ergreifen:
-VOR DER INSTALLATION alle Rost- oder Zunderspuren aus
Rohrleitungen entfernen.
- 2 mal mit Stickstoff durchblasen:
- einmal mit hohem Druck (10 bar) um Staubteilchen zu I6sen,
- ein zweites Mal um den geldsten Staub auszutreiben.
- Jedes Organ muss vor seiner Montage auf eine Rohrleitung GEREINIGT
UND ENTFETTET werden.
FETTFREIE fluorierte oder fluorierte und chlorierte Molybdandisulfid-
Schmiermittel verwenden.

WICHTIG =» VERBINDUNGEN :
Sie mussen unbedingt die Schlauchtille und Gaskupplung nicht mehr als 3 mdaN klemmen.
(Auch im Falle der Verluste)
(Spaltengefahr spéter)

Der Wasserstoff entsteht aus den Metallabféllen, die unten im
Wasserbecken gespeichert werden. Der Wasserstoff wird durch chemische

GEFAHR BEIM ALUMINIUM
SCHNEIDEN MIT PLASMA

Reaktion zwischen diesen Abféllen und dem Wasser freigesetzt. Wenn er
blaschenartig an die Oberflache aufsteigt, gerat der Wasserstoff unter das
Blech, welches sich auf dem Schneidtisch befindet, wo er durch den Plasma

Lichtbogen entziindet wird.

Es gibt ein Explosionsrisiko, weil ein gewife
Menge von Wasserstoff sich unten den
Blech speichert, als man Aluminium oder die
Aluminiumlegierung auf einen Schneidtisch
mit Wasser schneidet (entweder beim
Schneiden unter dem Wasser oder nicht).

Das Risiko ist besonders grof:

¢ wenn man die Abfélle unten im Wasserbecken speichern 1aft

¢ wenn dar Blech auf den Schneidtisch wahrend eine Nacht oder
einen Wochenende stehen bleiben 14ft..

Unter besonderen Umstanden (z,B,

VORSICHTNAHME :

»  Esist sehr wichtig das Wasserbecken zu leeren und alle Metallabfalle
unten im Wasserbecken wegzunehmen (besonders die feine Teilchen);

»  Ventilator montieren oder die Absaugung laufen lassen um eine
Luftzirkulation zwischen Wasser und die Blechunterseite zu haben;
Das Wasser auf neutral PH beibehalten und das soll die chemische
Reaktion zwischen Wasser und Aluminium reduzieren;

»  Nach einem Stillstandszeit, der Schneidtisch im Schwingungen
versetzen, bevor einen ersten Blech darauf zu legen. Dies bewirkt, daf
der angesammelte Wasserstoff sich freisetzt und zerstreut bevor das
Blech aufgesetzt wird.

. im Pannenfall), kann am Brenner

eine Restspannung von Uber 100v.vorliegen.Vergewissern Sie sich vor

jeglichem Eingriff am Brenner, dal3 der Generator ausgeschaltet ist.
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4 - WICHTIGE HINWEISE ZUR ATEX-RICHTLINIE NR. 94/9/EG

Veroffentlicht im Amtsblatt der Européaischen Gemeinschaft am 19. April 1994
HINWEIS AN KUNDEN, DIE MIT AUTOMATISCHEN
SCHNEIDEMASCHINEN ARBEITEN

1°) Warum diese Maschine nicht fir Arbeiten in explosionsgefahrdeten Bereichen vorgesehen ist

Das Prinzip einer Schneidemaschine mit Sauerstoff- und Gasbrenner oder mit Plasmabrenner liegt in der Anwendung einer durch eine Flamme
oder einen elektrischen Lichtbogen erzeugten Hitzequelle.

In einer explosionsfahigen Atmosphéare kann es zu einer Explosion kommen, wenn gleichzeitig folgende Voraussetzungen gegeben sind:
- es ist ein Brennstoff vorhanden
- es ist ein Sauerstofftrager vorhanden (Luft, Sauerstoff)
- Brennstoff-/Sauerstofftragermischung im explosionsgefahrdeten Bereich: z. B. ist eine Methan-/Luftmischung (Erdgas)
bei atmosphérischem Druck zwischen 5 und 15 % entzindbar
- es besteht eine Feuergefahr

Der Schneidevorgang bedingt zwangsweise eine Feuergefahr. Auch die Splitter des schmelzenden Metalls stellen entziindbare Teile dar. Daher

darf die Maschine nicht in einer Werkstatt mit explosionsfahiger Atmosphére zum Einsatz kommen, die von anderen Geraten als den
Schneidemaschinen oder dergleichen verursacht wird.

2°) Warum diese Maschine der ATEX-Richtlinie unterliegt

Bei den fur die Schneidbrenner mit offener Flamme verwendeten Brenngase kann es sich um Erdgas (= Methan), Propan und Acetylen handeln.
Beim Sauerstofftrager handelt es sich um Sauerstoff.

Bei den fur Plasmabrenner verwendeten Gasen kann es sich um neutrale Gase (Stickstoff, Argon), um Brenngase (Argon/Wasserstoff, Methan),
um Sauerstofftrager (Sauerstoff) oder um Mischungen aus manchen dieser Gase handeln.

AufRerdem sind all diese Gase farblos und zum gréRten Teil geruchlos und kénnen daher vom Bedienungspersonal gar nicht festgestellt werden.
Diese Gase werden zur Versorgung der Maschine Giber Rohrleitungen durch die Werkstatt geleitet; die Maschine enthélt zahlreiche Rohrsysteme
und Leitungen. Es kann zu Lecken kommen, die zu einer Anh&ufung von Brenngasen und daher zur Bildung einer explosionsfahigen Atmosphére
fuhren.

Die Maschine und ihre Zuleitungen kénnen also selbst eine explosionsfahige Atmosphére erzeugen.

Zur Vermeidung jeglicher Gefahr muss die Maschine unbedingt in einer groRraumigen und gut geliifteten Werkstatt aufgestellt werden. Das
zuzuschneidende Blech muss unbedingt auf einem Absaugtisch angeordnet werden, an dem die verbrannten Gase sowie die nicht verbrannten
Brenngase, die im Umfeld der Brenner oder Plasmabrenner aufgrund eventueller Lecke vorhanden sein kénnten, abgesaugt werden.

3°) Maschinenkonzept zur Gefahrenreduzierung

Alle Gasleitungen sind extern oder in gut gellfteten Kasten angeordnet.
Die elektrischen Leitungen sind gemaR der ATEX-Richtlinie in Schréanken oder geschlossenen Késten angebracht.

Nur der Hersteller bzw. nur ein Beauftragter mit dessen ausdriicklicher Genehmigung ist zur Anderung der Ausfiihrung dieser
Gasleitungen und der Schaltschréanke befugt.

Ansonsten Gbernimmt der Hersteller keinerlei Haftung fur die Konformitét der Anlage, und Garantieanspriche gehen verloren. Die Abdeckungen
dieser Kasten miissen geschlossen bleiben, auch um gegeniiber Staub und Metallsplitter einen Schutz zu gewahren.

4°) Zu welcher Kategorie zahlt diese Maschine ?

GemaR den Kriterien der ATEX-Richtlinie gehdrt die Maschine
zur Gerategruppe I
der Kategorie 3

D. h. zusammenfassend :

« Geréte fur eine Umgebung, in der explosionsfahige Atmosphéaren aufgrund von Gasen mit geringer Wahrscheinlichkeit und nur kurzfristig
auftreten. Die Geréate dieser Kategorie gewahrleisten das wahrend des Normalbetriebs erforderliche Sicherheitsniveau »

« Der Hersteller muss zum Zweck der EG-Markierung das im Rahmen der internen Kontrolle der Fertigung geltende Verfahren anwenden »

« Der Hersteller erstellt eine Konformitatserklarung »

« Der Hersteller ergreift alle erforderlichen MaRnahmen, damit das Fertigungsverfahren die Konformitat der hergestellten Gerate mit der
technischen Dokumentation ... gewébhrleistet ».

5°) Erklarung, Qualitditsmanagement

Der Hersteller entspricht der ISO 9001-Qualitéatszertifizierung und gewéhrleistet, dass Konzept und Fertigung den geltenden Anforderungen des
Verfahrens entsprechen. Jede Maschine wird auch einzeln kontrolliert.

SAFETY > 19
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5 - EMPFEHLUNG FUR DIE ANWENDUNG VON ABSAUGTISCHEN
Beim Schneiden von legiertem oder nicht legiertem Kohlenstoffstahl, von rostfreiem Stahl und Aluminium durch Brennschneiden und
Plasmaverfahren missen Absaugtische und Rauchabsaudfilter angewendet werden, um Staub und andere Schmutzteilchen zu beseitigen.
Bei der Anwendung dieser Ausstattungen mussen jedoch einige Vorschriften beachtet werden, insbesondere bei Absaugtischen:

- Kein Papier, keinen Karton bzw. andere entziindliche Stoffe auf den Tisch werfen
- Keine Zigarettenstummel auf den Tisch werfen

- Keine Lappen, Stoffe auf den Tisch werfen

- Keine entziindbaren Flissigkeiten auf den Tisch werfen

- Kein Holz auf den Tisch werfen.

Der Absaugtisch darf nur fir die Entsorgung von Abféllen verwendet werden, die beim Schneiden von legiertem oder nicht legiertem
Kohlenstoffstahl, von rostfreiem Stahl und Aluminium entstehen.
Werden diese Vorschriften nicht eingehalten, kann es zu einer Beschadigung der Absaugfilter kommen.
In diesem Ordner sind zwei auf den Absaugtisch zu klebende Etiketten enthalten.

6 - ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN FUR PLASMA-SCHNEIDANLAGEN

6-1 GASVERSORGUNG

Um jegliche Gefahr des Entstehens eines Brands zu vermeiden, darf die Gasauswahl nicht tiber ein Dreiwegeventil erfolgen.

Der Kunde muss an jeder Quelle eine Vorrichtung bereitstellen und diese installieren, mit der die Gasquelle isoliert werden kann.

Die Vorrichtungen mussen deutlich gekennzeichnet und mit einer Sperre ausgestattet sein.

Bei einer Speisung uber Magnetventile ist im Schaltschrank der Maschine ein Kontakt vorhanden, der tiber den Not-AUS gesteuert wird.
Gasquellen vorsehen (Flaschen, Flaschenstander, Verdampfer.....), die jeweils mit einem Regler flr die richtige Menge und den richtigen Druck
sowie bei einer Versorgung Uber eine Leitung mit einem Sperrventil ausgestattet sind.

In keinem Fall einen Druck von 10 Bar tUberschreiten.

6-2 AUSWECHSELN EINER FLASCHE

Beim Auswechseln einer Flasche missen, um jegliche Brandgefahr zu vermeiden, folgende Vorschriften eingehalten werden:

IN JEDEM FALL:

- Die Flasche entliften und dazu das Ventil leicht 6ffnen.

- Sicherstellen, dass der Anschluss des Zulaufs sauber und fettfrei ist.

- Das Druckminderventil auf die Flasche montieren und die Mutter des Anschlusses am Zulauf leicht anziehen, bevor das Druckminderventil
angeschlossen wird.

- Sicherstellen, dass die Schraube zur Druckminderung vor dem AnschlieRen der Flasche gelst wurde.

- Prifen, ob der Verbindungsanschluss gut festgezogen ist, bevor das Ventil der Flasche getffnet wird.

- Das Ventil langsam aber ganz 6ffnen.

- Mit Seifenwasser die Abdichtung am Anschluss Uberprifen.

- In keinem Fall die Organe in Kontakt mit Sauerstoff fetten.

Mit NOXAL die Flasche vor dem AnschlieBen drehen, damit sich die Mischung gleichmaRig verteilt.

OHNE ANDERN DEr art des GASES

»  Zuerst das Ventil der Flasche schlie3en.

»  Nie einen unter Druck stehenden Anschluss abschrauben. Den Druck abfallen lassen und dazu am Steuerpult auf den Schalter fiir einen
Gastest driicken, bis kein Gas mehr aus dem Brenner kommt. Vorsichtig den Anschluss an der Flasche lockern, um den verbleibenden
Druck abzulassen.

Bei einem HPC (autonomer Zyklus 3) zuerst das gewunschte Gas auswéhlen und dann den Gastest durchfiihren.

»  Neue Flasche anschlieRen.

» Wahrend ca. 20 Sekunden einen neuen Gastest machen, um die Leitung fir das nachste Schneiden zu fullen.

MIT EINER ANDEREN ART VON GAS

Zuerst das Ventil der Flasche schliel3en.

Nie einen unter Druck stehenden Anschluss abschrauben. Den Druck abfallen lassen und dazu am Steuerpult auf den Schalter fir einen
Gastest driicken, bis kein Gas mehr aus dem Brenner kommt. Vorsichtig den Anschluss an der Flasche lockern, um den verbleibenden
Druck abzulassen.

Bei einem HPC (autonomer Zyklus 3) zuerst das gewiinschte Gas auswahlen und dann den Gastest durchfuhren.

An ein neutrales Gas anschlieRen (reines Argon oder Stickstoff).

Wahrend ca. 20 Sekunden einen neuen Gastest machen, um die Leitung zu fullen.

Das Flaschenventil des neutralen Gases schlieRen.

Den Druck abfallen lassen. Dazu auf den Schalter fir einen Gastest driicken, bis kein Gas mehr aus dem Brenner kommt. Vorsichtig den
Anschluss an der Flasche lockern, um den verbleibenden Druck abzulassen.

Neue Flasche anschliel3en.

Wahrend ca. 20 Sekunden einen neuen Gastest machen, um die Leitung fiir das nachste Schneiden zu fillen.

Y VYV

Y VYV

Y VY
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2 VORSICHTSMASSNAHMEN FUR DIE ANWENDUNG VON FLAMAL GAS

Jeden Monat den Zustand der Leitungen tberpriifen und sie unbedingt jedes Jahr auswechseln.

7 - ZUNDEN DER BRENNER

Wenn nach Offnen des Gasventils und/oder nach dem Befehl fiir Ziinden der bzw. die Brenner nach 5 Sekunden
nicht geziindet sind, das Gas sofort zudrehen und vor einem erneuten Ziinden rund 20 Sekunden warten, da es
durch die Gasansammlung zu einer plétzlichen Ziindung und/oder einer Explosion kommen kénnte.

8 - LUFTSCHALL

1 - QUALIFIKATION DES ORTS DER
MESSUNG

Das Gerat wurde in der zentralen
LINCOLN ELECTRIC FRANCE
ZI rue Lavoisier, BP009
79200 PARTHENAY FRANCE.
Montagehalle gepriift

Dieser Standort wurde vom CETIM (Centre Technique des
Industries Mécaniques - Technisches Zentrum fur
Maschinenindustrie)

52, avenue Félix-Louat BP 67

2 - MESSUNG DES SCHALLDRUCKS

Es werden gewichtete Schallpegelaquivalentwerte
gemessen (LAeq)

Die Messeinheit ist das dB (A):
"A"-gewichtetes Dezibel

Die Messungen wurden in einer Héhe von 1,5 m vom

Boden mit einem Schallmessgerat des Typs, SIP 95, n'
934033, ACLAN durchgefiihrt und nach unseren Qualitat
VersicherungsprozeRverfahren ISO9000 nachgepruft

60304 Senlis cedex FRANCE
qualifiziert.

Die Qualifikation war Gegenstand des Protokolls
Nr.4/028779/492.2A

Dieser Standort wird durch folgende technische Gite
gekennzeichnet: Korrekturfaktor K < 2 dB

3 - MAGNAHMEN

Die Schalldruckwerte hangen von dem auf der Maschine
verwendeten Schneidverfahren ab

Diese Werte kénnen in der jeweiligen Anleitung des
installierten Materials abgelesen werden

Das Gerat alleine produziert einen Schalldruck unter 70 dB

9 - REACH

Einige Bestandteile dieses Artikels enthalten im homogenen Material mehr als 0,1% Blei in massiver Form (CE 231-100-4 CAS 7439-92-1). Blei
in massiver Form wurde am 27.Juni 2018 in die «Liste der fur die Einbeziehung in Frage kommenden besonders besorgniserregenden
Stoffe» von REACH aufgenommen (siehe https://echa.europa.eu/candidate-list-table).
Sicherheitsbestimmungen und Betriebsanweisungen :
« Stellen Sie sicher, dass kein Teil in die Hande von Kindern gerat oder in den Mund genommen wird.

10 - ALTGERATE

Elektro-Gerate nicht mit dem Hausmull entsorgen! Ubereinstimmend mit der Europaischen Richtlinie 2002/96/EU uiber Elektro- und lektronik-
Altgerate und ihrer Uberfihrung in nationales Recht, mussen Lichtbogenschweil3-und -schneideinrichtungen getrennt gesammelt und einer
umweltgerechten Wiederverwendung zugefiihrt werden.

Als Besitzer der Ausrustungen sollten Sie sich bei LINCOLN ELECTRIC France. uber die zugelassenen Entsorgungssysteme
informieren.

Die Anwendung dieser Européischen Richtlinie tragt zum Umwelt- und Gesundheitsschutz bei!
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IMPIANTO AUTOMATICO PER TAGLIO PLASMA E OSSIGAS

1 - SICUREZZA ELETTRICA

1 1 COLLEGAMENTO DELLE SORGENTI DI CORRENTE DI TAGLIO ALLA RETE DI ALIMENTAZIONE

Prima di collegare il vostro impianto, dovete verificare
che:

- Il contatore, il dispositivo di protezione contro le sovra
tensioni e I'impianto elettrico, siano compatibili con la
potenza massima assorbita e le tensioni di
alimentazione disponibili (vedi la targa segnaletica
della sorgente).

- Il collegamento, monofase o trifase con terra, deve essere
realizzato su una presa compatibile con la sua spina ed il cavo di
collegamento della sorgente.

- Se il cavo e collegato a posto fisso, la terra se € prevista, non deve
mai essere interrotta dal dispositivo di protezione contro i cortocircuiti.
- L'interruttore di rete del generatore deve essere sulla posizione
"APERTO".

1.2- POSTO DI LAVORO

= La messa in esercizio di un impianto di saldatura o taglio ad arco
obbliga allo stretto rispetto delle condizioni di sicurezza per la presenza
di corrente elettrica (Norme CEIl 26-9 e 26-10).

= Assicuratevi che nessun pezzo metallico accessibile all’operatore
ed ai suoi aiutanti possa entrare in contatto diretto o indiretto con un
conduttore di fase od il neutro della rete di alimentazione.

= Collegate ad un solo punto tutte le masse metalliche
dell'installazione che si trovano a portata di mano dell'utilizzatore.
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Prima di ogni intervento o verifica all'interno dell'impianto o riparazione,
dovete assicurarvi che l'apparecchio sia stato disinserito dalla linea
elettrica impedendone anche l'accesso e I'utilizzo:
= La presa di corrente deve essere disinserita. Disposizioni devono
essere prese al fine di evitare un collegamento accidentale della spina
alla rete.
= |l collegamento accidentale di un cavo di una installazione fissa alla
rete deve essere reso impossibile.

= Questo punto sara collegato a terra. Tutti questi collegamenti
dovranno essere fatti con cavi di sezione almeno equivalente a quella
del pit grosso conduttore di fase

= Tutti i supporti metallici in prossimita (banchi di taglio, prese di
massa dei posizionatori, rotatori, ecc..) destinati a ricevere dei pezzi
che possono essere tagliati da uno stesso generatore dovranno essere
collegati assieme con un cavo di sezione sufficiente al ritorno della
corrente massima di taglio.

INTERVENTI

= Llinterruzione per mezzo di un dispositivo di raccordo fisso &
omnipolare (fase e neutro). Questo deve essere in posizione "APERTO"
e non deve poter essere messo in servizio accidentalmente.

- Alcuni apparecchi sono dotati di un circuito di innesco HT.HF
(segnalato su una piastra). Non intervenire mai all'interno del relativo
armadietto.

Gli interventi sugli impianti elettrici devono essere effettuati da personale
qualificate per effettuarli. (Decreto 88-1056 del 14-11-88, Sezione VI,
Art. 46).

1.4 - MANUTENZIONE

Dovete verificare sovente il buon stato d'isolamento ed i
collegamenti degli impianti e degli accessori elettrici: prese, cavi
flessibili, guaine, connettori, prolunghe, morsetti di massa, portaelettrodi
o torce...

I lavori di manutenzione e di riparazione delle guaine di protezione
e delle guaine isolanti non devono essere opera zioni provvisorie o di
fortuna. (Sezione VI, Art. 47 Decreto 88-1056 del 14-11-88.).

2 - PROTEZIONE INDIVIDUALE

Fate riparare da uno specialista 0 meglio, sostituire gli accessori
difettosi.

Verificare periodicamente tutte le connessioni elettriche: che siano
ben serrate e non riscaldino.
Consultare il capitolo dedicato specificatamente al tipo di materiale
consegnato nel Manuale d'Uso e Manutenzione.

2.1 RISCHI DI LESIONI ESTERNE

RISCHI PER IL CORPO:

L'operatore deve indossare abbigliamento e
protezioni adeguati alle condizioni di lavoro.

Fate in modo che nessuna parte del corpo degli
operatori e dei loro eventuali aiutanti possa entrare
in contatto con dei pezzi o delle parti metalliche che
sono sotto tensione o che si potrebbero trovare
accidentalmente sotto tensione.

Mantenere al loro posto pannelli o protezioni di
sicurezza.

L'operatore deve sempre portare protezioni isolanti
di sicurezza (Ordinanza del 14-12-88, Sezione llI).

Queste protezioni devono essere mantenute asciutte per evitare
scosse elettriche, nel caso fossero umide, o s’infammino in caso di
presenza d’olio.

L'equipaggiamento di protezione indossato
dagli operatori e dai loro aiutanti: guanti, grembiuli, QJ_E
scarpe di sicurezza, offre il vantaggio
supplementare di proteggerli contro le scottature %
dei pezzi caldi, dalle proiezioni e dalle scorie.

Assicuratevi egualmente che questi indumenti siano in buono stato
e rinnovateli prima che siano in condizioni di non fornire piu' una
adeguata protezione.
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IL VISO E GLI OCCHI:

E' indispensabile che siano protetti:

- Gli occhi contro I'abbaglio causato dal metallo in
fusione e dalla fiamma. Per questo utilizzare degli
occhiali scuri.

- | capelli, il viso e gli occhi contro le proiezioni
durante la saldatura o il taglio e le proiezioni di
scoria al raffreddamento dei pezzi.

La maschera di saldatura, con o senza casco,
deve sempre essere munita di un filtro di protezione
di gradazione in rapporto all'intensita’ di corrente
dell'arco. (Normes NF S77-104 A 88-221 A 88-
222).

Il filtro colorato deve essere protetto dagli urti e
dalle proiezioni con un vetro trasparente situato
davanti alla maschera.

In caso di sostituzione di un filtro, dovete rispettare la stessa
gradazione (numero guida della tabella).

Le persone, nella zona vicino alla saldatura ed in particolare gli
aiutanti del saldatore, devono essere protetti per mezzo di schermi
adatti, con occhiali di protezione anti UV e se necessario con una

maschera dotata di un filtro protettore adatto.
(NF S771-4 A 1-5)
®
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Numéro guida (1) e utilizzo raccomandato per il Taglio

Procedimento di taglio Intensita di corrente Ampere
05 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 = 200 250 300 400 _ 500
1 1 1 1 1 | | 1 1 1 1 1 1 1 1 11 1
Taglio ad arco plasma 9 10 11 12 13

(1)- Secondo le condizioni di utilizzo, il numero guida immediatamente superiore o il numero guida immediatamente inferiore possono essere

utilizzati.

2.2 RISCHI DI LESIONI

SICUREZZA CONTRO | FUMI | VAPORI, | GAS NOCIVI E TOSSICI:
Le operazioni di saldatura ad arco devono essere condotte in zone
sufficientemente aerate.

I fumi di saldatura emessi negli stabilimenti
devono essere aspirati quando vengono
prodotti, il piu' vicino possibile alla zona
dove si generano e nel modo piu' efficace
possibile. (Art. R233-84 allegato 1 Decreto 92
767 del 29/07/92)..

| sensori di fumi devono essere collegati ad un
sistema di aspirazione.

Vedi il nostro catalogo e la:
“GUIDA PRATICA DI VENTILAZIONE” N°7:

Operazioni di saldatura all'arco dell'lstituto Nazionale di
Ricerca e Sicurezza, nel quale figurano i metodi di calcolo e
differenti esempi pratici d’applicazione.

3 - SICUREZZA PER L’'IMPIEGO DEI GAS
31  RACCOMANDAZION

1) - RISCHI POSSIBILI

Scorrette condizioni d'impiego dei gas espongono 'utilizzatore a due
pericoli principali, in particolare nel caso di lavoro in zone di spazio
ridotto:

- Il pericolo di asfissia o di intossicazione

- Il pericolo di incendio e di esplosione

2)- PRECAUZIONI DA RISPETTARE

a) Gas in bombole

Adeguatevi alle raccomandazioni di sicurezza date dal fornitore del gas
ed in particolare:

- Le zone di stoccaggio o dimpiego devono avere una buona
ventilazione, essere sufficientemente lontane della zona di taglio o
saldatura o altre sorgenti di calore, ed essere al riparo di incidenti
tecnici.

- Maneggiate le bombole, evitando gli urti.

- Evitare calore eccessivo (>50°)..

b) Canalizzazioni e tubazioni

- Verificare periodicamente la tenuta delle canalizzazioni fisse e delle
tubazioni in gomma.

| tubi flessibili installati sui nostri apparecchi rispondono alla norma
1SO3821 e sono quindi marcati con I'anno di fabbricazione.

Verificare ogni mese, in modo visivo, le condizioni di superficie dei tubi.
Se presentano screpolature o piegature, sostituirli imperativamente.
Anche se presentano condizioni soddisfacenti, raccomandiamo una
sostituzione ogni anno.

- Non cercate mai una perdita con una fiamma. Utilizzate un prodotto
adeguato, o in mancanza dell’acqua ed un pennello.

- Utilizzate dei tubi secondo i colori convenzionali in funzione dei gas.

- Prevedere un estintore a CO? (neve carbonica) munito di lancia da 5
kg minimo nelle vicinanze dell'impianto.

- Distribuite i gas alle pressioni raccomandate indicate sulle note
tecniche dei materiali.

- Non lasciate strisciare i tubi negli stabilimenti, richiano di deteriorarsi.
- Non fate passare tubi tra le gambe o sulle spalle. In caso di perdita di
gas rischiereste gravi bruciature. Controllare periodicamente tutti i tubi.
c) Utilizzo degli apparecchi

- Utilizzare solamente apparecchi costruiti per il gas utilizzato

- Attrezzare gli apparecchi con valvole senza ritorno - parafiamma
-Non ingrassate mai i rubinetti. Manovrateli dolcemente.

-Non accendete mai il vostro cannello aprendo solamente I'acetilene.
-In caso d’incidente chiudere subito il gas combustibile.

SAFETY

INTERNE
RACCOMANDAMO L'USO DI UNA TAVOLA DI LAVORO ADATTA
CON ASPIRAZIONE DEI FUMI (CONSULTARCI)

CASI PARTICOLARI DI SOLVENTI CLORATI (UTILIZZATI PER
PULIRE O SGRASSARE) :

| solventi clorati ed i loro vapori, anche se lontani, se sono raggiunti dalle
radiazioni dell'arco, si trasformano in gas tossici.

L’uso di questi solventi, quando non sono in luogo a tenuta, & quindi da
evitare in un ambiente dove vi sono archi elettrici.

RUMORE:

In alcune condizioni operative (parametri di saldatura o di taglio) il livello
di rumore generato pud superare il valore fissato dalla legislazione in
vigore.

In questo caso l'operatore si atterra alle norme di sicurezza del suo
stabilimento, per I'impiego dei sistemi di protezione individuale

Nel caso di taglio plasma di fortissima potenza, esiste un’altra
soluzione:lavorare con la torcia immersa

| COMUNI PER TUTTI | GAS

RIDUTTORI DI PRESSIONE :

- Non dimenticate di spurgare i rubinetti delle bombole prima di collegare
i riduttori.

- Assicuratevi che la vite del riduttore sia allentata prima di collegare la
bombola.

- Verificare bene il serraggio dei raccordi di collegamento prima di aprire
il rubinetto della bombola.

Aprite quest'ultimo lentamente ma apritelo completamente
(un'apertura incompleta riduce la portata cannello e provoca un rientro
di famma).

- In caso di perdita o allatto della sostituzione di una bottiglia di gas, non allentare
mai un raccordo sotto pressione.

- Chiudere prima il rubinetto della bottiglia o chiudere i rubinetti di alimentazione di
gas amonte.

Scaricare la tubazione utilizzando il bottone prova gas situato sul pannello di
comando della macchina oppure effettuare un comando di ris caldamento ed una
prova di interruzione.

Per maggiori informazioni sulla procedura di scaricamento della vostra
macchina, consultare il capitolo manutenzione delle presenti istruzioni per
l'uso.

Consultare le istruzioni per l'uso del vostro riduttore di pressione.

d) Lavori in zone a spazio ridotto

Esempi :
- gallerie
- tubazioni, pipe-line
- strive di navi

- pozzi, tombini, cantine

- cisterne, serbatoi

- serbatoi di zavorra

- silos

- reattori
Precauzioni particolari dovranno essere prese prima di iniziare lavori di
saldatura in questi luoghi ove i pericoli di asfissia-intossicazione e di
incendio-esplosione sono molto forti.
In questi casi dovra essere sistematicamente attuata una procedura di
autorizzazione al lavoro definendo tutte le misure di sicurezza da usare.
Assicuratevi che vi sia una ventilazione adeguata con particolare
attenzione a:
- l'eccesso di ossigeno
- la mancanza di ossigeno
- I'eccesso di gas combustibili

®
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3-2 INTERVENTO IN SEGUITO AD UN D’INCIDENTE

In caso di perdita non-infiammata:

- chiudere l'arrivo del gas

- non utilizzare né fiamme, né apparecchi elettrici nella zona dove &
avvenuta la perdita.

In caso di asfissia:
- portare la vittima all’aria aperta
- iniziare la respirazione artificiale e chiamare i pompieri

3.2-
a) PROPANO
E' un gas combustibile, le miscele aria/propano e ossigeno/propano
costituiscono delle miscele esplosive in proporzioni con l'aria dal 2, 4 al
9,5 %..
Vi sono rischi di esplosione in caso di:
- fuga di propano nell'aria ambiente
introduzione di propano in una zona piena d'aria
entrata d'aria in una canalizzazione di propano
le miscele cosi formate possono essere infiammate da una scintilla, una
fiamma o una sigaretta..
Il propano e pit pesante dell'aria. Vi € quindi rischio di accumulazione
nei punti bassi
b) ACETILENE
L’acetilene & combustibile: le miscele aria/acetiiene e
ossigeno/acetilene sono esplosive in una proporzione dal 2,3 % al 80 %
nellaria. Le piu pericolose sono quelle con proporzioni basse di
acetilene.
Si comincia a sentire l'acetilene a partire da una concentrazione
delluno per mille nellaria. Se sentite dell'acetilene, ventilate
abbondantemente.
Questa puo reagire con il rame e l'argento per formare degli acetiluri
molto instabili. La decomposizione di questi acetiluri puo innescare una
decomposizione esplosiva dell'acetilene.
Proscrivere le canalizzazioni in rame, i materiali in cui il tenore in rame
& superiore al 70 %, le brasature con piu del 50 % d’argento.
PRESSIONE MASSIMA DI SERVIZIO = 1,5 bar

In caso di perdita inflammata:
- chiudere l'arrivo del gas se il rubinetto & accessibile
- Utilizzare estintori a CO?2 (neve carbonica) muniti di
lancia da 5 kg minimo

- se la perdita non pud essere fermata, lasciate
bruciare raffreddando le bombole e gli impianti vicini..

RACCOMANDAZIONI PARTICOLARI PER ALCUNI GAS

c) OSSIGENO

A partire dal 23% di ossigeno nellaria (tasso normale 21%), le
combustioni diventano piu vive ed allo stesso tempo esplosive.
L’arricchimento in ossigeno di un ambiente & quindi pericolosa.

La maggior parte dei corpi e soprattutto i materiali organici : oli, grassi,
tessuti, carta, materie plastiche, si incendiano in presenza di ossigeno
sotto I'effetto di una minima scintilla o di un punto di innesco.

| corpi grassi possono egualmente incendiarsi al semplice contatto con
I'ossigeno.

Per questo prendere le seguenti precauzioni:

PRIMA DELL’INSTALLAZIONE, sopprimere tutte le tracce di ruggine o
calamina dalle tubazioni metalliche.

fare 2 spurghi con azoto:

uno violento (10 bars) per staccare le polveri

I'altro per espellerle

- Prima del montaggio su una canalizzazione, tutti i componenti devono
essere PULITI E SGRASSATI - Utilizzate dei lubrificanti fluorati o
clorofluorati, bisolfuro di MO. ESENTI DA SUPPORTI GRASSI

IMPORTANTE
RACCORDI :
E’ imperativo di non serrare i portagomma ed i raccordi gas a piu di 3 mdaN
(anche in caso di perdite)
(vi é infatti il rischio di fessurarli)

PERICOLI PER IL TAGLIO
DELL’ALLUMINIO CON L’ARCO
PLASMA

Esiste un rischio di esplosione derivante
dall'accumulazione di idrogeno sotto la lamiera
quando si tagliano I'alluminio e le sue leghe su
una vasca ad acqua, sia che si tagli immerso
che a pelo d’acqua.

Questo rischio esiste in particolare se:
Si lasciano accumulare le scorie sul fondo della vasca

Si lascia la lamiera sul cantiere durante la notte o ad esempio un
week-end.

L’idrogeno si forma nelle scorie accumulate sul fondo della vasca. Si
libera per reazione chimica tra le scorie e 'acqua. Quando sale in bolle
in superficie, I'idrogeno € intrappolato sotto la lamiera posata sul
cantiere dove s’infiamma con I'arco plasma.

PRECAUZIONI :

» la piu importante € di vuotare frequentemente la vasca d’acqua e
di togliere tutte le scorie (sopratutto le particelle fini) dal fondo
della vasca;

» installare dei ventilatori o lasciare I'aspirazione fumi in funzione
per fare circolare I'aria tra I'acqua e il sotto della lamiera;

» mantenere I'acqua a un pH neutro, questo per ridurre le reazioni
chimiche tra I'acqua e I'alluminio;

» dopo un periodo di non utilizzo, fare vibrare il cantiere prima di
posare la prima lamiera. Questo permettera all'idrogeno
accumulato di uscire e dissiparsi prima di essere trattenuto dalla
lamiera.

In certe situazioni ( es: guasto) una tensione residuale superiore a

100V puo verificarsi sulla torcia. Prima di intervenire sulla torcia
assicuratevi che il generatore sia fuori tensione.
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4 - NOTA ESPLICATIVA INERENTE ALLA DIRETTIVA ATEX N° 94/9/CE

Diffusa sulla Gazzetta Ufficiale della Comunita Europea il 19 aprile 1994
NOTA DESTINATA Al CLIENTI UTILIZZATORI DI MACCHINE AUTOMATICHE DA TAGLIO
TERMICO

1°) Perché questa macchina non € prevista per lavorare in Atmosfera potenzialmente
Esplosiva

Una macchina da taglio termico sia con cannello ossigeno + gas sia con torcia Plasma, funziona usando una fonte di calore creata da una fiamma
o da un arco elettrico.

Allorquando le condizioni descritte qui sotto sono riunite simultaneamente, pud prodursi un’esplosione in un’atmosfera potenzialmente esplosiva

- presenza di un combustibile

- presenza di un comburente (aria, ossigeno)

- miscela combustibile / comburente nel campo dell’esplosivita = per esempio la miscela (gas naturale) metano/ aria &
inflammabile ad una pressione atmosferica compresatra il 5% e il 15%

- presenza di una fonte di accensione

Il processo del taglio termico implica hecessariamente una fonte di accensione, e le stesse scorie del metallo in fusione diventano a loro volta

fonte di accensione, per cui la macchina non puo essere usata in un’officina con un’atmosfera potenzialmente esplosiva dovuta ad altri
posti di lavoro o a macchine dataglio termico o simili.

2°) Perché questa macchina rientra nel settore della Direttiva ATEX

| gas combustibili impiegati con cannelli per tagliare all’ossifiamma possono essere il gas naturale = metano, il propano, 'acetilene

Il gas comburente & I'ossigeno

| gas impiegati nelle torce plasma possono essere sia gas neutri (azoto argon) sia gas combustibili (argon/idrogeno, metano) sia gas comburenti
(ossigeno), sia alcuni di questi gas mischiati.

Inoltre tutti questi gas sono incolore e la maggior parte di essi inodore, € non possono neanche essere scoperti dall’'operatore.

| gas vengono convogliati in officina per alimentare le macchine ; la macchina comporta percido numerosi tubi e canalizzazioni. Possono allora
prodursi delle perdite che accumulando i gas combustibili creeranno un atmosfera potenzialmente esplosiva.

La machina e il suo circuito d’alimentazione possono da sole generare atmosfere potenzialmente esplosive.

Per evitare qualsiasi pericolo, si rivela dunque indispensabile che la macchina sia installata in un’officina dal volume importante, molto ventilata,
e la lamiera da tagliare deve imperativamente essere posta su una tavola aspirante, che elimina i gas bruciati e pure i gas combustibili non bruciati
che potrebbero essere presenti nelle vicinanze di cannelli o torce plasma, in seguito ad eventuali perdite.

3°) Progettazione della macchina per limitare i pericoli

Tutti i circuiti che convogliano i gas sono posti all’aria aperta o in cassoni molto ventilati.
| circuiti elettrici sono messi in armadietti o cassoni chiusi, conformemente alla Direttiva ATEX.

E vietato ad ogni altro individuo che non siail fabbricante o che non abbia la sua autorizzazione formale, modificare la configurazione
di tali circuiti di gas e dei cassoni elettrici.

In caso contrario, il fabbricante non impegna piu la sua responsabilita di conformita o garanzia. Le porte di tali cassoni devono restare chiusi
anche per evitare 'accumulo delle polveri e delle scorie.

4°) In quale cateqgoria viene messa questa macchina ?

Secondo i criteri della Direttiva ATEX, la macchina é classificata :
nel gruppo degli apparecchi Il
nella categoria 3,

Cioé, per riassumere :

« Apparecchi destinati ad un ambiente nel quale le atmosfere potenzialmente esplosive dovute a gas hanno poche probabilita di manifestarsi e
non dureranno che un breve lasso di tempo. Gli apparecchi appartenenti a questa categoria assicurano il livello di protezione richiesto se usate
normalmente »

« |l fabbricante deve, per potere usufruire del marchio CE, applicare la procedura relativa al controllo interno di fabbricazione »

« |l fabbricante redige una dichiarazione di conformita »

« |l fabbricante prende tutti i provvedimenti necessari affinché il processo di fabbricazione assicuri la conformita degli apparecchi manufatti
secondo la documentazione tecnica ... ».

5°) Dichiarazione di garanzia di qualita

Il fabbricante & certificato con la Garanzia Qualita ISO 9001 ed assicura la conformita della progettazione e della fabbricazione alle esigenze
applicabili del processo. Ogni macchina & ugualmente controllata singolarmente.
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5 - CONSIGLIO IN CASO D'UTILIZZO DI TAVOLE ASPIRANTI

Il taglio degli acciai al carbonio legati o non legati, degli acciai inossidabili e dell'alluminio con procedimenti d’'ossitaglio e plasma
richiede I'utilizzo di tavole aspiranti e di filtri d'aspirazione dei fumi per evacuare le polveri e gli altri elementi d’'inquinamento.
Queste attrezzature devono tuttavia essere utilizzate rispettando alcune regole d'utilizzo in particolare per le tavole aspiranti :

- Non gettare carta, cartone o qualsiasi altro prodotto inflammabile
- Non gettare mozziconi di sigaretta

- Non gettare stracci, tessduiti....

- Non gettare prodotti liquidi infiammabili....

- Non gettare legno

La tavola aspirante deve essere utilizzata per e soltanto per il recupero dei rifiuti prodotti dall’azione di taglio degli acciai al carbonio
legati o non legati, degli acciai inossidabili e dell'alluminio.
La non-osservanza di queste regole potra provocare una deteriorazione dei filtri d'aspirazione
Troverete in questo raccoglitore due etichette da incollare sul vostro tavolo aspirante

6 - CLAUSOLA DI SICUREZZA PER GLI IMPIANTI DI TAGLIO PLASMA
6 1 ALIMENTAZIONE DEI GAS

Per evitare ogni rischio di inizio di fuoco, la selezione dei gas di taglio non si deve fare mediante una valvola a tre vie.

I cliente dovra fornire ed installare su ogni sorgente un dispositivo che permetta di isolarla.

| dispositivi devono essere chiaramente identificati. Devono essere a bloccaggi.

In caso di alimentazione mediante elettrovalvole, un contatto comandato dall’arresto d’urgenza & disponibile nell’armadio elettrico della
macchina.

Prevedere le sorgenti di gas (bombole, quadri di bombole, evaporatori.....) provviste ognuna di un regolatore in grado di fornire le portate e
pressioni raccomandate e di una valvola di arresto in caso di arrivo mediante tubazione.

Non superare mai la pressione di 10 bar.

6 2 PrOCEDURA DI SOSTITUZIONE DI BOMBOLA
Per ogni sostituzione di bombola, in modo da evitare ogni rischio d’infiammazione, & imperativo rispettare le procedure seguenti:

IN OGNI CASO.

- Spurgare la bombola aprendo leggermente il rubinetto

- Assicurarsi che il raccordo d'entrata sia pulito ed esente da corpi grassi

- Montare la valvola di scarico sulla bombola ed avvitare con moderazione il dado di raccordo d'entrata
prima di raccordare la valvola di scarico.

- Accertatevi che la vite di scarico sia allentata prima del collegamento sulla bombola.

- Verificare il serraggio del raccordo di collegamento prima di aprire il rubinetto della bombola.

- Aprire quest’ultimo lentamente ma aprirlo completamente.

- Verificare la tenuta del raccordo passando dell’acqua saponata sul punto di collegamento.

- Soprattutto, non lubrificare mai gli organi a contatto con I'ossigeno.

Con NOXAL ruotare la bombola prima del collegamento per omogeneizzare la miscela.

SENZA CAMBIAMENTO DI NATURA DEL GAS

»  Chiudere prima il rubinetto della bombola

»  Non allentare mai un raccordo sotto pressione, far cadere la pressione premendo il bottone di prova gas del quadro comandi finché il gas
non esca piu dalla torcia. Allentare lentamente il raccordo sulla bombola per evacuare la pressione residua.
Con un HPC (ciclo autonomo 3) selezionare il gas desiderato prima di fare la prova gas.

»  Collegare la nuova bombola

»  Rifare una prova gas di circa 20 secondi in modo da riempire la tubazione per il prossimo taglio.

CON CAMBIAMENTO DI NATURA DEL GAS

»  Chiudere prima il rubinetto di bombola

»  Non allentare mai un raccordo sotto pressione, far cadere la pressione premendo il bottone di prova gas del quadro comandi finché il gas
non esca piu dalla torcia. Allentare lentamente il raccordo sulla bombola per evacuare la pressione residua.
Con un HPC (ciclo autonomo 3), selezionare il gas desiderato prima di fare la prova gas.

»  Collegare una sorgente di gas neutro (argon puro o0 azoto)

»  Rifare una prova gas di circa 20 secondi in modo da riempire la tubazione.

»  Chiudere il rubinetto di bombola di gas neutro

» Far cadere la pressione premendo il bottone prova gas finché il gas non esca piu dalla torcia. Allentare lentamente il raccordo sulla
bombola per evacuare la pressione residua.

»  Collegare la nuova bombola

» Rifare una prova gas di circa 20 secondi in modo da riempire la tubazione per il prossimo taglio.

®
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2 CONSIGLI PER L’'USO DEL GAS FLAMAL

Verificare ogni mese le condizioni dei tubi, e sostituirli imperativamente ogni anno.
7 - ACCENSIONE DEI CANNELLI
Dopo l'apertura dei gas e/o I'ordine d'accensione, se il o i cannelli non sono accesi al termine di 5s, chiudere

immediatamente il flusso gassoso, aspettare una ventina di secondi prima di ricominciare l'operazione, in quanto si
rischia che gli accumuli di gas possono infiammarsi e/o provocare un’esplosione.

8 - RUMORE AEREO

1 - QUALIFICAZIONE DEL LUOGO DI MISURA 2 - MISURA DELLA PRESSIONE ACUSTICA

La macchina e stata provata nella zona centrale di montaggio | valori sono indicati come livello sonoro ponderato
dello stabilimento equivalente (LAep)
LINCOLN ELECTRIC FRANCE TS . )
ZI rue Lavoisier, BPO09 ) L'unita di misura € il dB (A):
79200 PARTHENAY FRANCE. décibel ponderato "A
Questo luogo & stato qualificato dal CETIM (Centre Technique Le misure sono state effettuate a 1,5 m dal SUOLO con un
des Industries Mécaniques) analizzatore di rumori di marca ACLAN, tipo SIP 95, n° 934033,
52 avenue Félix-Louat BP 67 controllato in conformita con le nostre procedure di Garanzia di
60304 Senlis cedex FRANCE Qualita 1ISO 9000

Questa qualifica e registarta nel verbale n°4/028779/492.2A

Il luogo é riconosciuto con il grado engineering : fattore di
correzzione K < 2dB

3 - MISURE

| valori di pressione acustica dipendono dal procedimento di
taglio utilizzato sulla macchina

Vedere l'istruzione del materiale installato per ottenere
questi valori

L'apparecchio da solo produce una pressione acustica
inferiore a 70 dB

9 - REACH

Alcuni elementi all'interno di questo prodotto contengono piombo massiccio (CE 231-100-4 CAS 7439-92-1) in concentrazioni superiori allo
0,1% per peso nei materiali omogenei. Il piombo massiccio € stato incluso nell“Elenco delle sostanze estremamente preoccupanti candidate
all’Autorizzazione” di REACH del 27 Giugno 2018 (vedi https://echa.europa.eu/candidate-list-table).
Istruzioni per un uso sicuro:

«assicuratevi che nessun elemento sia posto alla portata di bambini o0 messo in bocca.

10 - APPARECCHIO FUORI USO

Non gettare gli apparecchi elettrici con i rifiuti ordinari! Conformemente alla Direttiva Europea 2002/96/EC relativa ai rifiuti d’impianti elettrici o
elettronici (DEEE) ed al recepimento della stessa nelle legislazioni nazionali, i materiali di saldatura/taglio ad arco devono essere raccolti
separatamente e sottoposti ad un riciclaggio rispettoso del’ambiente.

In veste di possessore dell’equipaggiamento, dovete informarvi circa i sistemi di raccolta autorizzati presso LINCOLN ELECTRIC France.

L’applicazione della sopramenzionata Diretttiva Europea migliorera 'ambiente e la salute!

SAFETY > 27
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INSTALACION AUTOMATICA DE CORTE PLASMA'Y OXIGAS

1 - SEGURIDAD ELECTRICA

1.1- CONEXION DE LAS FUENTES DE CORRIENTE DE SOLDADURA A LA RED

Antes de conectar su aparato, debe verificar que:

- El contador, el dispositivo de proteccién contra las
sobreintensidades y la instalaciéon eléctrica son
compatibles con su potencia maximay su tensién de
alimentacién (ver las placas del fabricante).

- La conexién monofésica o trifasica con tierra se puede realizar
sobre un zo6calo compatible con el enchufe de su cable de
conexion.

- Si el cable esta conectado a un puesto fijo, la tierra, si esta prevista,
nunca debe ser cortada por el dispositivo de proteccion contra los
choques eléctricos.

- Su interruptor, si existe, esta en posicion “PARADA ".

1.2- PUESTO DE TRABAJO

» La utilizacion de la soldadura y el corte por arco implica que se
respeten  estrictamente las condiciones de seguridad
concernientes a las corrientes eléctricas
(decreto del 14-12-88).

»  Verifique que ninguna pieza metalica accesible a los operadores y
a sus ayudantes puede entrar en contacto directo o indirecto con
un conductor de fase y el neutro de la red de alimentacion.

» Conecte en un solo punto todas las masas metdlicas de la
instalacion que se encuentran al alcance del usuario.

»  Este punto estara conectado a tierra. Todas estas conexiones se
deberan realizar con cables de secciéon que al menos sera
equivalentes a la seccion del cable méas grueso de fase

» Todos los soportes metalicos adyacentes (mesas de soldadura,
conectores de tierra de posicionadores, viradores etc.) destinados
a recibir piezas que puedan ser soldadas por el mismo generador
deberan ser conectadas juntas a través de un cable de seccion
suficiente que ofrezca un retorno maximo de la corriente de
soldadura.

1.3 - INTERVENCIONES

Antes de toda verificacion interna y reparacion, debe cerciorarse que el
aparato esta separado de la instalacion eléctrica por dispositivos de
consigna y condenacion:

» La toma de corriente estd desconectada. Se han tomado las
disposiciones para impedir la conexion accidental de la ficha sobre
un toma de corriente.

¢ Se ha hecho imposible la conexién accidental del cable de una
instalacion fija.

¢ El corte por medio de un dispositivo fijo es omnipolar (fase y
neutro). Esta en posicion “PARADA” y no se puede poner en
servicio accidentalmente.

Algunos equipos cuentan con un circuito de cebado HT.HF (sefialado

por una placa). Nunca debe trabajar en el interior de la caja

correspondiente.

Los trabajos de mantenimiento realizados en las instalaciones

eléctricas deben ser confiados a personas cualificadas para efectuarlas

(Decreto 88 1056 del 14-11-88, Seccion VI, Articulo 46).

1.4 - MANTENIMIENTO

»  Debe verificar el buen estado del aislamiento y las conexiones de
los aparatos y accesorios eléctricos: tomas, cables flexibles,
revestimientos, conectores, extensiones, pinzas, portaelectrodos o
antorchas...

» Los trabajos de mantenimiento y de reparacion de los
revestimientos y conductos aislantes no deben realizarse de
cualquier forma (Seccion VI, Art. 47 Decreto 88-1056
del 14-11-88).

2 - PROTECCION INDIVIDUAL

» Haga que un especialista los repare o mejor ain reemplace los
accesorios defectuosos.

»  Verifiqgue periddicamente el buen apriete y que las conexiones
eléctricas no se calientan.

. Ver en la instruccion de empleo y de mantenimiento el capitulo
dedicado mas particularmente al tipo de material suministrado.

2.1 RIESGOS DE LESIONES EXTERNAS

CONJUNTO DEL CUERPO HUMANO:
El operador debe vestirse y protegerse en funcion del trabajo que
efectlia y del riesgo que éste representa.

Procure que no entre en contacto con las piezas y
las partes metdlicas energizadas o que pudieran
encontrarse energizadas accidentalmente, ninguna
de las partes del cuerpo de los operadores ni de sus
ayudantes.

Mantener en su lugar los paneles y protectores de
seguridad.

El operador lleva siempre una proteccién aislante
individual (Decreto del 14-12-88, Seccién Ill).
Esta proteccion debe mantenerse seca para evitar los choques
eléctricos en caso en que se mojara y que se inflame en caso de
presencia de aceite.

, Y=
Los equipos protectores que lleva el operador y

sus ayudantes: guantes, delantales, calzados de %
seguridad, ofrecen la ventaja adicional de

protegerlos contra las quemaduras de las piezas

calientes, proyecciones y escorias.

Verifique que estos equipos estan en buen estado y cambiarlos antes
de que se corra el riesgo de quedar sin proteccién.

28

LA CARA Y LOS 0OJOS:

Es imprescindible proteger:

- Los ojos contra el enceguecimiento causado por el

metal fundidos y la llama.Para eso utilizar gafas
los ojos contra las

= ahumadas).

- El cabello, la cara y

proyecciones durante la soldadura y las
proyecciones de la escoria al enfriarse la soldadura.
La méscara de soldadura, con o sin casco, debe
contar con un filtro protector cuyo escalén depende
de la intensidad de la corriente del arco de
soldadura (Normas NF S77 - 104 A 88-221 A 88-
222).
El filtro de color puede estar protegido contra los
golpes y proyecciones por un cristal transparente
situado en la parte frontal de la méascara.
En caso de cambio de filtro debe conservar las mismas referencias
(nimero del escalén de opacidad).
Las personas que se encuentran en las cercanias del operador y
consecuentemente en primer lugar sus ayudantes, deben estar
protegidos colocando protecciones adaptadas, gafas protectoras contra
los rayos ultravioletas y en caso de necesidad con una méascara con
filtro protector adaptado
(NF S771-4 A 1-5)

@
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NUMERO DE ESCALON (1) Y UTILIZACION RECOMENDADA PARA EL CORTE

Procedimiento de corte Intensidad de la corriente en amperios
05 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
11 1 11 | | | | | 11
Corte por chorro de plasma 9 10 11 12 13

(1)- Segun las condiciones de utilizacion se puede utilizar el nimero de escal6n inmediatamente superior o el nimero de escalén

inmediatamente inferior.

2.2 RIESGOS DE LESIONES INTERNAS

SEGURIDAD CONTRA LOS HUMOS, VAPORES, GASES NOCIVOS
Y TOXICOS:

Las operaciones de soldadura y corte deben ejecutarse en areas
perfectamente ventiladas.

Las emisiones en forma de gases, humos insalubres, molestos o
peligrosos para la salud de los trabajadores se
deben captar a medida en que se producen, lo
mas cerca posible de su fuente de emisién y
con la eficacia maxima (Art. R 233 -84 adjunto 1
decreto 92-767 del 29-07-92).

Los captadores de humo deben estar conectados
a un sistema de aspiracion.

Ver nuestro catalogo y la :

“GUIA PRACTICA DE VENTILACION N°7”

operacion de soldadura por arco: del Instituto Nacional de Investigacién
y de Seguridad en el que figuran los métodos de célculos y diferentes
ejemplos practicos de aplicacion.

PRECONIZAMOS EL USO DE UNA MESA DE TRABAJO ADECUADA CON
ASPIRACION DE HUMOS (CONSULTARNOS)

CASO PARTICULAR DE LOS SOLVENTES CLORADOS
(UTILIZADOS PARA LIMPIAR O DESGRASAR) :

Los vapores de estos solventes, sometidos a la radiaciéon de un arco,
incluso distante, pueden transformarse en gases téxicos.

El uso de estos solventes, cuando no estan en una camara hermética,
se debe prohibir en un lugar donde se producen arcos eléctricos.
RUIDO :

En ciertas condiciones operatorias (parametros de soldadura o de
corte), el nivel sonoro y la potencia acustica rebasan los valores limites
estipulados por la legislacién del pais.

En este caso, el operador deberéa respetar las consignas de seguridad
de su establecimiento para el uso de protectores individuales.

En caso de corte plasma de muy alta potencia, existe otra solucién:
trabajar con la pistola sumergida

3 - SEGURIDAD DE EMPLEO DE LOS GASES

31
1) - RIESGOS
Condiciones incorrectas de utilizacion de los gases exponen al usuario
a dos peligros principales, en particular en caso de trabajo en espacio
confinado:
- el peligro de asfixia o de intoxicacion
- el peligro de incendio o de explosion
2)- PRECAUCIONES A RESPETAR
a) Almacenamiento en forma comprimida en botellas
Cumpla con las consignas de seguridad dadas por el proveedor de gas
y en particular:
- las zonas de almacenamiento o de empleo deben tener una buena
ventilacion, estar suficientemente alejadas de la zona de corte,
soldadura y otras fuentes de calor y protegidas contra un incidente
técnico.
- acueste las botellas, evite los choques.
- sin calor excesivo (> 50°C).
b) Canalizaciones y tuberias
- Verifique periédicamente la hermeticidad de las canalizaciones fijas,
asi como de las tuberias de caucho.
Los tubos flexibles instalados sobre nuestros aparatos satisfacen la
norma 1SO3821 y llevan por lo tanto el afio de fabricacion.
Realizar mensualmente un control visual del estado de la superficie de
los tubos. Es imperativo cambiarlos si presentan resquebraduras o
pliegues. Preconizamos cambiarlos cada afio, incluso si estan en buen
estado.
- No detecte nunca un escape con una llama. Utilice un detector
apropiado o a defecto del mismo agua y un pincel..
- Utilice tubos de colores convencionales en funcion de los gases.
- Prever un extintor de CO2 (nieve carbdnica) con lanza de 5 Kg minimo
cerca de la instalacion.
- Distribuya los gases a las presiones
instrucciones de los materiales.
- No deje desordenados los tubos en los talleres, corren el riesgo de
deteriorarse.
- No los pase entre las piernas o por los hombros. En caso de fuga de
gas, hay riesgo de quemaduras. Controlar periddicamente las
mangueras.
c) Utilizacion de los aparatos
- Utilice aparatos concebidos para los gases utilizados.
- Instale en los aparatos valvulas antirretorno - parallamas.
-Nunca engrase los grifos. Manipulelos con cuidado.
-No encienda nunca el soplete abriendo el acetileno solo.
- En caso de incidente, cortar primeramente la alimentacion de gas
combustible.

recomendadas en las

SAFETY

CONSIGNAS COMUNES AL CONJUNTO DE LOS GASES

REDUCTOR :
- No olvide purgar los grifos de botellas antes de conectar el reductor.
- Cerciénese que el tornillo de reduccién se ha aflojado antes de
conectar a la botella.
- Verifique el apriete del racor de unién antes de abrir el grifo de botella.
- abrir la llave de la bombona lentamente y en una fraccién de vuelta
para la soldadura, pero abrirla completamente para el corte (una
apertura incompleta reduce el caudal en el soplete y provoca una
entrada de llama).
- En caso de fuga, no afloje nunca una conexion bajo presion.
- Cierre primero el grifo de la botella o cierre los grifos de alimentacion
de gas mas arriba.
Purgar la canalizacion utilizando el botén prueba gas situado en el
cuadro de mando de la méaquina o realizar un calentamiento y una
prueba de corte
Para mas informaciones sobre el procedimiento de purga de su
maquina, consultar el capitulo "mantenimiento” de este manual de
instrucciones.
Consultar el manual de su reductor.
d) Trabajo en espacio confinado
Ejemplos :

- galerias

- canalizaciones, tuberias

- calas de buques

- pozos, registros, bodegas

- cisternas, depésitos, contenedores

- tanques de balasto

-silos

-reactores
Se deben tomar precauciones particulares antes de emprender
operaciones de soldaduras en estos recintos donde los peligros de
asfixia, intoxicacion y de incendio y explosién son muy importantes.
Sistematicamente se debe utilizar un procedimiento de permiso de
trabajo que define todas las medidas de seguridad
Cercitrese que existe una ventilacion adecuada prestando una tensién
particular:
- a la suboxigenacion
- a la sobreoxigenacién
- al exceso de gas combustible

®
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3-2 INTERVENCION QUE SIGUE A UN ACCIDENTE

En caso de escape no inflamable:

- cierre la acometida del gas

- no utilice ni llamas, ni ningn aparato eléctrico en la zona donde se ha
producido el escape de gas.

En caso de asfixia:
- llevar la victima al aire libre
- comenzar la respiracion artificial y llamar a los bomberos.

3.2-
a) PROPANO
Es un gas combustible, las mezclas aire/propano y oxigeno/propano
constituyen mezclas explosivas en un margen del 2,4 al 9,5% en el aire.
Hay riesgo de explosién en caso de:
fuga de propano en la atmdsfera
introduccién de propano en un recinto lleno de aire
entrada de aire en una canalizacién de propano
las mezclas asi constituidas pueden ser inflamadas por una chispa, una
llama o un cigarrillo.
El propano es mas pesado que el aire. Por consiguiente, hay riesgo de
acumulacion en los puntos bajos.
b) ACETILENO
El acetleno es combustible: las mezclas aire/acetileno y
oxigeno/acetileno son explosivas en los margenes del 2,3% al 80% en
el aire. Las mas peligrosas son las que tiene proporciones bajas de
acetileno.
El olor del acetileno empieza de se perceptible a partir de una
proporcién de uno por mil en el aire. Si se huele acetileno, ventilar
ampliamente.
Puede reaccionar con el cobre y la plata para formar acetiluros muy
inestables. La descomposiciéon de estos acetiluros puede iniciar una
descomposicion explosiva del acetileno.
Eliminar las canalizaciones de cobre, los materiales cuyo contenido de
cobre pase del 70%, las soldaduras con més del 50% de plata.
PRESION MAXIMA DE SERVICIO = 1,5 bar

En caso en que el escape de gas se haya inflamado:
- cierre la acomedida de gas si el grifo es accesible
- Utilizar extintores de CO?2 (nieve carbdnica) con
lanza de 5 Kg minimo.

- si no se puede parar el escape, deje quemar
enfriando las botellas y las instalaciones vecinas.

CONSIGNAS ADICIONALES PARA CIERTOS GASES

c) OXIGENO

A partir del 23% de oxigeno en el aire (tasa normal: 21%), las
combustiones son mas vivas e incluso explosivas.

La superoxigenacion de un local es, por lo tanto, peligrosa

La mayoria de los cuerpos, y sobre todo los materiales organicos:
aceites, grasas, tejidos, papeles, materias plasticas, se inflaman en
presencia de oxigeno bajo el efecto de la menor chispa o incluso de un
punto en ignicion.

Los cuerpos grasos pueden incluso inflamarse solamente en contacto
con el oxigeno.

Por eso, hay que tomar las precauciones siguientes:

ANTES DE LA INSTALACION, suprimir toda huella de éxido o de
calamina en las canalizaciones.

2 purgas con nitrégeno:

una violenta (10 bares) para despegar el polvo

la otra para arrastrarlo

- Antes de montar el aparato en una canalizacién, todo érgano debe ser
LIMPIADO Y DESGRASADO

- Utilice Ilubricantes fluorados-clorofluorados,
EXENTOS DE SOPORTE GRASO.

bisulfuro de MO.

IMPORTANTE
CONEXIONES:
Es imperativo no apretar las olivas y conexiones de gas a mas de 3 mdaN
(incluso en caso de fugas)

(riesgo de fisuras ulteriormente)

PELIGRO PARA EL CORTE
DE ALUMINIO CON
PLASMA

Existe un riesgo de explosion debido a una
acumulacion de hidrégeno debajo de la chapa
cuando se corta aluminio y sus aleaciones en un
lugar de trabajo con agua, si se corta en el agua
o fuera del agua.

Este riesgo existe principalmente si:

- se dejan acumularse las escorias en el fondo del recipiente de
agua

- se deja la chapa en la zona de obra durante una noche o un fin
de semana por ejemplo.

El hidrégeno nace de los desechos acumulados en el fondo del
recipiente. Se libera por una reaccion quimica entre estos desechos y
el agua. Cuando las burbujas suben a la superficie, el hidrogeno queda
atrapado bajo la chapa de la obra donde se inflama por el arco de
plasma.

PRECAUCIONES :

» Lo mas importante es vaciar frecuentemente el recipiente de
agua quitando todos los desechos (sobre todo las particulas
finas) del fondo del recipiente;

» instalar ventiladores o dejar la aspiracion en servicio para hacer
circular el aire entre el agua y la parte inferior de la chapa;

» mantener el agua a un pH neutro, lo que debe reducir las
reacciones quimicas entre el agua y el aluminio;
depués de un periodo de no utilizacion, hacer vibrar la obra antes
de colocar la primera chapa. Eso permitira liberar el hidrégeno
acumulado que podra asi desprenderse sin ser retenido por la
chapa.

En ciertas situaciones (p.e.: averia) una tension residual superior alos 100 V
puede estar presente en la torcha. Antes de toda intervencion en la torcha,

asegulrese que el generador esta desconectado

30
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4 - NOTA DE EXPLICACION SOBRE LA DIRECTIVA ATEX N° 94/9/CE

Publicada en el Boletin Oficial de la Unién Europea del 19 de abril de 1994
NOTA PARA LOS CLIENTES USUARIOS

DE MAQUINAS AUTOMATICAS DE CORTE

1°) s Por qué esta maguina no esta prevista para trabajar en atmosferas explosivas?

El principio de una maquina de corte con soplete de oxigeno + gas, o con torcha Plasma, es utilizar una fuente de calor creada por una llama o
un arco eléctrico.
Puede producirse la explosion de una atmdsfera explosiva cuando se retinen simultdneamente las condiciones siguientes:

. presencia de un combustible

=  presencia de un comburente (aire, oxigeno)

=  mezcla combustible / comburente en el campo de explosividad = por ejemplo la mezcla (gas natural) metano/aire es inflamable a

la presién atmosférica entre 5% y 15%

=  presencia de una fuente de ignicion
El procedimiento de corte implica obligatoriamente una fuente de ignicién, y las escorias de metal en fusién también son fuentes de ignicién. Por
lo tanto la maquina no puede utilizarse en un taller con atmdésfera explosiva creada por otros puestos de trabajo diferentes de las
maquinas de corte o similares.

2°) ¢Por qué la Directiva ATEX afecta a esta maquina?

Los gases combustibles utilizados con sopletes de corte con llama pueden ser el gas natural = metano, el propano, el acetileno.

El gas comburente es el oxigeno.

Los gases utilizados en las torchas plasma pueden ser o bien gases neutros (nitrégeno, argén) o bien gases combustibles (argon/hidrégeno,
metano) o bien gases comburentes (oxigeno), o bien mezclas de algunos de estos gases.

Ademas todos estos gases son incoloros y la mayoria son inodoros, y por lo tanto no pueden ni ser detectados por el operario.

Estos gases son conducidos en el taller hasta la maquina para alimentarla; la maquina cuenta con numerosas tuberias y canalizaciones. Se
pueden producir fugas, y entonces crear acumulaciones de gases combustibles que pueden crear, por tanto, atmdsferas explosivas.

Por lo que la maquina y sus alimentaciones pueden crear atmdsferas explosivas.

Para evitar cualquier peligro, es imprescindible que la maquina esté instalada en un taller de gran volumen, muy ventilado, y se debe
colocar obligatoriamente la chapa a cortar sobre una mesa aspirante, que evacue los gases quemados, y evacue también los gases
combustibles no quemados que podrian estar presentes cerca de los sopletes o torchas plasma, debido a fugas eventuales.

3°) Disefo de la maquina para limitar los peligros

Todos los circuitos que llevan los gases estan colocados al aire libre o en cajas muy ventiladas.
Los circuitos eléctricos estan colocados en armarios o cajas cerrados, de acuerdo con la Directiva ATEX.

Esta prohibido a cualquier persona diferente del fabricante, o sin su autorizacion formal, modificar la configuracion de estos circuitos
de gas, y de las cajas eléctricas.

En el caso contrario, el fabricante no asegura la responsabilidad sobre la conformidad ni la garantia. Las cubiertas de estas cajas deben
mantenerse cerradas, también para mantenerse estancas al polvo y las escorias.

4°) ; En qué cateqgoria se sitla esta maguina?

Segun los criterios de la Directiva ATEX, la maquina esta clasificada:
en el grupo de aparatos Il
en la categoria 3,

En resumen:

“aparatos destinados a un entorno en el cual atmésferas explosivas debidas a gases tienen una baja probabilidad de manifestarse y subsistiran
Unicamente durante un corto periodo de tiempo. Los aparatos de esta categoria garantizan el nivel de proteccién requerido durante un
funcionamiento normal”

“El fabricante debe, a fines del estampado del sello CE, aplicar el procedimiento relativo al control interno de fabricacién”

“El fabricante establece una declaracion de conformidad”

“El fabricante toma todas las medidas necesarias para que el proceso de fabricacion garantice la conformidad de los aparatos manufacturados
con la documentacion técnica...”.

5°) Declaracion, aseguramiento de la calidad

El fabricante esté certificado Calidad 1SO 9001, garantiza la conformidad del disefio y de la fabricacién con las exigencias del procedimiento
aplicables. Cada una de las maquinas también esta controlada.
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5 - RECOMENDACION EN CASO DE USO DE MESAS ASPIRANTES

El corte de aceros al carbono de aleacion o no, aceros inoxidables y de aluminio por los procesos de oxicorte y plasma requiere el
uso de mesas aspirantes y de filtros de aspiracion de humos para evacuar el polvo y otros elementos de contaminacion.

Sin embargo, se deben utilizar estos equipos respetando algunas reglas de uso en particular para las mesas aspirantes:

- No tirar papel, cartén o cualquier otro producto inflamable
- No tirar colillas de cigarrillos

- No tirar trapos, tejidos....

- No tirar productos liquidos inflamables...

- No tirar madera

Se debe utilizar la mesa aspirante solo y exclusivamente para la recuperacion de los residuos producidos por la accién de corte de
aceros al carbono de aleacién o no, aceros inoxidables y aluminio.
El incumplimiento de estas normas podria provocar un deterioro de los filtros de aspiracion
Usted encontrara en este archivador dos etiguetas a pegar en su mesa aspirante.

6 - SUPLEMENTO DE SEGURIDAD PARA LAS INSTALACIONES DE CORTE PLASMA
6 1 ALIMENTACION DE LOS GASES

Para evitar cualquier riesgo de fuego, la seleccién de los gases de corte no debe realizarse con una véalvula de tres vias.

El cliente debera suministrar e instalar en cada fuente un dispositivo que permita aislarla.

Los dispositivos deben estar claramente identificados. Se deben poder bloguear.

En el caso de una alimentacién por electrovalvulas, un contacto pilotado por el paro de emergencia esta disponible en el armario eléctrico de la
maquina.

Prever las fuentes de gas (bombonas, marcos de bombonas, evaporadores...) equipadas cada una con un regulador capaz de suministrar los
caudales y presiones recomendados y con una valvula de cierre en caso de alimentacién por canalizacién.

No superar nunca la presién de 10 bares.

6 2 PROCEDIMIENTO DE CAMBIO DE BOMBONA

En cada cambio de bombona, con el fin de evitar cualquier riesgo de inflamacién, es obligatorio respetar los procedimientos siguientes:

EN CUALQUIER CASO.

- Purgar la botella abriendo ligeramente el grifo

- Asegurese de que el racor de entrada esté limpio sin cuerpos grasos

- Montar el manorreductor sobre la botella y apretar moderadamente la tuerca de racor de entrada
antes de conectar el manorreductor.

- Asegurese de que el tornillo de expansion esté aflojado antes de la conexion sobre la bombona.

- Asegurese del apriete del racor de conexion antes de abrir el grifo de bombona.

- Abra este Ultimo lentamente, pero abralo totalmente.

- Verificar la estanqueidad del racor pasando agua jabonosa en el lugar de la conexion.

- Sobre todo, no engrasar nunca los elementos en contacto con el oxigeno.

Con NOXAL rodar la bombona antes de conexion para homogeneizar la mezcla.

SIN CAMBIO DE NATURALEZA DEL GAS.

»  Cerrar en primer lugar el grifo de bombona

»  No desapretar nunca un racor bajo presién, reducir la presién pulsando el botén test gas del pupitre de mando hasta que no salga mas
gas de la torcha. Desapriete suavemente el racor sobre la botella para evacuar la presion residual.
Con un HPC (ciclo autdbnomo 3) seleccionar el gas deseado antes de realizar el test gas.

»  Conectar la nueva bombona

» Rehacer un test gas de aproximadamente 20 segundos con el fin de llenar la canalizacion para el proximo corte.

CON CAMBIO DE NATURALEZA DEL GAS.

»  Cerrar en primer lugar el grifo de bombona

»  No desapretar nunca un racor bajo presién, reducir la presion pulsando el botén test gas del pupitre de mando hasta que no salga mas
gas de la torcha. Desapriete suavemente el racor sobre la botella para evacuar la presion residual.
Con un HPC (ciclo auténomo 3) seleccionar el gas deseado antes de realizar el test gas.

»  Conectar una fuente de gas neutro (argén puro o nitrégeno)

» Rehacer un test gas de aproximadamente 20 segundos con el fin de llenar la canalizacion.

»  Cerrar el grifo de bombona de gas neutro.

»  Reducir la presion pulsando el botdn test gas hasta que no salga mas gas de la torcha. Desapriete suavemente el racor sobre la botella
para evacuar la presion residual.

»  Conectar la nueva bombona

» Rehacer un test gas de aproximadamente 20 segundos con el fin de llenar la canalizacién para el préximo corte.
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2 ARECOMENDACION DE USO DEL GAS FLAMAL

Comprobar mensualmente el estado de los tubos y cambiarlos obligatoriamente cada afio.

7 - ENCENDIDO DE LOS SOPLETES

Después de abrir los gases y/o el orden de encendido, si el soplete o sopletes no se encienden al cabo de 5 s,
parar inmediatamente el caudal de gas y esperar unos veinte segundos antes de empezar de nuevo la operacion.
Existe el riesgo de que se acumule gas y pueda inflamarse y provocar una explosion.

8 - RUIDO AEREO

1 - CALIFICACION DEL LUGAR DE MEDIDA 2 - MEDIDA DE LA PRESION SONORA
La maquina fue puesta a prueba en la nave central de montaje Los valores se expresan en nivel sonoro equivalente
de ponderado (LAeq)
LINCOLN ELECTRIC FRANCE . .
ZI rue Lavoisier, BP009 _La _unldad de medida es el dB (A):
79200 PARTHENAY FRANCE. decibelio ponderado "A
Este lugar fue calificado por CETIM (Centre Technique des Las medidas se realizaron a una altura de 1,5 m doel suelo,
Industries Mécaniques - Centro Técnico de las Industrias con un sonémetro de marca ACLAN, tipo SIP 95, n°934033,
Mecanicas) controlado conforme a nuestros procedimientos de seguridad de

52, avenue Félix-Louat BP 67 la calidad ISO 9000

60304 Senlis cedex FRANCE

Esta calificacién fue objeto del acta
n° 4/028779/492.2A

Este lugar esté clasificado en grado de ingenieria: factor de
correccién K <2 dB

3 - MEDIDAS

Los valores de la presion sonora dependen del
procedimiento de corte utilizado en la maquina

Remitirse a las instrucciones del material instalado para
obtener estos valores

El aparato solo produce una presion sonora inferior a los 70
dB

9 - REACH

Algunas piezas en el interior de este producto contienen plomo macizo (CE 231-100-4 CAS 7439-92-1) en proporciones superiores a 0,1 % en
peso en el material homogéneo. El plomo macizo ha sido incluido en la «Lista de sustancias candidatas extremadamente preocupantes en
procedimiento de autorizacion» de REACH el 27 de junio de 2018 (véase https://echa.europa.eu/candidate-list-table).

Instrucciones de seguridad de uso:
« aseglrese de que no se ponga ninguna pieza al alcance de los nifios ni en la boca,

10 - FIN DE VIDA

No deseche los aparatos eléctricos junto con con los desechos ordinarios! De acuerdo a la Directiva europea 2002/96/ EC relativa a los
desechos de equipos eléctricos o electrénicos (DEEE), y a su transposicion en la legislacién nacional, los materiales de soldadura/ corte por
arco deben ser recolectados por separado y ser sometidos a un reciclaje que respete el medio ambiente.

Como propietario del equipo, usted debe informarse sobre los sistemas de recoleccién aprobados ante LINCOLN ELECTRIC France.

Aplicar esta Directiva europea mejorara el medio ambiente y la salud!
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INSTALACAO AUTOMATICA DE CORTE PLASMA E OXIGAS

1 - SEGURANCA ELECTRICA

1.1- LIGACAO A REDE DAS FONTES DE CORRENTE DE SOLDADURA

Antes de ligar o seu aparelho, deve verificar se:

- O contador, o dispositivo de protec¢do contra as
sobreintensidades e a instalacdo eléctrica, séo
compativeis com a sua poténcia maxima e a sua
tensdo de alimentagdo (vide as placas de
identificacéo).

- A ligacdo, monofasica ou trifasica com terra, pode ser realizada
numa tomada compativel com a ficha do seu cabo de ligagéo.

- Se o cabo for ligado em posto fixo, a terra, se estiver prevista, nunca
deve ser cortada pelo dispositivo de protecgdo contra os choques
eléctricos.

- O seu interruptor, se existir, deve estar na posi¢éo "DESLIGA ".

1.2- POSTO DE TRABALHO

e A aplicagdo da soldadura e corte a arco implica o estrito respeito
das condigbes de seguranca em relacdo as correntes eléctricas
(Despacho de 14-12-88).

e Certifigue-se de que nenhuma pega metélica acessivel aos
operadores e aos seus ajudantes pode entrar em contacto directo ou
indirecto com um condutor de fase e o neutro da rede de alimentacéo.
e Ligue num Unico ponto todas as massas metdalicas da instalacédo
gue se encontram ao alcance do utilizador.

e Este ponto deve ser ligado a terra. Todas estas ligacdes deverdo
ser feitas com cabos de seccdo equivalente pelo menos a seccédo do
cabo de fase mais grosso

e Todos os suportes metdlicos proximos (mesas de soldadura,
tomadas de massa de posicionadores, viradores, etc.) destinados a
receber pecas susceptiveis de ser soldadas por um mesmo gerador
deverdo ser ligadas juntas por um cabo de secgéo suficiente ao retorno
da corrente maxima de soldadura.

1.3 - INTERVENCOES

Antes de qualquer verifica¢é@o interna ou reparagdo, deve certificar-se
de que o aparelho esta separado da instalagéo eléctrica por interdi¢cdo
e trancamento:

e Atomada de corrente esta desligada. As disposi¢des sdo tomadas
para impedir a ligagdo acidental da ficha a uma tomada.

e A ligacdo acidental do cabo de uma instalagdo fixa é tornado
impossivel.

e O corte por intermédio de um dispositivo de ligacéo fixa € omnipolar
(fase e neutro). Esta na posicdo "DESLIGA" e ndo pode ser posto em
servigo acidentalmente.

Certos aparelhos possuem um circuito de igni¢cdo A.T.H.F. (assinalado
por uma placa). Nunca deve intervir no interior da caixa correspondente.
As intervengoes feitas nas instalagGes eléctricas devem ser confiadas
a pessoas qualificadas para efectua-las (Decreto 88-1056 de 14-11-88,
Seccéo VI, Art. 46).

1.4 - MANUTENCAO

Deve verificar frequentemente o bom estado de isolamento e as
ligagbes dos aparelhos e acessorios eléctricos: tomadas, cabos
flexiveis, bainhas, conectores, extensdes, garras de pecas, porta-
eléctrodos ou magaricos...

Os trabalhos de manutencgéo e reparagéo dos involucros e bainhas
isolantes nunca devem ser operag6es improvisadas (Seccéo VI, Art. 47
Decreto 88-1056 de 14-11-88)..

2 - PROTECCAO INDIVIDUAL

Mande reparar por um especialista, ou ainda melhor, substituir as
pecas defeituosas.

Verificar periodicamente o bom aperto e o ndo aquecimento das
ligacdes eléctricas
Verificar nas instrugbes de Emprego e Manutencdo o capitulo
consagrado de uma maneira mais especial ao tipo de material
fornecido.

2.1 1 RISCOS DE FERIMENTOS EXTERNOS

TODO O CORPO HUMANO:

O operador deve estar vestido e protegido em

funcéo dos imperativos do seu trabalho.

Faca de forma que nenhuma parte do corpo dos

operadores e dos seus ajudantes possa entrar em

contacto com pegas e partes metélicas que estejam

sob tensdo ou que possam vir a ficar

acidentalmente.
Conservar nos seus devidos lugares os painéis e
protectores de seguranca.
O operador deve usar sempre uma proteccao
isolante individual (Despacho de 14-12-88, Seccéo
1.

Esta proteccdo deve ser mantida seca para evitar os choques
eléctricos, caso estivesse molhada e uma inflamagdo em caso de
presenca de 6leo.

Os equipamentos de proteccdo usados pelo
operador e os seus ajudantes: luvas, aventais, \.-}i(:\—
calgado de seguranga, proporcionam a vantagem

suplementar de protegé-los contra as

gqueimaduras das pecgas quentes, projeccbes e

escorias.

Certifique-se também do bom estado destes equipamentos e renove-0s
se deixarem de assegurar a protecgao.

34

O ROSTO E OS OLHOS:

E indispenséavel proteger:

- Os olhos contra o incandeamento causado pelo
metal em fusdo e a chama. Para tal, utilize 6culos
€scuros).

- Os cabelos, o rosto e os olhos contra as projec¢es
durante a soldadura e as projecges de escorias
durante o arrefecimento da soldadura.

A mascara de soldadura, com ou sem capacete,
deve estar sempre equipada com um filtro protector
cuja graduagcdo depende da intensidade da
corrente do arco de soldadura (Normas NF S77-
104 A 88-221 A 88-222).

O filtro colorido pode ser protegido dos choques e projeccoes por

um vidro transparente situado na face frontal da méascara.

Em caso de substituicAo do filtro, deve conservar as mesmas
referéncias (NUmero da graduagéo de opacidade).

As pessoas situadas préximas do operador e, com mais forte razao, os
ajudantes, devem ser protegidos por interposi¢des de ecrds adaptados,
Oculos de protecgéo anti-ultavioletas e se necessario por uma mascara
munida de filtro protector adaptado (NF S771-4 A 1-5)

@
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NUMERO DE GRADUACAO (1) E UTILIZACAO RECOMENDADA PARA LE CORTE

Processo de corte Intensidade da correntes em Amperes
0.5 2.5 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 = 300 400 500
11 11 | | | | | 11
Corte ajacto de plasmas 9 10 11 12 13

(1)- Consoante as condigdes de utilizagdo, o numero de graduagdo imediatamente superior ou o nimero de graduagao

imediatamente inferior podem ser utilizados.

2.2 RISCOS DE FERIMENTOS INTERNOS

SEGURANCA CONTRA OS FUMOS, OS VAPORES, OS GASES
NOCIVOS E TOXICOS:
As operacbes de soldadura e de corte devem ser executadas em
lugares convenientemente arejados.
As emissdes sob a forma de géas, fumos insalubres,
incomodos ou perigosos para a saude dos
trabalhadores, devem ser captados a medida que
se formam, o mais perto possivel da sua fonte de
emisséo e tdo eficazmente quanto possivel. (Art.
R233-84 anexo 1 Decreto 92 767 de 29/07/92).
Os captadores de fumos devem ser ligados a um sistema de aspiragéo.
Ver 0 nosso catélogo e:
"GUIA PRATICO DE VENTILACAQ" N°7 referente :
A operacdo de soldadura com arco do Instituto Nacional de
Investigacdo e de Seguranca, no qual figuram os métodos de
célculo e diversos exemplos praticos de aplicagao

3 - SEGURANCA DE EMPREGO

3.1
1) - RISCOS INCORRIDOS
Mas condicdes de utilizagdo dos gases expéem o utilizador a dois
perigos principais, em particular em caso de trabalho confinado:
- O perigo de asfixia ou de intoxicagao
- O perigo de incéndio e de exploséo
2)- PRECAUCOES A RESPEITAR
a) Armazenagem sob a forma comprimida em garrafas
Obedeca as instru¢des de seguran¢a dadas pelo fornecedor de gés e
nomeadamente:
- As zonas de armazenagem ou de emprego devem possuir uma boa
ventilagéo, estar suficientemente afastadas da zona de corte soldadura
e de outras fontes de calor e estar ao abrigo de um incidente técnico.
- Arrume as garrafas, evite os choques.
- Auséncia de calor excessivo (> 50°)).
b) Canalizaces e tubos
- Verifique periodicamente a estanquecidade das canalizagfes fixas
assim como dos tubos de borracha.
Os tubos flexiveis instalados nos nossos aparelhos respondem a norma
1SO3821 e sao por esse facto marcados com o ano de fabricacéo.
Verificar todos os meses, visualmente, o estado de superficie dos tubos.
Se estes apresentam fendas ou dobras muda-los imperativamente.
Mesmo com um estado satisfatorio, recomendamos uma mudanga
todos os anos.
- Nunca procure detectar uma fuga com uma chama. Utilize um detector
apropriado ou, se ndo tiver, utilize 4gua e um pincel.
- Utilize tubos de cores convencionais em fungéo dos gases
- Prever um extintor de CO2 (neve carbénica) com langa de projecgcédo
de 5 Kg minimo préximo da instalagdo.
- Distribua os gases as pressdes recomendadas nos folhetos dos
materiais.
- Néo deixe os tubos em desordem nas oficinas porque podem
deteriorar-se.
- N&o os faga passar entre as pernas ou sobre os ombros. Em caso de
fuga de gas, arrisca-se a queimaduras graves. Controlar
periodicamente os tubos.
c) Utilizag&o dos aparelhos
- Utilize unicamente aparelhos concebidos para os gases utilizados.
- Equipe os aparelhos com vélvulas ante-retorno - para-chama.
-Nunca acenda o magcarico abrindo s6 o acetileno.
-Nunca lubrifique as torneiras. Deve manobra-las suavemente.
-Em caso de incidente, desligar em primeiro lugar a alimentacéo de gas
combustivel.

SAFETY

RECOMENDAMOS O EMPREGO DE MESA DE TRABALHO
APROPRIADA COM ASPIRACAO DOS FUMOS (CONSULTAR-NOS)
CAS PARTICULIER DES SOLVANTS Chlorés (Utilisés POUR
NETTOYER OU dégraisse CASO PARTICULAR DOS SOLVENTES
CLORADOS (UTILIZADOS PARA LIMPAR OU DESENGORDURAR) :
Os vapores destes solventes, sujeito a irradiagdo da um arco mesmo
afastado, podem transformarem-se em gases téxicos.

O uso destes solventes, quando ndo se encontram num local estanque,
é, por conseguinte, proibida num lugar onde ha faiscamento de arcos
eléctricos.

RUIDO :

Em certas condicdes operatérias (parametros de soldadura ou de
corte), o nivel sonoro e a poténcia acustica ultrapassam os valores
fixados pela legislagdo do pais.

Neste caso, o operador devera seguir as instru¢cdes de seguranga do
seu estabelecimento, para a utilizagdo de protectores individuais.

No caso do corte a plasma de poténcia extremamente forte, existe uma
outra solugéo: trabalhar com o macarico imerso

INSTRUCOES COMUNS A TODOS OS GASES

REGULADOR DE PRESSAO :
- N&o se esqueca de purgar as torneiras das garrafas antes de ligar o
regulador de presséo.
- Certifique-se de que o parafuso regulador esta desapertado antes da
ligacdo a garrafa.
- Verifiqgue o bom aperto da uniéo de ligagdo antes de abrir a torneira
da garrafa.
- Abra esta torneira lentamente e de uma fraccdo de volta para
soldadura, mas abra-a completamente para corte (uma abertura
incompleta reduz o débito no macarico e provoca uma retracgdo da
chama).
-Em caso de figa nunca desaperte a unido sob pressao, feche
primeiramente a torneira da garrafa, Purgar a canalizacdo utilizando o
botdo teste gas situado no painel de comando da maquina ou fazer um
comando aquecimento e um teste corte.
Para mais informag@es sobre o processo de purga da sua maquina
consultar o capitulo manutencgéo deste manual de instrucdes.
Consultar o manual do seu distensor.
d) Trabalho em espaco confinado
Exemplos :

-galerias

- canalizagbes, pipe-line

- poréo de navios

- pocos, aberturas de inspec¢ao, caves

- cisternas, cubas, reservatorios

- tanques de lastro

-silos

- reactores
Certas precaugdes particulares devem ser tomadas antes de comecar
as operacdes de soldadura nestes locais onde os perigos de asfixia e
de incéndio-explosédo sédo muito importantes.
Um procedimento de licen¢a de trabalho para definir todas as medidas
de seguranca deve ser elaborado sistematicamente
Verifique se hd uma ventilagdo adequada prestando uma atencéo
muito especial a:
- falta de oxigenagéo
- oxigenagao excessiva
- excessos de gas combustivel

®
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3-2 INTERVENGCAO DEVIDO A UM ACIDENTE

Em caso de fuga nédo inflamada:

- feche a chegada do géas

- ndo utilize uma chama nem aparelho eléctrico na zona onde a fuga se
espalhou.

Em caso de asfixia:
- levar a vitima para pleno ar comecar a respiragdo artificial e chamar
0s bombeiros

3.2-
a) PROPANO
E um gas combustivel em que as misturas ar/propano e
oxigénio/propano constituem misturas explosivas num intervalo de 2,4
a 9,5% no ar.
Ha risco de explosdo em caso de:
fuga de propano no ar ambiente
introducéo de propano num local cheio de ar
entrada de ar numa canalizacdo de propano
as misturas assim formadas podem inflamar-se por uma centelha, uma
chama ou um cigarro.
O propano é mais pesado que o ar. H4, por conseguinte, risco de
acumulagao nas partes inferiores.
b) ACETILENO
O acetileno é combustivel: as misturas ar/acetileno e oxigénio/acetileno
sdo explosivas nos intervalos de 2,3% a 80% no ar. As mais perigosas
sdo as que tém as mais baixas proporgées de acetileno.
Comeca-se a sentir o acetileno a partir de uma propor¢éo de um por mil
no ar. Se sentir o acetileno, ventile abundantemente..
O acetileno pode reagir com o cobre e a prata formando sais acetileno
muito instaveis. A decomposigdo destes sais de acetileno pode activar
uma decomposicéo explosiva do acetileno..
Proibir as canalizagbes de cobre, os materiais com um teor em cobre
superior a 70%, as brasagens com mais de 50% de prata.
PRESSAO MAXIMA DE SERVICO = 1,5 bar

Em caso de fuga inflamada:
- feche a chegada de gas se a torneira estiver
acessivel
- Utilizar extintores de CO2 (neve carbdnica) com
langa de projeccao de 5 kg minimo

- se a fuga nd@o puder ser interrompida, deixe arder
arrefecendo as garrafas e as instalagdes proximas.

- INSTRUGCOES COMPLEMENTARES PARA CERTOS GASES

c¢) OXIGENIO

A partir de 23% de oxigénio no ar (percentagem maxima : 21%), as
combustdes tornam-se mais intensas e mesmo explosivas.

O excesso de oxigenacgao de um local é portanto perigoso.

A maioria dos corpos e sobretudo os materiais organicos: 6leos,
gorduras, tecidos, papéis, matérias plasticas, inflamam-se em presencga
do oxigénio sob o efeito de uma pequena centelha ou mesmo de um
ponto de ignigé&o.

Os corpos gordos podem mesmo inflamar-se por simples contacto com
oxigénio.

Tomar, portanto, as seguintes precaugdes:

ANTES DA INSTALACAO, suprimir qualquer vestigio de ferrugem ou de
calamina nas canalizagbes.

2 purgas com azoto:

uma forte (10 bars) para arrancar as poeiras

e a outra para arrasta-las

Antes da montagem numa canalizac¢éo, qualquer érgao deve ser LIMPO
E DESENGORDURADO.

- Utilize lubrificantes fluorados-clorofluorados, bissulfureto de
MOLIBDENIO ISENTOS DE SUPORTE GORDURENTO

IMPORTANTE
UNIOES :
E imperativo ndo apertar as pecas ovalizadas e unides gas a mais de 3 mdaN
(mesmo em caso de fugas)

(risco de fissuras ulteriormente)

PERIGO CORTE DE
ALUMINIO COM PLASMA

Existe um risco de explosdo provocado pela
acumulacéo de hidrogénio por baixo da chapa
guando se corta o aluminio e as suas ligas numa
mesa de trabalho que comporta agua, quer se
corte dentro ou fora de agua.

Este risco existe principalmente se:
* Se deixa acumular as escorias no fundo do reservatério de agua

* Se deixa a chapa em cima da mesa de trabalho durante uma noite
ou um fim de semana por exemplo.

O hidrogénio forma-se nos residuos acumulados no fundo do
reservatorio. Liberta-se por reacgao quimica entre os residuos e a agua.
Quando sobe em bolhas até a superficie, o hidrogénio fica escondido
debaixo da chapa colocada sobre a mesa de trabalho onde é inflamado
pelo arco de plasma.

PRECAUGOES :

* 0 mais importante é despejar frequentemente o reservatorio de agua
e retirar todos os residuos (sobretudo as particulas finas) do fundo do
reservatorio;

* instalar ventiladores ou deixar a aspiragédo em servico para fazer
circular o ar entre a agua e a parte inferior da chapa;

* manter a &gua num pH neutro, isto deve reduzir as reacgoes
guimicas entre a 4gua e o aluminio;

* apo6s um periodo sem utilizagdo, fazer vibrar a mesa de trabalho antes
de colocar a primeira chapa. Isto permitira ao hidrogénio acumulado de
se libertar e dessipar antes de ser retido pela chapa

Em algumas situacfes (ex: avaria) uma tensdo residual superior a

100V pode estar presente na tocha.

Antes de qualquer intervencédo na
tocha assegure-se de que o gerador esta desligado
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4 - NOTA EXPLICATIVA RELATIVA A DIRECTIVA ATEX N° 94/9/CE

Difundida no Jornal Oficial da Comunidade Europeia em 19 de Abril de 1994
NOTA PARA OS CLIENTES UTILIZADORES

DE MAQUINAS AUTOMATICAS DE CORTE

1°) Porque é gue esta maguina ndo esta prevista para trabalhar em Atmosfera Explosiva

O principio de uma maquina de corte com magcarico oxigénio + gas, ou com tocha Plasma, é de utilizar uma fonte de calor criada por uma chama
ou um arco eléctrico.

Uma explosdo de uma atmosfera explosiva pode produzir-se quando as seguintes condigdes simultdneas estao reunidas:
»  presenca de um combustivel
»  presenca de um comburente (ar, oxigénio)
» mistura combustivel / comburente no dominio de explosao = por exemplo a mistura (gés natural) metano/ ar
é inflamavel na pressédo atmosférica entre 5% e 15%
»  presenca de uma fonte de inflamagao

O procedimento de corte implica obrigatoriamente uma fonte de inflamagé&o e as escoérias de metal em fusdo séo também fontes de inflamagéo,

por isso a maquina ndo pode ser utilizada numa oficina que comporte uma atmosfera explosiva que seja criada por outros postos de
trabalho que as maquinas de corte ou similares.

2°) Porgue é que esta maqguina é visada pela Directiva ATEX

Os gases combustiveis utilizados pelos magaricos de corte com chama podem ser o gas natural = metano, o propano, o acetileno

O géas comburente é o oxigénio

Os gases utilizados nas tochas plasma podem ser ou gases neutros (azoto, argon) ou gases combustiveis (argon/hidrogénio, metano) ou gases
comburentes (oxigénio), ou misturas de alguns desses gases.

Além disso todos estes gases sdo incolores e a maioria séo inodoros, e por isso ndo podem ser detectados pelo operador.

Estes gases sdo conduzidos na oficina junto da maquina para a sua alimentagéo; a maquina inclui numerosas tubagens e canaliza¢des. Podem
produzir-se fugas, e por isso criar acumulagdes de gases combustiveis que podem por sua vez criar atmosferas explosivas.

A méquina e as suas alimentag8es podem por isso elas proprias criar atmosferas explosivas.

Para evitar qualquer perigo é por isso indispensavel que a maquina seja instalada numa oficina de grande volume, muito arejada e a chapa a
cortar deve ser colocada obrigatoriamente sobre uma mesa aspiradora que evacua os gases queimados e evacua igualmente os gases
combustiveis ndo queimados que podem estar presentes proximo dos macaricos ou das tochas plasma, por causa de fugas eventuais.

3°) Concepcdo da maquina para limitar os perigos

Todos os circuitos que conduzem gases séo colocados ao ar livre ou em caixas muito arejadas.
Os circuitos eléctricos sao colocados em armarios ou caixas fechadas, de acordo com a Directiva ATEX.

E proibido a qualquer outra pessoa que o fabricante ou sem a sua autorizagéo formal, modificar a configuracio desses circuitos de
gas, e das caixas eléctricas.

Caso contrario, o fabricante ndo assegura a responsabilidade da conformidade nem a garantia. As capotas dessas caixas devem também ficar
fechadas para serem estanques as poeiras e escorias.

4°) Em que categoria se situa esta maquina?

Segundo os critérios da Directiva ATEX, a maquina é classificada:
no grupo de aparelhos Il
na categoria 3,

A saber, em resumo:

«Aparelhos destinados a um ambiente no qual as atmosferas explosivas devidas a gases tém uma fraca probabilidade de se manifestarem e s6
subsistirao durante um curto periodo. Os aparelhos dessa categoria asseguram o nivel requerido num funcionamento normal»

«O fabricante deve, para aposi¢do da marca CE, aplicar o procedimento relativo ao controlo interno de fabrico»

«O fabricante estabelece uma declaragéo de conformidade»

«O fabricante toma todas as medidas necessarias para que o procedimento de fabrico assegure a conformidade dos aparelhos manufacturados
na documentagéo técnica ... ».

5°) Declaracao, certificacdo de qualidade

O fabricante possui a Certificacdo de Qualidade ISO 9001, assegura a conformidade da concepcéo e do fabrico com as exigéncias do
procedimento que sdo aplicaveis. Cada maquina é igualmente controlada por unidade.

> de gas neutro.

»  Reducir la presion pulsando el botén test gas hasta que no salga mas gas de la torcha. Desapriete suavemente el racor sobre la botella
para evacuar la presion residual.

»  Conectar la nueva bombona

» Rehacer un test gas de aproximadamente 20 segundos con el fin de llenar la canalizacién para el préximo corte.
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5 - RECOMENDACAO NO CASO DE UTILIZACAO DE MESAS ASPIRANTES

O corte dos acgos de carbono com liga ou sem liga, dos agos inoxidaveis e do aluminio através dos métodos oxycorte e plasma
necessita a utilizagdo de mesas aspirantes e de filtros de aspiragéo de fumos para evacuar as poeiras e outros elementos de polui¢ao.
Estes equipamentos devem contudo ser utilizados respeitando certas regras de utilizacdo em especial para as mesas aspirantes:

- N&o lancar papel, papeldo ou qualquer produto inflamavel
- N&o lancar pontas de cigarros

- N&o lancgar panos, tecidos....

- Nao langar produtos liquidos inflamaveis...

- N&o lancar madeira

A mesa aspirante deve ser utilizada para e apenas para a recuperacao dos residuos produzidos pela ac¢éo de corte dos agos de
carbono com liga ou sem liga, dos agos inoxidaveis e do aluminio.
O néo respeito destas regras poderia provocar uma deterioragdo dos filtros de aspiracdo
Encontrara na pasta duas etiguetas a colar na mesa aspirante.

6 - ALETRACAO DE SEGURANCA PARA AS INSTALACOES DE CORTE PLASMA
6 1 ALIMENTACAO DOS GASES

Para evitar qualquer risco de inicio de fogo, a selec¢do dos gases de corte ndo deve ser feita através de uma valvula de trés vias.

O cliente devera fornecer e instalar em cada fonte um dispositivo que permita isola-lo.

Os dispositivos devem ser claramente identificados. Devem ser com bloqueios.

No caso de alimentacgao através de electrovalvula um contacto comandado através da paragem de emergéncia € disponivel no armario
eléctrico da maquina.

Prever as fontes de gas (garrafas, armagdes de garrafas, evaporadores.....) munidos cada um de um regulador capaz de fornecer os débitos e
pressdes recomendadas e de uma véalvula de paragem no caso de entrada através da canalizagdo.

Nunca ultrapassar a pressao de 10 bar.

6 2 PROCEDIMENTO DE MUDANCA DE GARRAFA

Para cada mudanca de garrafa, de maneira a evitar qualquer risco de inflamag&o, é imperativo respeitar os seguintes procedimentos:

EM TODOS OS CASOS.

- Purgar a garrafa abrindo ligeiramente a torneira

- Assegure-se de que a conexdo de entrada esté limpa e isenta de corpos gordos

- Instalar o regulador de pressdo na garrafa e apertar moderadamente a porca de conexao de entrada
antes de ligar o regulador de pressao.

- Assegure-se de que o parafuso de regulacéo esta desapertado antes da ligagdo na garrafa.

- Verificar bem o aperto da ligagao antes de abrir a torneira da garrafa.

- Abrir esta ultima lentamente mas completamente.

- Verificar a impermeabilidade da conexdo passando dgua com sab&o no lugar da conex&o.

- Sobretudo, nunca lubrificar os 6rgéos em contacto com o oxigénio.

Com NOXAL rolar a garrafa antes da ligagao para homogeneizar a mistura.

SEM MUDANCA DE TIPO DE GAS.

»  Fechar primeiro a torneira da garrafa

»  Nunca desaperte uma ligagdo sob pressao, fazer descer a pressdo premindo o botéo teste de gas do painel de comando até que ndo haja
mais gas que saia da tocha. Desaperte ligeiramente a ligagdo na garrafa para evacuar a pressao residual.
Com um HPC (ciclo auténomo 3) seleccionar o gas desejado antes de fazer o teste de gas.

»  Ligar a garrafa nova

»  Fazer novamente um teste de gas de aproximadamente 20 segundos de maneira a encher a canalizacéo para o préximo corte.

COM MUDANCA DE TIPO DE GAS.

Fechar primeiramente a torneira da garrafa

Nunca desaperte uma liga¢éo sob presséo, fazer descer a pressdo premindo o bot&o teste de gas do painel de comando até que nado haja
mais gas que saia da tocha. Desaperte ligeiramente a ligag&o na garrafa para evacuar a presséo residual.

Com um HPC (ciclo autébnomo 3) seleccionar o gas desejado antes de fazer o teste de gas.

Ligar uma fonte de gas neutro. (argon puro ou azoto)

Fazer novamente um teste de gas de aproximadamente 20 segundos de maneira a encher a canalizagdo.

Fechar a torneira da garrafa de gas neutro.

Fazer descer a pressédo premindo o botdo teste de gas até que ndo haja mais gas que saia da tocha. Desaperte ligeiramente a ligacdo na
garrafa para evacuar a pressao residual.

Ligar a garrafa nova

Fazer um teste de gas de aproximadamente 20 segundos de maneira a encher a canalizagdo para o préximo corte.

Y VYV
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2.\ RECOMENDACAO PARA A UTILIZACAO DO GAS FLAMAL

Verificar todos os meses o0 estado dos tubos, e substitui-los imperativamente todos os anos.

7 - ACENDIMENTO DOS MACARICOS

Ap0s a abertura dos gases e/ou a ordem de acendimento, se 0 ou 0s macaricos ndo forem acesos ao cabo de 5
segundos, parar imediatamente o débito gasoso, esperar cerca de vinte segundos antes de comecar a operacao.
Risco de acumulacéo de gases que podem inflamar-se e/ou provocar uma exploséo.

8 - BARULHO AEREO

1 - QUALIFICACAO DO SITIO DE MEDIDA 2 - MEDICAO DA PRESSAO ACUSTICA

A maquina foi testada no hall central de montagem da Os valores sao indicados em nivel sonoro equivalente
LINCOLN ELECTRIC FRANCE ponderado (LAeq)
Z| rue Lavoisier, BP0O09 . S . _
79200 PARTHENAY FRANCE. A unidade de medida é o dB (A): decibel ponderado "A

Este sitio foi aprovado pela CETIM (Centro Técnico das As medidas foram efectuadas & altura de 1.5m d? solo
Indstrias Mecanicas) com um decibimetro da marca ACLAN, tipo SIP 95, n° 934033,

52 avenue Félix-Louat BP 67 controlado segundo os processos de Seguranca Qualidade 1ISO
60304 Senlis cedex FRANCE 9000

Esta qualificacdo fez objecto do Relatério
n°4/028779/492.2A

O sitio é referenciado em grau engineering :
factor de correccao K < 2dB

3 - MEDIDAS

Os valores de presséo acustica sdo em fungdo do processo
de corte utilizado na maquina

Verificar na instrugdo do material instalado para obter
esses valores

O aparelho s6 produz uma presséo acustica inferior a 70
dB.

9 - REACH

Algumas pecas no interior deste produto contém chumbo macico (CE 231-100-4 CAS 7439-92-1) em proporgdes superiores a 0,1 % em peso
no material homogéneo. O chumbo macicgo foi incluido na «Lista de substancias extremamente preocupantes candidatas em vista de uma
autoriza¢@o» de REACH 27 de junho de 2018 (ver https://echa.europa.eu/candidate-list-table).
Instrucdes de seguranca de utilizag&o:

« verifique que nenhuma pega se encontra ao alcance de criangas ou pode ser colocada na boca.

10 - FIM DE VIDA

Na&o eliminar os aparelhos eléctricos com os residuos domésticos. Conformemente a Directiva Europeia 2002/96/ EC relativa aos residuos de
equipamentos eléctricos ou electronicos (DEEE), e & sua transposi¢éo na legisla¢éo nacional, os materiais de soldadura/corte por arco devem
ser recolhidos a parte e submetidos a uma reciclagem respeitosa do ambiente.

Como proprietario do equipamento, deveria informar-se sobre os sistemas de recolha aprovados por LINCOLN ELECTRIC France.

Aplicar esta Directiva Europeia melhorara o ambiente e a satde!

SAFETY . 39
ELECTRIC




8695 7050/ E

AUTOMATISCHE PLASMA- EN AUTOGEENSNIJAPPARATUUR

1 - VEILIG WERKEN MET STROOM

1.1- Aansluiten van de lasstroombron op het net

Vooraleer de apparatuur op het net wordt
aangesloten, dient men de volgende punten te
controleren :

- de meter, de overbelastingsbeveiliging en de
elektrische installatie moeten overeenstemmen met
het maximumvermogen en de voedingsspanning
(zie plaatje met technische kenmerken).

- De stroombron kan worden aangesloten op een eenfasige

of driefasige contactdoos met aarding die overeenstemt met de
steker en met de verbindingskabel.
- Wanneer de stroombron op een vaste plaats op het net wordt
aangesloten, dient deze aansluiting zodanig te worden uitgevoerd dat
de beveiligingsapparatuur de eventuele aarding niet kan onderbreken.
- Indien er een schakelaar aanwezig is, dient deze in de stand “UIT” te
staan.

1.2- OP DE WERKPLEK

= Bij gebruik van autogene las- en snij-apparatuur moeten alle
veiligheidsmaatregelen met betrekking tot elektrische stroom (overheidsbesluit van 14
december 1988) in acht te worden genomen.

= Men vergewisse er zich van dat geen enkel metalen onderdeel binnen het bereik
van het bedienend personeel en de assistenten, in direct of indirect contact kan komen
met een faseleider of met de nulleider van het voedingsnet.

= Alle metalen massa’s van de installatie die zich binnen het bereik van het
bedienend personeel bevinden, dienen op één enkel punt te worden aangesloten.

= Ditpuntdient op de aarde te worden aangesloten. Gebruik voor deze aansluitingen
kabels met een diameter die minstens even groot is als die van de zwaarste fasekabel
= Alle metalen hulpmiddelen (lastafels, massa-aansluitingen van manipulators en
rolstellingen, enz.) in de nabijheid waarop met eenzelfde generator gelast wordt, moeten
onderling verbonden worden met een kabel waarvan de doorsnee-oppervlakte van de
aders bemeten moet zijn voor de maximale lasretourstroom.

1.3 - CONTROLEBEURTEN EN REPARATIES

Vooraleer inwendige controles of reparaties uit te voeren, vergewisse men er zich van
dat de apparatuur van het net is gescheiden door ze buiten gebruik te stellen en te
vergrendelen :

= De steker wordt uit de contactdoos gehaald. De nodige maatregelen worden
getroffen om te vermijden dat de steker toevallig opnieuw zou worden aangesloten.

= De toevallige aansluiting van een kabel van een vaste installatie wordt onmogelijk
gemaakt.

= Vaste aansluitingen dienen over alle fasen (nulleider en faseleiders) onderbroken
te kunnen worden. Zo'n scheidingsschakelaar dient in de stand “UIT” te staan en mag
niet toevallig omgeschakeld kunnen worden.

Bepaalde toestellen zijn voorzien van een HT.HF-overslagcircuit (zie plaatjie met
technische kenmerken). Voer nooit werkzaamheden uit binnen deze inrichting.
Reparaties aan elektrische installaties dienen door daartoe bevoegde personen te
worden uitgevoerd. (overheidsbesluit 88-1056 van 14.11.1988, Paragraaf VI, art. 46).

1.4 - ONDERHOUD

De goede staat van de isoleringen en van de verbindingen van de elektrische
toestellen en hulpstukken dient vaak gecontroleerd te worden : stekers, snoeren,
kabelkokers, connectoren, verlengsnoeren, werkstukklemmen, elektrodehouders,
toortsen, enz...)

Onderhoudswerkzaamheden en reparaties aan bekledingen en kokers mogen in
geen geval slordig worden uitgevoerd. (Paragraaf VI,
art. 47 overheidsbesluit 88-1056 van 14.11.1988,)).

2 - PERSOONLIJKE BEVEILIGING

Laat defecte hulpstukken door vaklui repareren of, beter nog, vervangen.
Controleer regelmatig of de elektrische aansluitingen niet loskomen of verhitten.
Zie in de Handleiding voor Gebruik en Onderhoud het hoofdstuk dat betrekking heeft op

de geleverde apparatuur.

2.1 Risico’s op uitwendige verwondingen

HET HELE LICHAAM :

De kleding en de beveiliging van het bedienend
personeel dienen aangepast te zijn aan het werk.
Neem de nodige maastregelen opdat geen enkel
lichamsdeel van het bedienened paersoneel en de
assistenten in aanraking zou kunnen komen met
onder spanning staande metalen werkstukken en/of
onderdelen die zich toevallig in hun buurt zouden
kunnen bevinden

d

Verwijder nooit veiligheidspanelen en beschermende
elementen

Het bedienend personeel dient tildens het werk
isolerende kleding te dragen
(overheidsbesluit van 14.12.1988, Paragraaf Ill).

Deze beschermende kleding dient te allen tijde droog te zijn om
elektrische schokken, bij contact met water, of ontvlamming, bij contact
met olie, te voorkomen

De beschermende kleding van het bedienend
personeel en de assistenten (handschoenen,
schootsvellen, veiligheidsschoeisel) bieden het
bijkomende voordeel hen te beschermen tegen
brandwonden door warme werkstukken, spatten of
gestolde slakken
Controleer ook de goede staat van deze uitrustingen en vervang ze
zodra ze geen volledige bescherming meer bieden.

40

HET GEZICHT EN DE OGEN

Men moet zich steeds beschermen tegen :
Verblinding door het smelblad en de viam. Gebruik
hiertoe een lasbril met gekleurde glazen spatten op
haar, gelaat en ogen, afkomstig van het lassen of
van slakken bij het afkoelen van het laswerk

)

Het lasschild, met of zonder lashelm, dient steeds
te zijn voorzien van lasglazen met een lichtfilter
gekozen in functie van de ingestelde lasstroomsterkte
(Normen NF S77-104 A 88-221 A 88-222).

De gekleurde lasglazen kunnen beschermd worden
met ervoor geplaatste transparante spatglazen

Vervang het filter indien nodig door een filter met dezelfde
beschermingsfactor (lichtdempingsfactor).

Personen die zich in de buurt van het bedieningspersoneel
bevinden en a fortiori de las-assistenten, dienen beschermd te worden
d.m.v. aangepaste schermen, anti-UV-brillen en indien nodig d.m.v.
een lasschild voorzien van een aangepast lichtfilter (NF S771-4 A 1-5).

2 SAFETY
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FILTERNUMMERS (1) VOOR BOOGLASSEN

Snij Procédé Lasstroom (A)
05 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
1 11 | l l | 1 11 1 11 111
Plasmasnijden 9 10 11 12 13

(1) Afhankelijk van de omstandigheden kunnen : Glazen met een naastlager/naasthoger filternummer worden toegepast.

2.2 - Risico’s op inwendige verwondingen

BESCHERMING TEGEN ROOK, DAMPEN, SCHADELIJKE EN
GIFTIGE GASSEN
Men dient uitsluitend in goed geventileerde ruimten te lassen en te snijden

De tijdens het werk in de werkplaats ontwikkelde
gassen en rook die de gezondheid van de werklui
hinderen of in gevaar kunnen brengen, dienen zo
dicht mogelijk bij de bron en zo efficient mogelijk
worden opgevangen. (Art. R232-1-7 Besluit 84-1093
van 7.12.1984).

De opgevangen rook dient afgezogen te worden

Zie onze catalogus en de :

“GUIDE PRATIQUE DE VENTILATION” N°7 opération de soudage a

larc(*PRAKTISCHE GIDS I.V.M. VENTILEREN” nr. 7 Rubriek booglassen)

uitgegeven door het Franse “Institut National de Recherche et de Sécurité”
(Nationaal Instituut voor Research en Veiligheid) waarin u rekenmethodes
en verschillende praktische voorbeelden zult aantreffen.

3 - VEILIG GEBRUIK VAN GASSEN

wij RADen HET GEBRUIK VAN EEN AANGEPASTE WERKTAFEL
AAN MET ROOKOPZUIGSYSTEEM (ONS RAADPLEGEN)

Bijzonder geval : chloorhoudende oplosmiddelen

De door deze oplosmiddelen ontwikkelde dampen kunnen onder

invloed van de lasboog tot giftige gassen worden omgevormd, zelfs al

bevindt de lasboog zich op afstand

Het gebruik van dergelijke oplosmiddelen buiten een hermetisch

gesloten ruimte is bijgevolg verboden op plaatsen waar lichtbogen

geproduceerd worden

LAWAAI

Bij bepaalde las- of snijparameters kunnen zowel het geluidsniveau als

het geluidsdrukniveau de nationaal toegelaten waarden overschrijden.
De lasser dient in zo'n geval de in het bedrijf voorgeschreven

veiligheidsmaatregelen op te volgen en oorbeschermers te gebruiken.

Bij het werken met plasmasnijmachines van zeer hoog vermogen kan

eventueel onder water worden gesneden.

3.1 - Voorschriften met betrekking tot alle gassen

1) - RISICO’S

Slechte gebruiksomstandigheden stellen personen die gassen hanteren bloot aan
twee essentiéle gevaren, vooral indien het werk in een enge ruimte wordt uitgevoerd :
- Gevaar voor verstikking of vergiftiging

- Gevaar voor brand en ontploffing

2)- TE NEMEN VOORZORGSMAATREGELEN

a) Opslag onder hoge druk in cilinders

Leef de veiligheidsvoorschriften van de gasleverancier nauwkeurig na. Let erin het
bijzonder op :

- dat de zones waar het gas opgeslagen en gehanteerd wordt, goed geventileerd zijn,
dat ze voldoende van de las- en snijzone en van andere warmtebronnen verwijderd
zijn, en dat ze beschermd zijn tegen technische incidenten ;

- dat de cilinders vastgezet en schokken vermeden worden ;

- dat overdreven hitte (> 50°C) vermeden wordt.

b) Slangen en buizen

Controleer regelmatig de dichtheid van de onbuigbare buizen en van de
rubberslangen.

De slangen op onze apparaten voldoen aan de norm 1SO3821 en zijn dientengevolge
voorzien van een merk waarin het bouwjaar staat vermeld.

ledere maand visueel de staat van de oppervlakte van de slangen controleren. Indien
zij barsten of vouwen vertonen, moeten zij onmiddellijk worden vervangen. Zelfs
indien hun staat nog goed lijkt te zijn, raden wij aan de slangen om het jaar te
vervangen.

Spoor eventuele lekken nooit met behulp van een vlam op. Gebruik een aangepaste
detector of, indien deze niet voorhanden is, een penseel en water

Gebruik slangen in de conventionele kleur die met elk gas overeenstemt.

- Een brandblusser CO? voorzien (koolzuursneeuw) met een spuit van minimaal 5 kg
in de nabijheid van de installatie.

Verdeel de gassen onder de in de gebruiksaanwijzing aanbevolen druk.

Laat de slangen in de werkplaatsen niet op de grond slepen : ze zouden
beschadingen kunnen oplopen

Ga niet schrijlings over de slang staan en houd hem evenmin op de schouder.

Wanneer er een gaslek ontstaat loopt u gevaar, brandwonden op te lopen. De slangen

dienen periodiek gecontroleerd te worden.

c) Gebruik van de apparatuur

Gebruik uitsluitend voor de gebruikte gassen ontworpen apparatuur.

- Rust de apparaten uit met terugloop kleppen - viamwerende inrichting

- Smeer de kranen in geen geval. Behandel ze met de nodige voorzichtigheid.

- De afsluiters mogen in geen geval gesmeerd worden. Open en sluit ze behoedzaam.

- Smeer de kranen in geen geval. Behandel ze met de nodige voorzichtigheid.
- Sluit bij incidenten eerst de brandstofgasafsluiter.

SAFETY

REDUCEERVENTIEL :
Vergeet niet de kranen van de cilinders te ontluchten vooraleer er het reduceerventiel
op aan te sluiten.
Controleer of de reduceerschroef losgeschroefd is voor het aanbrengen op de
cilinder.

OPEN DE AFSLUITER EEN WEINIG VOOR LASSEN MAAR VOLLEDIG VOOR

SNIJDEN (BIJ ONVOLDOENDE GEOPENDE AFSLUITER BESTAAT ER KANS

OP VLAMTERUGSLAG IN DE SNIJBRANDER).
Controleer of de verbinding stevig is uitgevoerd vooraleer de kraan van de cilinder
open te draaien.
Neem bij lekken nooit een koppeling onder druk los, maar sluit eerst de
gasflesafsluiter. Blaas vervolgens de slang schoon en sluit pas daarna de koppeling
vast aan.
In geval van lekken of bij het vervangen van een gasfles, nooit een onder druk
staand verbindingsstuk losdraaien.
Altijd eerst de kraan van de fles afsluiten of de toevoerkranen van het gas afsluiten.
De leiding ontluchten met behulp van de testknop gas die zich bevindt op het
bedieningspaneel van de machine of een verhittingsopdracht uitvoeren en een
snijtest.
Voor verdere informatie aangaande het ontluchtingsprocédé van uw machine,
zie het hoofdstuk onderhoud in deze handleiding.
RAADPLEEG DE HANDLEIDING VAN UW REDUCEERKLEP.

d) Werken in een enge ruimte
Voorbeelden : - tunnels,
- buizen, pijpleidingen,
- scheepsruimen,
- putten, mangaten, kelders,
- tanks, kuipen, reservoirs,
- ballasttanks,
- silo’s,
- reactoren.
Er dienen bijzondere voorzorgsmaatregelen getroffen te worden vooraleer in
dergelijke ruimten laswerkzaamheden uit te voeren : het gevaar voor verstikking,
vergiftiging, brand of ontploffing is er heel groot.
Een werkvergunningsprocedure, waarin alle veiligheidsmaatregelen bepaald worden,
dient systematisch ingezet te worden.
Men vergewisse zich van een degelijke ventilatie waarbij in het bijzonder gelet dient
te worden op
- onvoldoende zuurstoftoevoer
- overdreven zuurstoftoevoer
- overdreven gehalte aan brandbaar gas

®
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3.2 - Handelwijze bij ongevallen

Bij een lek zonder brand :
- sluit de gastoevoer af.
- gebruik binnen de door het lek getroffen zone geen vlam of
elektrisch toestel.

Bij verstikking :
- het slachtoffer in de open lucht overbrengen
- kunstmatige ademhaling toepassen en de brandweerdienst
verwittigen.

Bij een lek met brand :

- sluit de gastoevoer af indien de kraan bereikbaar
is.

- Brandblussers CO? (koolzuursneeuw) met een
spuit van minimaal 5 kg gebruiken.

- indien het lek niet afgesloten kan worden, laten
branden terwijl de cilinders en de inrichtingen in
de buurt afgekoeld worden.

3.3 - AANVULLENDE INSTRUCTIES VOOR BEPAALDE GASSEN

a) - PROPAAN

Propaan is een brandbaar gas; propaan/lucht en propaan/zuurstof zijn
explosieve mengsels bij concentraties van 2,4 t/m 9,5 % in de
omgevingslucht.

Explosiegevaar bestaat:

- bij propaanlekken naar de omgevingslucht

- het toevoeren van propaan aan met lucht gevulde, afgesloten ruimten
- het toevoeren van lucht in propaanleidingen

- de aldus ontstane mengsels kunnen door een vonk, vlam of
brandende sigaret tot ontploffing worden gebracht.

Propaan is zwaarder dan lucht en zal zich dus op de vioer
concentreren.

b) - ACETYLEEN

Acetyleen is een brandbaar gas; lucht/acetyleen en zuurstof/acetyleen
zijn explosieve mengsels bij concentraties van 2,3 t/m 80% in de
omgevingslucht. De gevaarlijkste mengsels zijn die, welke de laagste
acetyleenconcentraties bevatten

Concentraties van 1 pro mille zijn te ruiken. Wanneer u acetyleen ruikt,
moet de ruimte terstond ruim geventileerd worden.

Acetyleen kan met koper en zilver reageren en uiterst onstabiele
acetyliden vormen. De ontbinding daarvan kan een explosieve
ontbinding van de acetyleen ten gevolge hebben.

Gebruik geen koperen leidingen of leidingen met een kopergehalte
groter dan 70% of zilversoldeerverbindingen met meer dan 50% zilver.
MAXIMAAL TOELAATBARE WERKDRUK: 1,5 bar

c) - ZUURSTOF
B1J AANWEZIGHEID VAN MEER DAN 23% ZUURSTOF IN DE
OMGEVINGSLUCHT (NORMAAL ZUURSTOFGEHALTE: 21%)
BRANDT DE VLAM FELLER EN ZELFS EXPLOSIEF.
Het is dan ook gevaarlijk, teveel zuurstof aan een werkruimte toe te
voeren.
De meeste stoffen (en vooral organische stoffen als olién, vetten,
weefsels, papier en plastics) komen in aanwezigheid van zuurstof bij
de minste vonk of gloeiend voorwerp tot ontbranding.
Vetten kunnen door een contact met zuurstof alleen al tot
ontbranding komen.
Het is dus van belang, de volgende voorzorgsmaatregelen te treffen:
VOORAFGAANDE AAN DE INSTALLATIE moet alle roest en
walshuid met stikstof uit de leidingen verwijderd worden.
De stikstof wordt tweemaal door de leidingen geperst:
- Eénmaal onder hoge druk (10 bar) om vuil los te maken
- Eenmaal om vuil uit de leiding te persen
Alle leidingapparatuur dient voorafgaande aan montage te worden
GEREINIGD en te worden ONTVET.
Gebruik smeermiddelen op een VETVRIJE BASIS van gefluoreerde
of chloorfluorkoolwaterstoffen dan wel molybdeenbisulfide.

BELANGRIJK
KOPPELINGEN :

Slangreduceerstukken en gaskoppelingen mogen niet vaster dan 3 mdaN
worden aangehaald (zelfs al lekken ze!), aangezien dit later haarscheuren ten

gevolge kan hebben.

GEVAAR VOOR HET
ALUMINIUM SNIJDEN

BIJ PLASMA

Er bestaat ontploffingsgevaar tengevolge van een opeenhoping van
waterstof onder de plaat wanneer men aluminium of legeringen
daarvan snijdt op een werkplek met water en ongeacht of men nu
onder of boven water snijdt.

Dit risico’s bestaat vooral als :

* Men gestolde slakken laat opeenhopen op de bodem van een
waterbak

* Men de plaat op de werkplek achterlaat een hele nacht lang of
een weekend bijvoorbeeld

De waterstof ontstaat in de afval die zich op de bodem van de bak
opeenhoopt. De waterstof wordt door een chemische reactie tussen
de afval en het water vrijgemaakt. Wanneer hij in belletjes naar de
oppervlakte komt, blijft de waterstof gevangen zitten onder de plaat
die op de werkplek is geplaatst waar hij dan door de
plasmavlamboog wordt ontstoken.

VOORZORGSMAATREGELEN:

* Het is uiterst belangrijk de waterbak vaak te legen en alle afval
(vooral de fijne deeltjes) van de bodem van de bak te verwijderen

* Ventilatoren installeren of het opzuigsysteem aan laten staan
zodat de lucht kan stromen tussen het water en de onderkant van
de plaat.

* Ervoor zorgen dat het water een neutrale pH heeft en houdt,
hierdoor verlaagt men de chemische reacties tussen het water en
aluminium.

* Na een periode van stilstand, de werkplek goed laten trillen
alvorens de eerste plaat te plaatsen. Door de trillingen wordt de
opeengehoopte waterstof vrijgemaakt en kan zodoende verdwijnen
voordat hij door de plaat wordt vastgehouden.

In bepaalde situaties (bv storing) kan de toorts een
residuale spanning van meer dan 100V bevatten.

Alvorens werkzaamheden te gaan verrichten op de

toorts, controleren of de

generator is uitgeschakeld.
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4 - VERKLARENDE NOTA MET BETREKKING TOT DE RICHTLIIJN ATEX N° 94/9/CE

Verspreid in het Staatsblad van de Europese Gemeenschap d.d. 19 april 1994
NOTA VOOR DE KLANTEN — GEBRUIKERS VAN AUTOMATISCHE SNIJMACHINES

1°) De reden waarom deze machine niet ontworpen is om te werken in een ontplofbare
omgeving

Het principe van een snijmachine met zuurstof + gas brander of met Plasma toorts, bestaat eruit een warmtebron te gebruiken welke wordt
gevormd door een vlam of een elektrische boog.

Een explosie kan zich voordoen in een ontplofbare omgeving als de volgende voorwaarden gelijktijdig verenigd zijn :
- Aanwezigheid van brandstof
- Aanwezigheid van verbranding bevorderend middel (lucht, zuurstof).
- Menging brandstof / verbranding bevorderend middel op het vlak van ontplofbaarheid = bijvoorbeeld een mengsel van
(aardgas) methaan / lucht is ontplofbaar bij een atmosferische druk gelegen tussen 5% en 15%
- Aanwezigheid van een ontstekingsbron

Het snijprocédé geschiedt altijd met een ontstekingsbron en de smeltende metaal slakken vormen eveneens een ontstekingsbron, de machine

mag dus niet gebruikt worden in een werkplaats waarin een ontplofbare atfosmeer heerst veroorzaakt door andere werkposten dan de
snijmachines of gelijksoortige apparatuur.

2°) De reden waarom deze machine in het kader van de ATEX Richtlijn valt.

Men gebruikt als brandbaar gas met vlamsnijbranders aardgas = methaan, propaan, acetyleen.

Het verbranding bevorderend gas is zuurstof.

Het gas gebruikt met plasma toortsen is ofwel neutraal gas (stikstof, argon) ofwel brandbare gassen (argon/waterstof, methaan) ofwel verbranding
bevorderende middelen (zuurstof) ofwel mengsels van bepaalde van de hierboven genoemde gassen.

Bovendien zijn alle hierboven genoemde gassen kleurloos en zijn de meeste reukloos, zij kunnen dus niet worden opgespoord door de bediener.
Deze gassen worden naar de werkplaats gevoerd naar de machine toe om haar te voeden : de machine is voorzien van talrijke slangen en
leidingen. Hier kan lekkage ontstaan waardoor zich dus brandbare gassen kunnen opeenhopen die een ontplofbare atmosfeer zullen creéren .
De machine zelf en de voeding hiervan kunnen dus ook een ontplofbare atmosfeer creéren.

Om ieder risico te voorkomen, is het absoluut noodzakelijk dat de machine geinstalleerd wordt in een grote en uitstekend geventileerde ruimte en
dat de te snijden platen op een opzuigtafel worden geplaatst die de verbrande gassen afvoert en eveneens de niet verbrande brandbare gassen
afvoert welke zich zouden kunnen ontwikkelen in de nabijheid van de branders of de plasma toortsen ten gevolge van mogelijke lekkages.

3°) Ontwerp van de machine om gevaar te beperken

Alle gasleidingen zijn aangebracht in de vrije lucht of in goed geventileerde kasten.
De elektrische circuits zijn aangebracht in gesloten kasten of koffers overeenkomstig de ATEX Richtlijn.

Het is verboden voor een ieder met uitzondering van de fabrikant of zonder zijn formele toestemming de configuratie van de
gasleidingen en de elektrische kasten te wijzigen.

In het tegenovergestelde geval, is de fabrikant niet meer aansprakelijk voor de overeenstemming en kan de garantie niet ingeroepen worden. De
kappen van de kasten en koffers moeten gesloten gehouden worden, eveneens om hermetisch te blijven tegen stof en slakken.

4°) In welke categorie wordt deze machine ingedeeld ?

Volgens de criteria van de ATEX Richtlijn, wordt deze machine ingedeeld :
In de groep van apparaten |l - in categorie 3,

Te weten in het kort :

« Apparaten bestemd voor een omgeving waarin een ontplofbare atmosfeer veroorzaakt door gas slechts een kleine kans heeft zich voor te doen
en dan maar een korte tijd aanwezig is. De apparaten van deze categorie geven de verzekering van het vereiste beschermingsniveau bij normaal
gebruik. »

« De fabrikant is verplicht, ten behoeve van het aanbrengen van de CE markering, de procedure met betrekking tot de interne fabricatiecontrole
toe te passen »

« De fabrikant stelt een verklaring van overeenstemming op »

« De fabrikant neemt alle nodige maatregelen om ervoor te zorgen dat het fabricageprocédé garant staat voor de overeenstemming van de
vervaardigde apparaten met de technische documentatie ... ».

5°) Verklaring, kwaliteitsborqg

De fabrikant maakt deel uit van de Kwaliteitsborg ISO 9001, hij geeft de garantie dat het ontwerp en de vervaardiging voldoen aan de
toepasselijke eisen van het procédé. ledere machine wordt eveneens apart gecontroleerd.
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5 - AANBEVELING BlJ GEBRUIK VAN DE OPZUIGTAFELS.

Bij het snijden van gelegerd of niet gelegeerd koolstofstaal, van roestvrij staal en van aluminium middels zuurstofsnij en plasma
procédé’s, is het gebruik van opzuigtafels en rookopzuidfilters nodig om stof en overige vervuilende deeltjes af te voeren.
Het gebruik van deze uitrustingen is echter onderworpen aan bepaalde gebruiksregels met name wat betreft de opzuigtafels:

- Geen papier, karton of andere ontvlambare producten weggooien.
- Geen sigarettenpeuken weggooien.

- Geen lapjes, stoffen, doeken weggooien ....

- Geen ontvlambare vloeibare producten weggooien...

- Geen hout weggooien.

De opzuigtafel mag uitsluitend en alleen gebruikt worden voor het verzamelen van afval afkomstig van de snijbewerking van wel of
niet gelegeerd koolstofstaal, roestvrij staal en aluminium.
Het niet in acht nemen van deze regels kan een beschadiging van de opzuigfilters met zich meebrengen.
U vindt in deze map twee etiketten die u op uw opzuigtabel moet plakken.

6 - VEILIGHEIDSBIJLAGE VOOR DE INSTALLATIE VAN PLASMA SNIJMACHINES
6 1 GASTOEVOER

Om het ontstaan van brand te voorkomen, mag het snijgas niet worden geselecteerd via een driewegafsluiter.

De klant moet voor iedere bron een inrichting leveren en installeren om hem te kunnen isoleren.

Deze inrichtingen moeten duidelijk geidentificeerd worden en zij moeten van een vergrendeling zijn voorzien.

In geval van voeding via elektrokleppen, is er in de elektrische kast van de machine een contact bediend door de noodstop beschikbaar.
Gasbronnen (flessen, flesframes, verdampers...) voorzien die allemaal zijn uitgerust met een regelaar in staat het aanbevolen debiet en de
aanbevolen druk te leveren plus een afsluitschuif in het geval de toevoer via leidingen tot stand komt.

Nooit een druk van 10 bar overschrijden.

6 2 PROCEDURE VERVANGEN FLES

ledere keer dat men de fles vervangt en om brand te voorkomen, moeten de hierna volgende procedures absoluut in acht genomen worden:

IN [EDER GEVAL.

- De fles afspuien door de kraan iets te openen.

- Controleren of het aansluitstuk schoon en vetvrij is.

- De reduceerklep op de fles monteren en de moer van het aansluitstuk niet al te vast aandraaien voordat men de reduceerklep aansluit.
- Kijken of de expansieschroef losgedraaid is alvorens tot de aansluiting op de fles over te gaan.

- Controleren of de verbindingsaansluiting goed tot stand is gebracht voordat u de kraan van de fles open zet.

- Deze kraan geleidelijk aan openen totdat hij helemaal open staat.

- Het aansluitstuk op dichtheid controleren door zeepwater te wrijven op de plaats waar de aansluiting tot stand is gebracht.

- En vooral nooit de organen die in contact met zuurstof komen smeren.

Met NOXAL de fles rollen voor hem aan te sluiten om het mengsel te homogeniseren.

ZONDER VERANDERING VAN HET AARD VAN HET GAS.

»  Eerst de kraan van de fles dicht doen.

»  Nooit een onder spanning staand aansluitstuk losdraaien, de druk laten ontsnappen door op de gastestknop op het bedieningspaneel te
drukken totdat er geen gas meer uit de toorts komt. Het aansluitstuk voorzichtig losdraaien op de fles om de restdruk te laten ontsnappen.
Met de HPC (autonome cyclus 3) het gewenste gas selecteren voor de gastest uit te voeren.

»  De nieuwe fles aansluiten.

» 0Ong. 20 seconden lang een gasttest uitvoeren om de leidingen voor de volgende snijbewerking te vullen.

MET VERANDERING VAN DE AARD VAN HET GAS.

Eerst de kraan van de fles dicht doen.

Nooit een onder spanning staand aansluitstuk losdraaien, de druk laten ontsnappen door op de gastestknop op het bedieningspaneel te
drukken totdat er geen gas meer uit de toorts komt. Het aansluitstuk voorzichtig losdraaien op de fles om de restdruk te laten ontsnappen.
Met de HPC (autonome cyclus 3) het gewenste gas selecteren voor de gastest uit te voeren.

Een neutrale gasbron aansluiten (zuivere argon of stikstof)

20 seconden lang een gastest uitvoeren om de leidingen te vullen.

De kraan van de neutrale gasfles dicht doen.

De druk laten ontsnappen door op de gastestknop te drukken totdat er geen gas meer uit de toorts komt. Het aansluitstuk voorzichtig
losdraaien op de fles om de restdruk te laten ontsnappen.

De nieuwe fles aansluiten.

Ong. 20 seconden lang een gasttest uitvoeren om de leidingen voor de volgende snijbewerking te vullen.
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= AANBEVELING GEBRUIK FLAMAL GAS

ledere maand de staat van de slangen controleren, deze moeten beslist om het jaar vervangen worden.

7 - AANSTEKEN BRANDERS

Na het gas en/of de ontstekingsvolgorde te hebben aangezet, moet men, indien de branders nog niet aan zijn na 5
seconden, onmiddellijk het gasdebiet uitzetten en een twintigtal seconden wachten voor de volgende poging. Het
gas zou zich kunnen gaan opeenhopen en zou dan in brand kunnen schieten en/of een ontploffing veroorzaken.

8 - LUCHTLAWAAI

1 - KWALIFICATIE VAN DE MEETPLAATS 2 - METEN VAN DE GELUIDSDRUK
De machine is getest in de centrale montagehal van De waarden zijn aangegeven in de vorm van gewogen
LINCOLN ELECTRIC FRANCE gelijkswaardig geluidsniveau (LAeq)
Z| rue Lavoisier, BP009 - ) . "
79200 PARTHENAY FRANCE. De meeteenheid is dB (A) : gewogen decibel A

De metingen zijn verricht op een hoogte van 1,5 m van de

Deze plaats door door de CETIM (Technische Centrum van de
vloer met een sonometer van het merk ACLAN, type SIP 95, nr

Mechanische Industrie) gekwalificeerd

52 avenue Félix-Louat BP 67 934033, gecontroleerd volgens onze
60504 Senlis cedex FRANKRIJK Kwaliteitswaarborgingsprocedures 1ISO 9000
Deze kwalificatie staat beschreven in het proces-verbaal nr
4/028779/492.2A
Deze plaats heeft het engineeringsniveau verkregen,
correctiefactor K < 2dB
3 - METINGEN

De waarden van de geluidsdruk hangen af van het
snijprocédé dat op de machine gebruikt wordt

Zie de handleiding van de geinstalleerde machine om de
juiste waarden te verkrijgen

Het apparaat alleen brengt een geluidsdruk van minder dan
70 dB voort.

9 - REACH

Sommige onderdelen in dit product bevatten massief lood (EC 231-100-4 CAS 7439-92-1) in meer dan 0,1% per gewicht in homogeen
materiaal. Massief lood is op 27 juni 2018 opgenomen in de "Kandidatenlijst van zeer risicovolle autorisatieplichtige stoffen" van REACH (zie
https://echa.europa.eu/candidate-list-table).
Instructies voor veilig gebruik:

+zorg ervoor dat geen enkel onderdeel toegankelijk is voor kinderen of in de mond wordt gestopt.

10 - EINDE VAN DE LEVENSDUUR

Elektrische toestellen niet verwijderen met het huisvuil! Overeenkomstig de Europese richtlijn 2002/96/EG betreffende afgedankte elektrische en
elektronische apparatuur (AEEA) en de bepalingen in de nationale wetgeving moet de booglas-/boogsnijapparatuur afzonderlijk opgehaald en
op milieuvriendelijke wijze gerecycleerd worden.

Als eigenaar van de uitrusting moet u zich door LINCOLN ELECTRIC France laten informeren over de erkende Ophaalsystemen.

Toepassing van deze Europese Richtlijn komt ten goede aan het milieu en de gezondheid!
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AUTOMATYCZNA INSTALACJA DO CIECIA PLAZMOWEGO LUB GAZOWEGO
1 - BEZPIECZENSTWO PRZECIWPORAZENIOWE

1.1- PODLACZENIE ZRODEL. SPAWALNICZYCH DO SIECI

Przed podtaczeniem urzadzen nalezy sprawdzi¢:

- - Licznik, instalacje bezpiecznikéw oraz zgodnosc¢
instalacji z maksymalnym poborem pradu oraz
napigciem. (cf. tabliczki znamionowe).

- Podtgczenia jednofazowe lub tréjfazowe wraz z uziemieniem powinny
by¢ prowadzone odpowiednimi przewodami zakonczonymi wtyczkami
podtgczeniowymi.

- Jezeli przewod jest podigczony na state, uziemienia nie nalezy
podigczac przez system przepieciowy. .

- jezeli jest wytgcznik nalezy ustawi¢ go w pozycji «OFF».

1.2- STACJA ROBOCZA

= Praca przy cieciu wymaga Scistego przestrzegania
zasad bezpieczenstwa dotyczacych pradu elektrycznego.
= Nalezy upewni¢ sig, ze zadna cze$¢ metalowa, do
ktorej dostep majg operatorzy i ich pomocnicy nie zetknie
sie bezposrednio lub posrednio z przewodami fazowymi
lub uziemiajgcymi sieci.

= Podtaczy¢ wszystkie uziemienia instalacji, ktore sg w
zasiegu operatora, do jednego punktu.

= Ten punkt jest uziemiony. Wszystkie podtgczenia
nalezy wykona¢ przewodami, ktérych przekroj poprzeczny
jest przynajmniej rowny przekrojowi najwiekszego
przewodu fazowego.

= Wszystkie podpory metalowe (stoty, uziemienia
pozycjoneréw, obrotniki, etc.) w sgsiedztwie nalezy
wspolnie podtgczy¢ za pomoca przewodu o przekroju
poprzecznym wystarczajgcym do obcigzenia pradem
powrotnym.

1.3 - SERWISOWANIE

Przed przeprowadzeniem przegladéw oraz napraw wewnatrz maszyny,
upewnic¢ sie, ze wyposazenie jest odtgczone od instalacji elektrycznej.
Wyciggnieta zostata wtyczka =zasilania. Zabezpieczono
wtyczke przed przypadkowym podigczeniem.

= Przypadkowe podtgczenie przewodu do statej

instalacji jest niemozliwe.

. Odtgczyc w statej instalacji przewody jednobiegunowe
(fazowy oraz neutralny). Ustawic wigcznik w pozycji ,OFF” oraz
zabezpieczy¢ przed przypadkowym wigczeniem.
Niektoére elementy wyposazenia posiadajg zajarzenie HT.HF (pokazano
na tabliczce). Nie wykonywaé napraw wewnatrz tych jednostek.
Elektryczne prace konserwacyjne mogg byc wykonywane tylko przez
wykwalifikowany personel.

1.4 - KONSERWACJA

Regularnie sprawdzac¢ izolacje wyposazenia oraz stan instalacji
elektrycznej. Dotyczy to wtyczek, przewoddéw, oston, tgcznikéw,
przediuzen, uchwytéw, zaciskdw palnika...

Prace konserwacyjne i naprawcze izolacji powinny byc wykonywane
przez wykwalifikowany personel.

(Rozdziat VI, Art. 47 Ustawa 88-1056 z 14-11-88. ).

2 - OCHRONA OPERATORA

- W razie uszkodzen zaleca sie wymianeg elementow.

- Sprawdza¢ okresowo mocowanie potaczen elektrycznych oraz ich
temperature.

W instrukcji obstugi zapoznaé sie z
dostarczone wyposazenie.

rozdziatami  opisujgcymi

2.1 RYZYKO URAZU ZEWNETRZNEGO

WHOLE BODY PROTECTION:

Operator powinien zawsze mie¢ na sobie odziez
ochronng odpowiednig do wykonywanej pracy.

Zadna cze$é ciata operatora nie powinna mieé¢
kontaktu z elementami spawanymi lub przewodami
elektrycznymi.

Nie zdejmowac oston oraz innych zabezpieczen.
Operator zawsze powinien mie¢ na sobie odziez
ochronna.
Odziez zawsze musi byc sucha (ochrona przed
porazeniem) oraz niezaolejona (ochrona przed
ogniem).
Wyposazenie ochronne operatora oraz jego
pomocnikéw:  rekawice,  fartuchy,  obuwie ALE
ochronne, zapewnia dodatkowg ochrone przed
poparzeniem gorgcymi  elementami, przed
odpryskami oraz zuzlem
Sprawdza¢ czy elementy wyposazenia ochronnego sg w dobrym stanie,
w razie potrzeby wymienic na nowe.
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TWARZ | OCZY:
Nalezy chroni¢:
- Oczy przed s$wiattem pochodzgcym z ciektego
metalu lub ptomienia. W tym wypadku, nosi¢ okulary
z barwnymi szktami.
Wiosy, twarz i oczy nalezy chronic przed odpryskami
podczas spawania oraz podczas odbijania zuzla od
spoiny.

Przytbica spawalnicza, bedaca czescig hetmu
lub nie, powinna byc wyposazona w filtr ochronny, o stopniu
Sciemnienia zaleznym od natgzenia Swiatta tuku.
Barwny filtr powinien byc chroniony przezroczysta
szybka z przodu maski przed odpryskami i
zniszczeniem.
W razie koniecznosci wymiany filtra spawalniczego
nalezy zastgpi¢ go filtrem o tym samym stopniu
zaciemnienia.
Srodowisko operatora oraz jego pomocnikéw, musi byc chronione
odpowiednimi ekranami pochtaniajgcymi promieniowanie UV lub w razie
koniecznosci maskg wyposazong w odpowiedni filtr ochronny. (NF
S771-4 A 1-5)
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ZALECANY STOPIEN ZACIEMNIENIA (1) PRZY CIECIU PLAZMOWYM

Proces spawalniczy Natezenia pradu w Amperach
0.5 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
1 1 1 1 & 1 1 1 1 3@3@3&3@°@11113 1111111
Cigcie tukiem plazmowym 9 10 11 12 13

(1) Zaleznie od warunkéw pracy, nalezy zastosowac wyzszy lub nizszy stopien zaciemnienia filtru.

2.2 RYZYKO URAZU WEWNETRZNEGO

ZABEZPIECZENIA PRZED
SZKODLIWYMI | TRUJACYMI:
Operacje spawalnicze musza by¢ wykonywane w
miejscach odpowiednio wentylowanych.

Gazy, szkodliwe opary, niebezpieczne dla zdrowia
pracownikéw, powstate podczas procesu spawania,
musza by¢é wychwytywane najblizej miejsca ich
powstania. Proces ten musi by¢ jak najbardziej
skuteczny. (Art. R233-84 aneks 1 Ust. 92 767 z
29/07/92).

Kolektory muszg by¢ podtgczone do systemu
wyciggowego.

DYMAMI, OPARAMI, GAZAMI

Zapoznac sie z:

“PRZEWODNIK WENTYLACJI” nr7 dotyczacy :
Projektowania oraz praktycznych zastosowan
spawalniczych wydany przez Miedzynarodowy
Bezpieczenstwa.

w  procesach
Instytut Badan i

zaleca ugywanie systemow filtrowentylacyjnych (kontaktowase
Sié)

PRZYPADEK SZCZEGOLNY: ROZPUSZCZALNIKI CHLOROWANE
(UZYWANE DO CZYSZCZENIA | ODTLUSZCZANIA):

Opary tych rozpuszczalnikéw, poddane promieniowaniu tuku, mogg w
niektorych przypadkach przeksztatcic sie¢ w gaz trujgcy.

W wypadku uzycia rozpuszczalnikéw w przestrzeniach zamknigtych
nie nalezy wykonywac operacji spawalniczych w danych
przestrzeniach.

HALAS:

W pewnych sytuacjach (parametry spawania) poziom dzwieku i jego
natgzenie przekracza normy, okreslone w przepisach krajowych.

W tym wypadku, operator powinien zapozna¢ si¢ z instrukcja
bezpieczenstwa na stanowisku pracy oraz zastosowac¢ indywidualny
system ochrony przed hatasem.

W przypadku uzywania plazmowych Zrédet cigcia wysokiej mocy,
istnieje jedno rozwigzanie : nalezy zanurzyc palnik.

3 - BEZPIECZENSTWO PRZY UZYTKOWANIU GAZOW
3.1 INSTRUKCJE DOTYCZA WSZYSTKICH GAZOW

1) -RYZYKO

Jezeli gazy uzytkowane sg nieprawidtowo, podczas pracy w przestrzeni
zamknietej, uzytkownik narazony jest na:

-niebezpieczenstwo zamartwicy lub zatrucia

-niebezpieczenstwo pozaru lub wybuchu

2)-ZASADY BEZPIECZENSTWA

a) Przechowywanie w formie sprezonej w butlach

Nalezy zastosowac¢ sie do zasad bezpieczenstwa, wskazanych przez
dostawce, w szczegdlnosci:

- miejsca przechowywania gazu muszg posiada¢ odpowiednig
wentylacje, by¢ wystarczajgco oddalone od miejsca spawania lub
ciecia, oraz innych zrddet ciepta.

- nalezy zabezpiecza¢ butle przed uderzeniem.

- chroni¢ przed temperaturg > 50° C.

b) Przewody i weze

- Okresowo sprawdza¢ szczelno$¢ przewoddw statych i
gumowych.

Przewody gietkie zainstalowane w naszej maszynie sg zgodne ze
standardem 1SO3821 i w zwigzku z tym majg wybity rok produkciji.
Sprawdza¢ co miesigc wzrokowo stan powierzchni przewodow. Nalezy
je bezwzglednie wymieni¢ w wypadku powstania peknie¢ lub zagiec.
Nawet jesli przewody sg w dobrym stanie zaleca wymiane co roku.

- Nie uzywa¢ ognia do wykrywania wyciekoéw. Uzywac odpowiedniego
detektora, lub wody z mydtem i pedzelka.

- Uzywac wezy w kolorach odpowiednich do rodzaju gazu.

- Ustawi¢ gasnice blisko instalacji

- Dostarczy¢ gazy pod cisnieniem wymaganym przez urzadzenia.

- Nie pozostawia¢ wezy w nieodpowiednich miejscach hali, istnieje
ryzyko ich uszkodzenia

- Nie obwiesza¢ ciata wezami. W przypadku wyptywu gazu istnieje
ryzyko powaznego poparzenia. Weze sprawdzac okresowo.

c) Urzadzenia

- Uzywac urzadzen dostosowanych do pracy z okreslonym gazem.

- Stosowac urzadzenia przeciwwybuchowe

- Nigdy nie smarowa¢ zaworéw. Ochodzic¢ sig z nimi ostroznie.

- Nie zapala¢ palnika samym acetylenem.

- W razie wypadku, odcig¢ doptyw gazu.

wezy

SAFETY

ZAWOR REDUKCYJNY :

Nalezy oczysci¢ zawory butli przed podtaczeniem reduktorow.

Przed podtgczeniem butli, upewni¢ sie, czy $ruba nastawcza zaworu
jest odkrecona.

Przed odkreceniem zaworu butli, sprawdzi¢ zaciski potgczen.

Powoli otworzy¢ zawér butli do konca (czesciowe otwarcie powoduje
zmniejszenie przeptywu oraz ryzyko powrotu gazu).

W przypadku, wyptywu gazu lub zmiany butli, nigdy nie zostawiac
instalacji pod ci$nieniem.

Najpierw zakreci¢ zawdr butli.

Oczysci¢ przewody uzywajgc przycisku testowego potozonego na
panelu kontrolnym maszyny lub przeprowadzi¢ kontrole nagrzewania i
test ciecia.

W celu uzyskania informacji na temat procedury oczyszczania,
zapoznac si¢ z rodziatem « Konserwacja » niniejszej instrukcji.
Zapoznac sig z instrukcjg zaworu redukcyjnego.

d)Praca w przestrzeniach zamknietych

Przykiady:

- Tunele oraz kanaty

- Rurociagi

- Grodzie statkéw

- Studnie, witazy, piwnice

- Cysterny, zbiorniki, kontenery

- Zbiorniki balastowe

- Silosy

- Reaktory

Nalezy podjaé szczegdlne srodku bezpieczenstwa, w miejscach gdzie
istnieje ryzyko zamartwicy, zatrucia, pozaru lub wybuchu.

Procedura pracy w tych warunkach, okreslajgca wszystkie $rodki
bezpieczenstwa, musi by¢ bezwzglednie przestrzegana.

Nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje zwracajgc uwage na:

- zbyt niski poziom tlenu

- zbyt niski wysoki tlenu

- wyptywy gazéw wybuchowych

®
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3-2 CZYNNOSCI POWYPADKOWE

W przypadku wyptywu (bez ognia)

- zamkng¢ doptyw gazu
- nie uzywac otwartego ognia lub urzadzen elektrycznych w strefie, w
ktorej nastgpit wyciek gazu.

W przypadku zamartwicy:
- zabra¢ poszkodowanego na $wieze powietrze
- rozpoczg¢ czynnosci sztucznego oddychania i wezwa¢ pomoc

3.3-
a) PROPAN
Jest gazem palnym, a mieszaniny propanu z powietrzem oraz propanu
z tlenem sg wybuchowe w stgzeniu od 2.4 do 9.5 % w powietrzu.
Istnieje ryzyko wybuchu w wypadku:
- wyptywu propanu do otaczajgcego powietrza
- wprowadzanie propanu do przestrzeni zamknietych wypetnionych
powietrzem.
- obecnosc powietrza w przewodach propanowych
- mieszaniny tak powstate mogg zapali¢ sie przez iskre, ptomien lub
papierosa.
Propan jest ciezszy od powietrza. Ma tendencje do gromadzenia sie w
najnizszych punktach.
b) ACETYLEN
Acetylen jest palny: mieszaniny acetylenu z powietrzem i acetylenu z
tlenem sg wybuchowe w stgzeniu od 2.3 % do 80 % w powietrzu.
Najbardziej niebezpieczne sa mieszaniny z nizszym stgezeniem
acetylenu.
Acetylen jest wyczuwalny w proporcji 1/1000 w powietrzu. W przypadku
wyczucia acetylenu nalezy wywietrzy¢ pomieszczenie. Acetylen reaguje
z miedzig i srebrem i tworzy niestabilne zwigzki. Rozktad tych zwigzkow
moze spowodowac wybuch acetylenu.
- Zakazuje si¢ wykonywania przewodéw w miedzi, wykorzystywania
materiatéw o zawartosci miedzi powyzej 70% oraz wykorzystania lutow
o zawartosci srebra powyzej 50 %.

-MAKSYMALNE CISNIENIE ROBOCZE = 1.5 bar

W przypadku wyptywu z ogniem (pozaru):
- jezeli zawor jest dostepny, zamkng¢ doptyw
gazu
- uzywacé gasnic proszkowych
- jezeli wyptywu nie mozna zatrzymac, prébowac
schtodzi¢ butle i instalacje sgsiednie

DODATKOWE ZALECENIA DOTYCZACE NIEKTORYCH GAZOW

c) TLEN

Przy stezeniu 23 % tlenu w powietrzu (normalne stezenia 21 %), zapton
jest jasniejszy i wybuchowy.

Wieksze zawarto$¢ tlenu w powietrzu w pomieszczeniach jest
niebezpieczna.

Wiekszos$¢ , w szczegdlnosci substancji organicznych takich jak oleje,
ttuszcze, tkaniny, papier i plastik zapalajg sie w obecnosci tlenu poprzez
najmniejszg iskre.

Tluszcze zapalajg sie przy kontakcie z tlenem.

W konsekwencji nalezy zastosowac sie do:
PRZED INSTALACJA, usung¢ wszystkie slady rdzy w instalacji.
2 czyszczenia azotem
1 z duzg sitg (10bar) by pozby¢ sie kurzu.
nastepne by wydmuchac kurz z instalacji.
Przed podigczeniem przewodow kazde urzadzenie musi
wyczyszczone i odttuszczone.
Uzywa¢ smaréw fluorowo-chloroflourowych
NIEZAWIERAJACYCH TLUSZCZOW.

by¢

lub  molibdenowych

UWAGA
PODLACZENIA
Wazne by nie dokreca¢ dyszy weza i podiagczen gazowych momentem wiekszym niz
3 mdaN
(nawet w wypadku wycieku)
(istnieje ryzyko pézniejszych peknie¢)

NIEBEZPIECZENSTWO PRZY CIECIU
PLAZMOWYM ALUMINIUM

Istnieje potencjalne ryzyko wybuchu ze wzgledu
na zbieranie sie wodoru pod arkuszem podczas
ciecia aluminium i jego stopéw w stole wodnym,
nawet gdy ciecie odbywa sie pod lub nad lustrem
wody..

Ryzyko wystepuje gdy :
* odpady zbierajg sie na dnie zbiornika z wodg

* arkusz metalu jest pozostawiony na miejscu ciecia na noc lub
podczas weekendu

Wodoér zbiera sie w formie odpadéw na dnie zbiornika. Zostaje
uwolniony podczas reakcji chemicznej tych odpaddw i wody. Gdy unosi
sie na powierzchnie w postaci pecherzykowej, wodor zatrzymuje sie pod
arkuszem metalu potozonym na stole wodnym i zapala sie przez tuk

plazmowy.
SRODKI OSTROZNOSCI :

* wazne jest czeste opréznianie zbiornika z wodg i usuwanie
wszystkich odpadow (zwtaszcza duzych czastek) z dna;

* zamontowac¢ wentylatory lub pozostawi¢ wigczony system wyciggowy
w celu zapewnienia cyrkulacji powietrza pomigdzy woda, a goérng
czescig arkusza;

* zapeni¢ neutralne pH wody. To umozliwi ograniczenie reakgji
chemicznych pomiedzy wodg, a aluminium;

* po diugiej przerwie w uzytkowaniu instalacji, wstrzgsng¢ stotem
wodnym przed potozeniem pierwszego arkusza.To umozliwi
zgromadzonemu wodorowi samoczynne uwolnienie sig

W niektérych wypadkach (np: przepiecia), napiecie na palniku moze

osiggngc¢ wartos¢ ponad 100 V. Przed praca, upewnic sie, ze zrodto
pradu jest wytaczone
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4 - NOTATKA WYJASNIAJACA DYREKTYWE ATEX 94/9/EC

Opublikowano w Official Journal of the European Community dnia 19 kwietnia 1994
INFORMACJA DLA KLIENTOW UZYTKUJACYCH ZAUTOMATYZOWANE MASZYNY
TNACE

1) Dlaczeqo nie nalezy uzytkowaé¢ maszyny w srodowisku wybuchowym

Maszyny do ciecia zawierajgce palnik gazowy lub palnik plazmowy wykorzystujg zrodto ciepta wytworzone przez ptomien lub tuk elektryczny.

Wybuchy moga nastgpi¢ w srodowisku wybuchowym kiedy jednoczes$nie spetnione sg nastepujgce warunki:

e obecnos$¢ materiatu tatwopalnego

e  obecnos¢ utleniacza (powietrze, tlen)

. mieszanina gazu tatwopalnego i utleniacza w srodowisku wybuchowym = np. mieszanina (gazu naturalnego) metanu i powietrza

jest palna przy cisnieniu atmosferycznym w zakresie 5% do 15%

e  obecnos¢ zrédta zaptonu
Do procesu cigcia wymagane jest zrodto zaptonu lub wyptywajacy ciekty metal. Ktéry takze jest zrédtem zaptonu. Z tego powodu maszyny nie
nalezy uzywac w pomieszczeniach, w ktérych srodowisko wybuchowe tworzone jest przez procesy inne niz procesy cigcia lub tworzone
jest przez podobne maszyny.

2) Dlaczeqo dyrektywa ATEX odnosi sie do tego urzadzenia

Gazy palne uzywane w palnikach gazowych moga wykorzystywa¢ gaz naturalny (metan), propan lub acetylen.
Gazem utleniajgcym jest tlen.

Gazy uzywane w palnikach plazmowych mogg wykorzysytwaé gazy naturalne (azot, argon), gazy palne (argon/wodér, metan), gazy utleniajgce
(tlen) oraz mieszaniny niektorych z tych gazéw.

Ponadto, wszystkie te gazy sg bezbarwne, a wigkszo$c¢ z nich jest bezwonna przez co nie moga by¢ wykryte przez operatora.

Gazy nalezy dostarczy¢ do hali, w poblize dostarczonej maszyny, ktéra zawiera okreslona liczbe przewodoéw. W przypadku wycieku gazy palne
mogg gromadzic sie w przestrzeniach zamknietych co moze doprowadzi¢ do eksplozji.

Maszyna oraz dostarczone gazy moga wytworzy¢ srodowisko wybuchowe.

W celu bezpiecznego uzytkowania nalezy zainstalowa¢ maszyne w duzym, dobrze wentylowanym pomieszczeniu, a ciety material musi
byc umieszczony na stole odciaggowym, ktéry usuwa spalone gazy i niespalone gazy palne, ktére moga pozostawac w poblizu plazmy
lub innych palnikéw jako wynik wycieku.

3) Bezpieczna konstrukcja maszyny

Wszystkie obwody prowadzace gaz sg umiejscowione na wolnym powietrzu lub w dobrze wentylowanych przestrzeniach.
Obwody elektryczne sg umiejscowione w zamknietych skrzynkach w oparcu o dyrektywe ATEX.

Nie nalezy stosowac elementéw innych niz zaprojektowane przez producenta lub autoryzowane przez producenta poniewaz moga one
zmieni¢ konfiguracje obwodow gazowych oraz skrzynki elektrycznej.
W tym wypadku, producent moze odstapi¢ od gwarancji. Pokrywy skrzynek musza by¢ zamkniete w celu ochrony przed kurzem i pytem.

4) Kategoria maszyny

Zgodnie z kryteriami dyrektywy ATEX maszyna jest sklasyfikowana w nastepujgcy sposob:
Grupa wyposazenia |l
Kategoria 3

To znaczy:

“Wyposazenia nalezy uzywac¢ w przestrzeniach, w ktorych srodowisko wybuchowe spowodowane przez gazy nie wystepuje, a jezeli wystepuje
to bardzo rzadko i w bardzo krétkim czasie. Wyposazenie w tej kategorii gwarantuje odpowiedni poziom ochrony podczas pracy”.

“Producent, dotgczajgc znak CE, musi zapewni¢ wewnetrzny protokot bezpieczenstwa maszyny po zamontowaniu”.
“Producent musi dostarczy¢ deklaracje zgodnosci.”

“Producent musi dostarczy¢ wszystkie pomiary wymagane do bezpiecznego procesu produkcji oraz okreslajgce zgodnosc¢ dostarczonego
wyposazenia zgodnie z dokumentacja wewnetrzng...”

5) Deklaracja, zapewnienie jakosci

Producent posiada system zapewnienia jakosci zgodny z ISO 9001, oraz oferuje zgodnos$¢ projektu oraz produkcji z wymaganymi procesami.
Kazda maszyna podlega weryfikacji.
Ponizej deklaracja producenta
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5 - RECOMMENDATION IN THE EVENT OF THE USE OF VACUUM TABLES

Cutting of alloyed or unalloyed carbon steel, stainless steel and aluminium using oxygen and plasma cutting processes calls for the
use of vacuum tables and fume suction filters to carry away the dust and other pollutants.
These systems must however be used in accordance with certain usage rules, particularly vacuum tables:

- Do not throw paper, cardboard or any other inflammable products
- Do not throw cigarette ends

- Do not throw rags, cloth etc.

- Do not throw inflammable liquids etc.

- Do not throw wood

The vacuum table must be used for collecting the waste produced by the cutting of alloyed or unalloyed carbon steels, stainless steel
or aluminium and for that purpose only.
Any failure to comply with these rules could damage the suction filters
This binder contains two labels to be glued on your vacuum table

6 - INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA DOTYCZACE SYSTEMU CIECIA PLAZMOWEGO
6 1 ZASILANIE GAZAMI

W celu uniknigcia ryzyka wybuchu ognia, wybdr gazéw tngcych nie powinien odbywac si¢ poprzez zawdr tréjdrozny.

Klient dostarczy i zainstaluje dla kazdego zrédta system pozwalajacy na jego izolacje.

Systemy te zostana jasno zidentyfikowane. Beda one posiadaty takze system blokady.

W przypadku zasilania elektrozaworami, zestyk sterowany przez uktad wytgcznika awaryjnego znajduje sie w szafie elektrycznej maszyny.
Nalezy przewidzie¢ zrodta zasilania gazem (butle, obudowe butli, parowniki...), gdzie kazde z nich wyposazone bedzie w regulator zdolny do
dostarczenia zalecanych natezen przeptywu i ci$nien oraz w zawdr odcinajgcy w przypadku wlotu przez kanalizacje

Cisnienie nigdy nie powinno przekracza¢ 10 baréw.
6 2 PROCEDURA WYMIANY BUTLI

Przy kazdej wymianie butli, aby uniknaé wszelkiego ryzyka zaptonu, nalezy bezwzglednie przestrzegac nastepujgcych procedur :

NALEZY ZAWSZE.

- Przedmuchac butle otwierajgc lekko kranik.

- Upewni¢ sie, ze ztgczka wejscia jest czysta i pozbawiona tlustych osadow.

- Zamontowac na butli zawor redukcyjny i dokreci¢ srednio mocno nakretke ztgczki wejscia.
przed przytaczeniem zaworu redukcyjnego.

- Upewni¢ sie, ze Sruba rozprezania jest odkrecona przed podtaczeniem do butli.

- Sprawdzi¢ zacisniecie zlgczki taczacej przed otwarciem kraniku butli.

- Otworzy¢ powoli lecz do oporu kranik butli.

- Sprawdzi¢ szczelnos¢ ztgczki polewajgc wodg z mydtem w miejsce potgczenia.

- Nigdy nie nakladaé smaru na czesci bedace w kontakcie z tlenem.

W przypadku zastosowania NOXALu toczy¢ butle przed przytgczeniem w celu ujednolicenia mieszanki.

BEZ ZMIANY TYPU GAZU

»  Zamknij kranik butli

»  Nigdy nie odkrecaj ztgczki pod cisnieniem, zmniejsz cisnienie przyciskajac na przycisk do testowania gazu na pulpicie sterowniczym, az do
momentu kiedy gaz nie bedzie ulatniat sie z palnika. Odkre¢ powoli ztgczke na butli w celu usuniecia pozostatego ci$nienia. Przy pomocy
HPC (cykl autonomiczny 3) wybierz zgdany gaz przed przeprowadzeniem testu gazu.

»  Podtgcz nowg butle

»  Woykonaj test gazu przez okoto 20 sekund tak aby wypetni¢ kanalizacje do nastepnego cigcia.

ZE ZMIANA TYPU GAZU

»  Zamknij kranik butli

»  Nigdy nie odkrecaj ztgczki pod cisnieniem, zmniejsz cisnienie przyciskajgc na przycisk do testowania gazu na pulpicie sterowniczym, az do
momentu kiedy gaz nie bedzie ulatniat sie z palnika. Odkre¢ powoli ztgczke na butli w celu usunigcia pozostatego cisnienia. Przy pomocy
HPC (cykl autonomiczny 3) wybierz zgdany gaz przed przeprowadzeniem testu gazu.

»  Podtgcz zrodto gazu neutralnego. (czysty argon lub azot)

»  Whykonaj test gazu przez okoto 20 sekund tak aby wypetni¢ kanalizacje.

»  Zamknij kranik butli gazu neutralnego.

»  Zmniejsz cisnienie przyciskajgc na przycisk do testowania, az do momentu kiedy gaz nie bedzie ulatniat sie z palnika. Odkre¢ powoli
zlgczke na butli w celu usuniecia pozostatego cisnienia.

»  Podtgcz nowa butle

»  Wykonaj test gazu przez okoto 20 sekund tak aby wypetnic¢ kanalizacje do nastepnego ciecia.

®
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2.\ ZALECENIE DOTYCZACE UZYWANIA GAZU FLAMAL

Sprawdza¢ co miesigc stan przewoddw. Bezwzglednie, wymienia¢ przewody co roku

7 - ZAPALANIE PALNIKOW

Po otwarciu gazu i/lub poleceniu zapalenia, jezeli palnik lub palniki nie sg zapalone po uptywie 5-u sekund,
natychmiast zatrzymacé przeptyw gazu. Odczeka¢ dwadziescia sekund przed ponownym rozpoczeciem operac;ji.
Nagromadzony gaz niesie ze sobg ryzyko zapalenia sie i/lub spowodowania wybuchu.

8 - HALAS
1 - POMIAR JAKOSCIOWY 2 - POMIAR NATEZENlA D2W|EKU
Urzadzenie zostato przetestowane w hali montazowe;j L. L . )
LINCOLN ELECTRIC FRANCE POdaI76 'wan‘osa sg w odpowiednich poziomach wazonych
ZI rue Lavoisier, BP009 dzwigku (LAeq)
79200 PARTHENAY FRANCE. Jednostkg pomiaru jest dB (A): wazony decybel "A"
To miejsce zostato zakceptowane przez CETIM Pomiary zostaty wykonane na wysokosci 1,5 m nad ziemig
(Mechanical Industries Technical Centre) za pomocg urzgdzenia mierzacego ACLAN, typ SIP 95, nr
52, avenue Felix-Louat BP 67 934033, zgodne z procedurg zapewnienia jakosci ISO 9000

60304 Senlis cedex.
Kwalifikacja jest zgodna z raportem n°4/028779/492.2A

Miejsce jest okreslone w skali inzynieryjnej:
wspotczynnik korekcji K < 2dB

3 - POMIARY

Wartosci akustyczne zalezg od uzytego procesu ciecia.

W celu sprawdzenia tych wartosci nalezy odniesc¢ sie do
odpowiednich instrukcji obstugi.

Maszyna bez zainstalowanego procesu wytwarza dzwigki
ponizej 70 dB.

9 - REACH

Niektore elementy tego produktu zawierajg otdw w postaci litej (nr WE 231-100-4 CAS 7439-92-1) w proporcjach wagowych przekraczajgcych
0,1% w materiale jednorodnym. Otéw w postaci litej zostat dotgczony do ,Listy kandydackiej substancji stanowigcych bardzo duze zagrozenie,
oczekujgcych na pozwolenie” rozporzgdzenia REACH w dniu 27 czerwca 2018 (patrz https://echa.europa.eu/candidate-list-table).
Instrukcje bezpieczenstwa uzytkowania:

» Upewni¢ sig, ze zaden element nie znajduje sie w zasigegu dzieci lub jest mozliwy do wzigcia do ust.

10 - POSTEPOWANIE PO WYCOFANIU Z UZYTKOWANIA

Nie wyrzucac urzadzen elektrycznych z odpadami gospodarczymi! Zgodnie z Dyrektywa Europejska 2002/96/EC dotyczaca odpadow
elektrycznych lub elektronicznych (DEEE) i jej odpowiednikami krajowymi, wyposazenie do spawania/ciecia tukowego musi byc usuwane
odrebnie i poddawane utylizacji zapewniajacej ochronesrodowiska.

Jako wiasciciele wyposazenia, sa Panstwo zobowiazani do uzyskania informacji o wtasciwych systemach zbiérki w LINCOLN ELECTRIC
France.

Stosowanie przepiséw tej Dyrektywy europejskiej wptywa korzystnie na stan srodowiska naturalnego i naszego zdrowial!!

SAFETY 2 51
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INSTALATIE AUTOMATA PENTRU DEBITARE CU PLASMA SI

OXIACETILENA
1 - SIGURANTA ELECTRICA

1.1- CONECTAREA SURSELOR DE DEBITARE LA RETEAUA DE ALIMENTARE

inainte de a conecta echipamentul la reteaua de
alimentare, verificati daca:

- Contorul, sistemul de protectie la supracurenti si
instalatia electrica sunt compatibile cu instalatia dvs.
d.p.d.v. al puterii maxime si tensiunii de alimentare (cf.
placutelor de instructiuni).

- Alimentarea monofazica sau trifazica cu impamantare se poate realiza
printr-o prizéa compatibila cu fisa cablului de alimentare.

- In cazul in care cablul este conectat la un punct fix, pAmantarea, daca
este prevazuta, nu se va intrerupe de la sistemul de protectie la socurile
electrice.

- Intrerupétorul, daca exista, va fi pe pozitia “OFF” (oprit).

1.2- POSTUL DE LUCRU

= Folosirea echipamentului de taiere presupune respectarea cu
strictete a conditiilor de siguranta cu privire la curentii electrici.

= Trebuie sa va asigurati ca nici o piesa metalica accesibila
operatorilor si asistentilor acestora nu intra in contact direct sau
indirect cu un conductor de faza si nulul retelei de alimentare.

= Conectati la un singur punct toate legaturile la masa ale postului
de sudare accesibile utilizatorului.

= Acest punct este legat la pamant. Toate legaturile se vor realiza cu
cabluri a caror sectiune va fi cel putin egala cu cea a celui mai gros
cablu de faza.

= Toate suporturile metalice aflate in vecinatatea instalatiei (mese de
taiere, legaturile la masa pentru dispozitivele de pozitionare, stand cu
role, etc.) proiectate pentru a retine piesele care trebuie taiate de
aceeasi sursa de energie trebuie conectate intre ele cu un cablu cu
sectiune suficient de mare pentru curentul maxim absorbit de
consumator

1.3 - INTERVENTII

Tnainte de a executa orice verificari si reparatii in interiorul masinii,

asigurati-va ca echipamentul a fost deconectat de la instalatia electrica

. Fisa de alimentare va fi scoasa din priza. Se vor lua masuri pentru
a preveni conectarea accidentala a figei la o priza.

. Se vor lua masuri pentru a preveni conectarea accidentala a
cablului unei alte instalatji.

= Intreruperea printr-un sistem de conectare fix are o
singura faza (faza si nul). Se va afla in pozitia “OFF”
(oprit) si nu poate fi pus in functiune in mod accidental.
Unele componente ale echipamentului sunt livrate cu un circuit HV.HF
— inalta tensiune si Tnalta frecventa (vizibil pe o placuta). Nu trebuie sa
lucrati in interiorul unitatii corespunzatoare acestor circuite
Lucrarile de intretinere asupra instalatiei electrice se vor efectua de
catre persoane calificate pentru a desfasura astfel de operatii.

1.4 — INTRETINERE

Verificati periodic daca izolarea echipamentului si accesoriilor
electrice este corespunzatoare. Aceasta verificare se refera la stechere,
cabluri flexibile, invelisuri, conectori, prelungitoare, cleme de mas3,
portelectrozi sau arzatoare...

Lucrarile de intretinere si reparatiile izolatiilor si inveligurilor
nu trebuie realizate la intamplare
(Section VI, Art. 47 Décret 88-1056 du 14-11-88. ).

2 - PROTECTIA INDIVIDUALA

Daca este necesar, accesoriile vor fi reparate sau mai bine inlocuite
de un specialist.

Periodic verificati conexiunile electrice, asigurandu-va ca sunt bine
stranse si nu se supraincalzesc.
Consultati Sectiunea dedicata tipului de echipament livrat din Manualul
de intretinere si utilizare.

2.1 RISCUL LEZIUNILOR EXTERNE

PROTECTIA INTEGRITATII CORPORALE:
Operatorul va fi echipat si protejat in mod adecvat in
functie de munca prestata.
Se vor lua masurile de precautie astfel incat nici o
parte a corpului operatorilor sau asistentilor acestora
sa nu vina in contact cu piesele in lucru si piesele
metalice care ar putea fi sub tensiune de la retea.
Mentineti la locul lor panourile
si dispozitivele de protectie.
Operatorul va fi echipat tot timpul cu echipamentul
individual de protectie.
Echipamentul de protectie va fi pastrat la loc uscat
pentru a preveni electrosocurile si va fi ferit de pete
de ulei pentru a preveni incendiile.
Echipamentul de protectie purtat de operator si
asistenti: manusi, salopete si incaliaminte de :}_;\Tr:"
siguranta, se va asigura protectie suplimentara %
impotriva arsurilor provocate de piesele fierbintj,
scantei si zgura.
De asemenea, asigurati-va ca aceste componente ale echipamentului
sunt in stare corespunzatoare si inlocuiti-le Thainte ca acestea sa nu mai
asigure protectie.

52

FATA SI OCHII:

Trebuie sa va protejati:

- ochii impotriva particulelor metalice si a flacarii.
Pentru aceasta purtati ochelari cu lentile colorate.
Parul, fata si ochii trebuie protejate impotriva
stropilor care sar in timpul procesului de sudare si
impotriva stropilor de zgura care sar in timpul racirii
aligjului.

Masca de sudare, indiferent daca face sau nu parte din casca, va fi
dotata intotdeauna cu un filtru de protectie, a carui categorie va
depinde de intensitatea curentului arcului de sudare.
Filtrul colorat poate fi protejat de impacturi si stropi
printr-o sticla transparenta fixata in fata mastii.

La inlocuirea filtrului de protectie (geam slab colorat)
pastrati aceleasi date de referinta (N° grade de
opacitate).

Persoanele aflate in vecinatatea operatorului si cu atat mai mult,
asistentii acestuia vor fi protejati cu ecrane adecvate, ochelari de
protectie impotriva razelor UV, precum si, daca este necesar, de o
masca dotata cu un filtru de protectie adecvat. (NF S771-4 A 1-5)

@
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NUMERE GRADE DE OPACITATE (1) S| RECOMANDARILE PENTRU TAIEREA CU PLASMA

Proces de sudare Intensitatea curentului in Amperi
0.5 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
| I [ N I N N N B B N N N NN N N D D N N N N B B AN |
Taierea cu plasma 9 10 11 12 13

(1) In functie de conditiile de utilizare, se poate folosi cel mai apropiat numar de categorie mai mare sau mai mic.

2.2 RISCUL LEZIUNILOR INTERNE

SIGURANTA LA FUM, VAPORI, GAZE NOCIVE $I TOXICE:

Taierea va fi executata in spatii ventilate corespunzator.

Emisiile gazoase sau vaporii toxici, nocivi sau
periculosi pentru sanatatea operatorilor vor fi
colectati progresiv pe masura ce se produc, cat
mai aproape posibil de sursa lor de emisie si
cat mai eficient posibil. (Art. R233-84 annexe 1
Décret 92 767 du 29/07/92).

Instalatile de absorbtie vor fi conectate la un
sistem de aspiratie.

Consultati catalogul nostru si:

“GHID PRACTIC PENTRU VENTILATIE” Nr. 7 referitor la:
Operatiile de sudare cu arc electric de la Institutul National de
Cercetare si Siguranta, in care se gasesc metode de proiectare si
diverse exemple practice de aplicatii.

VA RECOMANDAM FOLOSIREA UNEI MESE ADECVATE CU
ABSORBTIE DE FUM $I GAZE (CONTACTATI-NE)

SOLVENTII CLORURATI REPREZINTA UN CAZ SPECIAL
(ACESTIA SUNT UTILIZATI PENTRU CURATAREA SAU
INDEPARTAREA GRASIMILOR) :

Vaporii acestor solventi, sub efectul radiatiilor de la un arc, chiar de la
o anumita distanta, se pot transforma in gaze toxice.

Utilizarea acestor solventi in afara unui spatiu inchis este interzisa in
spatiile in care arcurile electrice emana scantei.

NIVELUL ZGOMOTULUI:

Tn anumite conditii de operare (parametri de taiere si sudare), nivelul
zgomotului si puterea acustica depasesc valorile stipulate de
reglementarile tarii.

Tn acest caz, operatorul va respecta instructiunile de sigurant3 aplicabile
la locul de munca si va folosi dispozitive de protectie individuala.

Tn cazul sudarii cu plasma de putere mare mai existé o solutie: lucrati cu
un cap de taiere imersat.

3 - SIGURANTA iN TIMPUL FOLOSIRII GAZELOR

31
1) -RISCURI
Atunci cand gazele sunt folosite incorect, ele il expun pe utilizator la
doua riscuri principale, in special cand se lucreaza intr-un spatiu inchis:
- riscul de asfixiere sau intoxicatie
- riscul de incendiu sau explozie

2)-PRECAUTII DE RESPECTAT

a) Stocare in forma comprimata in butelii

Respectati recomandarile de siguranta specificate de furnizor, in
special:

- Suprafetele de stocare sau folosire a gazelor trebuie sa fie bine
ventilate, sa se afle la o distanta suficient de mare de zona in care se
desfasoara operatii de sudare sau taiere si alte surse de caldura si sa
fie protejate de incidente tehnice.

- legati buteliile, preveniti impactul.

- a se feri de caldura excesiva (> 50° C).

b) Tevi si furtunuri

- Periodic verificati etanseitatea tevilor fixe si a furtunurilor de cauciuc.

Tevile flexibile instalate pe echipamentele noaste respecta standardul
1SO3821, deci sunt prevazute cu anul fabricatiei.

Verificati vizual, in fiecare luna, starea suprafetei tevilor. Acestea trebuie
schimbate obligatoriu daca prezinta fisuri sau cute. Chiar daca sunt in
stare buna, va recomandam sa le schimbati in fiecare an.

- Nu folositi flacara pentru a detecta scurgerile. Folositi un detector de
scurgeri adecvat sau, daca nu dispuneti de acesta, folositi apa si o
pensula.

- Marcati furtunurile cu diferite culori in functie de gaze.

- Asigurati-va de existenta unui extinctor cu CO? (zapada dioxid de
carbon) (5 kg sau mai mult) cu duza in apropierea aparatului.

- Alimentati gazele la presiunile recomandate in manualele de utilizare
a echipamentului.

- Nu lasati furtunurile la intamplare in ateliere. Se pot deteriora.

- Nu lasati furtunurile sa treaca printre picioare sau peste umeri. In cazul
unei scurgeri de gaze va expuneti riscului de arsuri grave. Verificati
furtunurile periodic.

c) Utilizarea dispozitivelor

- Folositi numai dispozitive proiectate pentru gazele folosite.

- Supape de retinere flacara la echipament:

- Nu lubrifiati supapele. Manipulati supapele cu grija.

- Nu aprindeti arzatorul doar prin deschiderea acetilenei.

- In cazul unui incident, mai intai intrerupeti alimentarea gazului
combustibil.

SAFETY

INSTRUCTIUNI COMUNE PENTRU TOATE GAZELE

SUPAPA DE SIGURANTA:
Nu uitati sa curatati supapele buteliei inainte de a conecta regulatorul
de presiune.
Asigurati-va ca surubul valvei de suprapresiune este slabit Thaintea
conectarii la butelie.
Asigurati-va ca legatura este stransa inainte de a deschide supapa
buteliei.
Deschideti supapa buteliei incet, dar la maxim (deschiderea partiala
reduce debitul catre pistolet si cauzeaza intreruperi).
n cazul unei scurgeri sau la schimbarea unei butelii de gaze, nu sl&biti
un element de conectare aflat sub presiune.
Mai intéi inchideti supapa buteliei sau inchideti supapele de alimentare
cu gaz.
Goliti conducta folosind butonul de testare gaz aflat pe panoul de
control al echipamentului sau realizati un test de control la incalzire si
un test de taiere.
Pentru mai multe informatii cu privire la procedura de drenaj
pentru echipamentul dvs. consultati capitolul "intretinere” din
acest manual.
Consultati manualul pentru supapa de siguranta respectiva
d) Lucrul in spatii inchise
Exemple:
- tuneluri si spatii inguste
- tevi, conducte
- calele vaselor
- puturi, guri de canal, subsoluri
- cisterne, rezervoare, containere
- tancuri de balast
- silozuri
- reactoare
Pentru astfel de spatii inchise in care exista risc mare de asfixiere,
intoxicare, incendiu si explozie se vor lua masuri speciale de precautie
Tnainte de a Incepe procesul de sudare.
Se va stabili sistematic o procedura de autorizare a lucrarii pentru
determinarea tuturor masurilor de siguranta.
Asigurati-va ca exista o ventilatie adecvata acordand atentie deosebita
la:
-suboxigenare
-supraoxigenare
-exces gaze combustibile

®
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3-2 INTERVENTIA DUPA UN ACCIDENT

in_cazul unei scurgeri care nu a rezultat in
incendiu:
- inchideti robinetul de gaze
- nu folositi flacara sau dispozitivul electric in zona in care s-ar fi putut
raspandi gazul care se scurge.

cazul asfixierii:
- scoateti victima in aer liber
- incepeti respiratia artificiala si sunati la pompieri

3.3-
a) PROPAN
Acesta este un gaz combustibil, iar amestecurile de propan si aer si
propan si oxigen sunt explozive intr-un interval cuprins intre 2.4 si 9.5
% n aer.
Exista risc de explozie in cazul:
- unei scurgeri de propan in atmosfera
- introducerii de propan intr-un spatiu inchis umplut cu aer
- introducerii aerului intr-o conducta de propan
- amestecurile astfel rezultate pot fi aprinse de o scanteie, o flacara sau
o tigara.
Propanul este mai greu decat aerul. Astfel exista riscul unei acumulari
in puncte joase.
b) ACETILENA
Acetilena este un combustibil: amestecurile de acetilena si aer si
acetilena si oxigen sunt explozive in intervale cuprinse intre 2.3 % si 80
% in aer. Cele mai periculoase sunt cele cu o concentratie scazuta de
acetilena.
Acetilena se simte la miros de la o concentratie de unu la mie in aer.
Daca simtiti miros de acetilena, ventilati bine spatiul.
Acetilena reactioneaza cu cuprul si argintul si rezulta acetiluri cu
instabilitate mare. Descompunerea acestor acetiluri poate duce la o
descompunere exploziva a acetilenei.
- Este interzisa folosirea conductelor din cupru, materiale cu cupru in
compozitie care depaseste 70 % si aliaj dur cu mai mult de 50 % argint.
- PRESIUNEA MAXIMA DE FUNCTIONARE = 1.5 bari

In cazul unei scurgeri care a rezultat in incendiu:
- inchideti robinetul de gaze daca puteti ajunge la
supapa
- folositi extinctoare CO? (zapada dioxid de carbon) (5
kg sau mai mult) cu duze.
- daca scurgerea nu poate fi oprita, lasati focul sa
arda in timp ce raciti buteliile si instalatiile din jur.

INSTRUCTIUNI SUPLIMENTARE PENTRU UNELE GAZE

c) OXIGEN

Cu 23 % oxigen in aer (concentratie normala 21 %), combustia devine
mai intensa si chiar exploziva.

De aceea cresterea concentratiei de oxigen dintr-un spatiu este
periculoasa.

Majoritatea compusilor, in special substantele organice precum uleiuri,
grasimi, materiale, hartie si materiale plastice ard in prezenta oxigenului
din cauza celei mai mici scantei sau unui punct aprins.

Grasimile pot lua foc la simplul contact cu oxigenul.

Prin urmare sunt necesare urmatoarele masuri de precautie:

INAINTE DE INSTALARE indepartati toate urmele de rugina si arsura
din tevi.

2 purjari cu nitrogen :

1 cu presiune mare (10 bari) pentru a indeparta praful

cealalta pentru a scoate praful din conducte

inainte de a fi montat pe o teavd, orice aparat va fi CURATAT si
DEGRESAT.

Folositi lubrifianti fluorurati — clorofluorurati sau disulfide molybden FARA
SUBSTANTE GRASE.

IMPORTANT
CONEXIUNI
Este obligatoriu sa nu strangeti racordurile furtunurilor si racordurile de gaz mai muit
de 3 mdaN
(chiar in caz de scurgeri)
(riscul fisurilor ulterioare)

PERICOLUL LA TAIEREA
ALUMINIULUI CU PLASMA

Exista un risc de explozie rezultat in urma unei
acumulari de hidrogen sub tabla atunci cand se
taie aluminiu si aliajele ale acestuia pe o masa
de taiere pentru taierea cu plasma prin
imersare sau pe apa.

Acest risc apare de regula daca:

* zgura este lasata sa se acumuleze pe partea inferioara a
rezervorului de apa

* tabla de metal se lasa pe zona de taiere peste noapte sau in week-
end

in unele situatii (ex: defectiune),

n deseurile care se acumuleazé pe partea inferioara a rezervorului se
formeaza hidrogen. Acesta este eliberat printr-o reactie chimica intre
deseuri si apa. Cand se ridica la suprafata in bule, hidrogen este prins
sub tabla de metal aflatd pe masa cu apa si este aprins de plasma.

PRECAUTII:

* este esential sa goliti rezervorul de apa in mod frecvent si sa
indepartati deseurile (in special particulele fine) de pe partea
inferioarsa;

* montati ventilatoarele sau lasati sistemul de extractie pornit pentru a
determina circulatia aerului intre apa si partea superioara a tablei;

* mentineti apa la pH neutru. Aceasta ar trebui sa reduca reactiile
chimice intre apa si aluminiu;

* daca instalatia nu a fost folositd o anumita perioada, vibrati masa
inainte de a pozitiona prima tabla. Aceasta operatie ar trebui sa permita
eliberarea si disiparea hidrogenului acumulat captat de tabla.

este posibil sa existe o tensiune

reziduald mai mare de 100 V in torta. Inainte de a lucra cu aceasta,
asigurati-va ca generatorul este oprit
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4 - NOTA EXPLICATIVA REFERITOARE LA DIRECTIVA ATEX 94/9/EC

3 Publicata in Monitorul Oficial al Comunitatii Europene din 19 aprilie 1994 5
NOTA PENTRU CLIENTII CARE UTILIZEAZA INSTALATII DE DEBITARE MECANIZATA

1) Motive pentru care instalatia nu este adecvata pentru utilizare in atmosfere explozive

Instalatiile de debitare care includ arzator cu oxigen si gaz sau o torta cu plasma folosesc o sursa de caldura creata de o flacara sau un arc
electric.

Pot rezulta explozii in atmosfere explozive cand sunt intrunite urmatoarele conditii simultan:

- prezenta materialului combustibil

- prezenta oxidantilor (aer, oxigen)

- amestecul de gaz combustibil si oxidant in intervalul de potential exploziv = de exemplu, amestecul de metan (gaz natural) si aer
este inflamabil la o presiune atmosferica intre 5% si 15%

- prezenta unei surse de aprindere

Procesul de debitare implica in mod necesar o sursa de aprindere si zgura de metal topit este de asemenea o sursa de aprindere. De aceea

instalatia nu poate fi folosita in ateliere in care se creeaza o atmosfera exploziva prin alte procese decat instalatiile de debitare sau
instalatii similare.

2) De ce se aplica Directiva ATEX in cazul acestei instalatii

Gazele combustibile folosite de arzatoarele de taiere cu flacara pot fi gaze naturale (metan), propan sau acetilena.

Gazul oxidant este oxigenul.

Gazele folosite in arzatoarele cu plasma pot fi gaze neutre (nitrogen, argon), gaze combustibile (argon/hidrogen, metan), gaze oxidante (oxigen)
sau un amestec din unele din aceste gaze.

De asemenea, toate aceste gaze sunt incolore si majoritatea sunt inodore, prin urmare nu sunt detectate de operator.

Gazele sunt aduse in atelier in apropierea instalatiei furnizate si instalatia include un numar de tevi si conducte. Pot aparea scurgeri care pot duce
la acumularea de gaze combustibile creand astfel atmosfera cu potential exploziv.

Instalatia si alimentarea cu gaze in sine pot crea atmosfere explozive.

Din motive de siguranta este neaparat necesar ca aparatul sa fie instalat intr-un spatiu extins, bine ventilat si materialul taiat trebuie neaparat sa
fie amplasat pe o0 masa de absorbtie care indeparteaza gazele arse si de asemenea elimina orice gaze combustibile nearse care pot fi prezente
n apropierea plasmei sau altor arzatoare ca rezultat al unei scurgeri.

3) Design siqur al instalatiei

Toate circuitele care alimenteaza cu gaz se vor afla in aer liber sau in protectii foarte bine ventilate.
Circuitele electrice vor fi amplasate in panouri inchise sau protectii conform Directivei ATEX.

Configuratia circuitelor gazelor sau panourile electrice nu vor putea fi modificate de nicio terta parte in afara producatorului sau
persoanelor autorizate oficial de producator.

In caz contrar, producatorul nu va mai fi responsabil pentru conformitate sau garantie. Capacele protectiilor vor fi pastrate inchise pentru a nu
permite patrunderea prafului si zgurii.

4) Categoria instalatiei

Conform criteriilor Directivei ATEX, instalatia este clasificata dupa cum urmeaza:
Grupa de echipamente Il
Categoria 3

Cu alte cuvinte, pe scurt:

“Echipamente proiectate pentru a fi utilizate in spatii in care este improbabil sa apara atmosfere explozive cauzate de gaze, sau, daca acestea
apar, probabil apar rar si numai pentru perioade scurte de timp. Echipamentele din aceasta categorie asigura un nivel necesar de protectie in
timpul exploatarii normale”.

“Pentru a aplica marcajul CE, producatorul va urma procedura referitoare la controlul intern al productiei”.

“Producatorul va emite o declaratie de conformitate.”

“Producatorul va lua toate masurile necesare pentru a se asigura ca procesul de fabricatie asigura conformitatea echipamentelor fabricate cu
documentatia tehnica ...”

5) Declaratie, asiqurarea calitatii

Producatorul implementeaza un sistem de asigurare a calitatii conform ISO 9001 si asigura ca proiectarea si fabricarea sunt conforme cu
cerintele aplicabile referitoare la proces. Fiecare aparat este supus verificarii.
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5 - RECOMANDARI IN CAZUL UTILIZARII DE MESE ASPIRANTE

Taierea de otel carbon aliat sau nealiat, de otel inoxidabil si aluminiu prin procedee de taiere cu flacara oxiacetilenica si plasma
necesita utilizarea de mese aspirante si filtre pentru aspirarea fumului, pentru a evacua praful si alte elemente de poluare.
Aceste echipamente trebuie totusi utilizate respectand anumite reguli de utilizare, in special in cazul meselor aspirante:

- Nu aruncati hartie, carton sau orice alte produse inflamabile
- Nu aruncati mucuri de tigara

- Nu aruncati carpe, tesaturi, etc.

- Nu aruncati produse lichide inflamabile

- Nu aruncati lemn

Masa aspiranta trebuie utilizata pentru si numai pentru recuperarea deseurilor produse in urma actiunii de taiere a otelului carbon
aliat sau nealiat, a otelului inoxidabil si a aluminiului.
Nerespectarea acestor reguli ar putea duce la o deteriorare a filtrelor de aspirare.
Veti gasi in acest clasor doud etichete de lipit pe masa dumneavoastra aspiranta

6 - INSTRUCTIUNI DE SIGURANTA SUPLIMENTARE PENTRU INSTALATIILE DE TAIERE
CU PLASMA

6-1 ALIMENTAREA CU GAZE

Pentru a evita orice risc de incendiu, alegerea gazelor pentru taiere nu trebuie efectuata cu o vana cu trei cai.

Clientul va trebui sa furnizeze si sa instaleze, pe fiecare sursa, un dispozitiv izolant.

Dispozitivele trebuie sa fie identificate cu claritate. Acestea trebuie sa fie echipate cu un sistem de inchidere.

Tn cazul alimentarii prin electrovane, este disponibil un contact comandat de oprirea de urgenta in cutia electrici a masinii.

Echipati fiecare sursa de gaz (butelii, suporturi pentru butelii, evaporatoare, etc.) cu un regulator care poate genera debitele si presiunile
recomandate si cu o vana de oprire in caz de alimentare prin canalizare.

Nu depasiti niciodata presiunea cu mai mult de 10 bari.
6-2 PROCEDURA DE SCHIMBARE A BUTELIEI

La fiecare schimbare a buteliei, pentru a evita orice risc de inflamare, este obligatoriu sa respectati procedurile urmatoare:

IN TOATE CAZURILE.

- Purjati butelia deschizand usor robinetul

- Asigurati-va ca racordul de admisie este curat si fara urme de substante grase

- Montati supapa de reducere a presiunii pe butelie si strangeti usor piulita racordului de admisie Thainte de a racorda supapa.
- Asigurati-va ca surubul pentru reducerea presiunii este desurubat inainte de a-l racorda la butelie.

- Verificati cu atentie strangerea racordului de legatura inainte de a deschide robinetul buteliei.

- Deschideti-I usor, dar complet.

- Verificati etanseitatea racordului punand apa cu sapun la locul racordarii.

- Nu ungeti niciodata cu grasime piesele care intra in contact cu oxigenul.

Cu NOXAL, rulati butelia inainte de racordare pentru a omogeniza amestecul.

FARA A SCHIMBA NATURA GAZULUI.

»  Mai intéi, inchideti robinetul buteliei

»  Nu desurubati niciodata un racord aflat sub presiune, coborati presiunea apasand butonul test gaz de pe pupitrul de comanda pana cand
nu mai iese deloc gaz din arzator. Desurubati incet racordul de pe butelie, pentru a elimina presiunea reziduala. Cu un HPC (ciclu autonom
3), alegeti gazul dorit inainte de a efectua testul gaz.

»  Racordati noua butelie

»  Efectuati din nou un test gaz de aproximativ 20 de secunde, astfel incat sa umpleti canalizarea pentru urmatoarea taiere.

CU SCHIMBAREA NATURII GAZULUL.

»  Mai intéi, inchideti robinetul buteliei

»  Nu desurubati niciodata un racord aflat sub presiune, coborati presiunea apasand butonul test gaz de pe pupitrul de comanda pana cand
nu va mai iesi gaz deloc din arzator. Desurubati incet racordul de pe butelie pentru a elimina presiunea reziduala. Cu un HPC (ciclu
autonom 3) alegeti gazul dorit inainte de a efectua testul gaz.

» Racordati o sursa de gaz neutru (argon pur sau azot).

»  Efectuati din nou un test gaz de aproximativ 20 de secunde, astfel incat sa umpleti canalizarea pentru urmatoarea taiere.

»  Inchideti robinetul buteliei cu gaz neutru.

»  Coborati presiunea apasand butonul de test gaz pana cand nu mai iese deloc gaz din arzator. Degurubati incet racordul de pe butelie
pentru a elimina presiunea reziduala.

»  Racordati noua butelie

»  Efectuati din nou un test gaz de aproximativ 20 de secunde, astfel incat sa umpleti canalizarea pentru urmatoarea taiere.

®
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2.\ RECOMANDARI PENTRU UTILIZAREA GAZULUI FLAMAL

Verificati, In fiecare luna, starea tevilor si schimbati-le obligatoriu in fiecare an.

7 - APRINDEREA ARZATOARELOR

Daca arzatorul sau arzatoarele nu se aprind la 5 secunde dupa pornirea gazelor si/sau dupa comanda de
aprindere, opriti imediat debitul de gaz si asteptati aproximativ douazeci de secunde Tnainte de a relua operatia.
Exista riscul acumularii de gaze, care se pot aprinde si/sau pot provoca o explozie.

8 - NIVELUL DE ZGOMOT

1 - CALIFICAREA LABORATORULUI DE 2 — MASURARI ALE PRESIUNII ACUSTICE
MASURARE
Aparatul a fost testat in Valorile sunt indicate in nivel acustic masurat echivalent
LINCOLN ELECTRIC FRANCE (LAeq)
Z| rue Lavoisier, BP0O09 . S e
79200 PARTHENAY FRANCE. Unitatea de masura este dB (A): pondere decibeli "A"
Cladire centrald Mésurarile au fost efectuate la inéltimea de 1.5m suprateran
Acest laborator a fost certificat de CETIM (Centrul Tehnic al cu un contor pentru masurarea nivelului acustic ACLAN, tip SIP
Industriilor Mecanice) 95, nbr 934033, verificat conform procedurilor noastre de
52 avenue Félix-Louat BP 67 asigurare a calitatii ISO 9000

60304 Senlis cedex FRANTA
Certificarea s-a soldat cu Raport n°4/028779/492.2A

Laboratorul a primit gradul de inginerie: factor de corectie K
<2dB

3 — MASURATORI

Valorile de presiune acustica depind de procesul de taiere
folosit la aparat.

Consultati instructiunile echipamentului instalat pentru a
obtine aceste valori

Aparatul fara proces produce o presiune acustica sub 70

9 - REACH

Unele componente din acest produs contin plumb solid (EC 231-100-4 CAS 7439-92-1) in cantitati mai mari de 0,1% din greutate in materialul
omogen. Plumbul dur a fost inclus in Lista REACH a substantelor care prezinta motive de ingrijorare deosebita pentru autorizare la 27 iunie
2018(vezi https://echa.europa.eu/candidate-list-table).
Instructiuni privind siguranta utilizarii:

» asigurati-va ca nu sunt lasate componente la indemana copiilor sau ca acestea nu sunt sunt introduse in gura.

10 - SFARSITUL DURATEI DE EXPLOATARE

u aruncati aparatele electrice impreuna cu deseurile obisnuite ! Tn conformitate cu Directiva Europeana 2002/96/CE privind deseurile de
echipamente electrice sau electronice (DEEE) si transpunerea acesteia in legislatia nationala, echipamentele de sudura/taiere cu arc electric
trebuie sa fie colectate separat si trebuie sa fie supuse reciclarii, asig-urand totodata protectia mediului inconjurator.

in calitatea dvs. de proprietar al echipamentului, trebuie s& va informati cu privire la sistemele de colectare aprobate de LINCOLN ELECTRIC
France.

Aplicarea acestei Directive Europene va contribui la protectia mediului si a sanataji !!
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AUTOMATICKE ZARIZENi NA REZANi PLAZMOU A PLAMENEM
1 - BEZPECNOST PRI PRACI S ELEKTRICKYM PROUDEM

1.1 PRIPOJENI NAPAJECICH ZDROJU NA DODAVKU ELEKTRICKEHO PROUDU

Pfed zapojenim VaSeho stroje musi byt
zkontrolovano nésleduijici :

- Elektromér, bezpecénostni zafizeni na nadproud a
celkové elektrické zafizeni musi byt slucitelné s
maximalnim vykonem a napéjecim napétim stroje
(viz typové Stitky).

- Napojeni na jednofazovy nebo stfidavy proud s uzemnénim,
musi byt provedeno pfipojenim na zasuvku, kterd odpovida
zastréce pripojovaciho kabelu.

- U pevné prfipojeného kabelu nesmi byt uzemrovaci vedeni (je-li tak
planovéano) nikdy pferuSovano ochrannym zafizenim proti proudovym
narazim.

- Pokud je na stroji nachazi spina¢, musi se nachazet na pozici
"VYPNUTO".

1.2- PRACOVISTE

- PFi vyuziti stroje pro svafovani a fezani elektrickym obloukem musi byt
pfesné dodrZzeny vSechny nezbytné podminky pro praci s elektrickym
proudem (vyhlaska z 14/2/88).

- Je tfeba zajistit, aby se kovové dily, nachazejici se v dosahu
obsluhujici osoby nebo poméhajici osoby, neocitnuly pfimo nebo
nepfimo v kontaktu s fazovym nebo nulovym vodi¢em napéjeciho
zdroje.

- V8echny kovové ¢asti zafizeni, které se nachazeji v dosahu uzivatele,
je tfeba napoijit na jednom jediném bodé.

- Tento bod bude spojen s uzemnénim. VSechna tato spojeni musi byt
zajisténa pomoci kabeld, jejichz prufez odpovidd nejméné
nejsilnéjSimu kabelu fazového vodice.

- VSechny kovové podlozky nebo drzaky (fezaci stoly, pfipojeni
nastavnych zafizeni a podstavcd, atd.) na upinani obrabénych
predmétd, které jsou nebo maji byt fezany pomoci stejného napéajeciho
zdroje, musi byt vzajemné propojeny kabelem, jejichz prufez je
dostatec¢ny pro zpétné vedeni maximalniho fezného proudu.

1.3 - ZAKROKY

PFed kazdou kontrolou vnitfniho prostoru stroje a pfed kazdou opravou
musi byt zajisténo, aby byl stroj odpojen od elektrického zafizeni a aby
toto rozpojeni bylo zajisténo a sledovano. Je tieba sledovat nasledujici:
- Spojeni pfipojné vidlice je pferuSeno. Byla u¢inéna opatfeni, aby
nedoslo k nahodnému zapojeni zastréky do el. zasuvky.

- Nahodné zapojeni kabelu pevného zafizeni je znemoznéno.

- PreruSovaci zafizeni u pevného zapojeni plsobi na vSech poélech
(fazovém i nulovém). Nachazi se v pozici "STOP" a neni mozno je
nahodné zapojit.

- Zakroky, které je tfeba provést na elektrickém zafizeni musi provadét
k tomuto odborné vySkoleny personal (vyhlaska 88-1056 z 14-11-88,
odst. VI, ¢lanek 46).

1.4 - UDRZBA

Je tfeba c¢asto kontrolovat izolaci a pfFipojnd spojeni elektrickych
pfistroju a doplikovych vybaveni. To se tyka hlavné el. zasuvek,
ohebnych kabell, plasta kabell, pfipojek, prodluzovacich kabeld,
svorek, drzaku elektrod, hofaku a ostatnich.

Udrzbové prace a opravy na izoladnich plastich musi byt vzdy
provadény peclivé a odborné (odstavec VI, ¢l. 47 vyhlasky 88-1056 z
14-11-88).

2 - OCHRANA OSOB

Je nezbytné nutné:

- Aby opravy provadél odbornik nebo nejlépe nahradit vadné dily.

- Pravideln& kontrola pevného usazeni elektrickych pFipojeni a je tfeba
zajistit, aby nedochazelo k jejich zahfivani.

Proctéte si €lanek v navodu na obsluhu a udrzbu, ktery se tyka specialné
tohoto dodaného materialu.

2.1 VNEJSI RIZIKA PORANENI

CELKOVA OCHRANA TELA

Obsluhujici osoba musi byt obleéena a chranéna
odpovidajic danym pracovnim podminkam.

Je tfeba dbat na to, aby zadna ¢ast téla obsluhujici
osoby nebo pomocného personalu nepfisla do kontaktu
s kovovymi sou¢astkami nebo dily obrabéného
predmeétu, které jsou pod napétim nebo by mohla byt pod napétim.
VSechny stinici desky a ochranna zafizeni je tfeba ponechat v jejich
umisténi.

Obsluhujici osoba je vzdy vybavena izolovanym

ochrannym odévem (vyhlaska z 14-12-88, odst. Ill).

Tento ochranny odév musi byt kvdli ochrané pred
elektrickou ranou vzdy suchy a vzhledem k ochrané
pfed pozarem vzdy bez necistot od oleje.

Ochranné vybaveni, které nosi obsluhujici osoba
nebo pomocny personal, jako jsou rukavice,
zastéry nebo pracovni obuv poskytuji dodate¢nou
ochranu pred popalenim od Zzhavych dil,
odpadem a struskovymi kapkami.

Je tfeba dbat na dobry stav tohoto ochranného vybaveni a v pfipadé
poSkozeni jej vyménit.

58

OBLICEJ AOCI

Je tfeba bezpodminecné dodrzovat nasledujici opatfeni :

O¢i chrarite ténovanymi brylemi pfed zafenim a
plamenem vznikajicim pfi taveni kovu.

Vlasy, obli¢ej a o€i musi byt chranény pred kapkami
a Casticemi strusky vznikajicimi béhem fezani,
svareni a chlazeni svaru.

Svaretskd maska, s helmou nebo bez, musi byt vzdy vybavena
ochrannym filtrem, jehoz stuperi zavisi na intenzité proudu el. oblouku
(normy NF S77-104 A88-221 a A88-222).
Barevny filtr mGze byt na predni strané masky
chranén proti kapkam priihlednym sklem.

Pokud je tfeba filtr nahradit, musi byt nahrazen za filtr
stejného stupné (Cislo zeslabovaciho stupné).

Osoby, které se nachazeji v blizkosti obsluhujici osoby a predevsim
pomocny persondl, musi byt vybaven odpovidajicimi ochrannymi Stity,
brylemi s UV filtrem, pfipadné maskou s vhodnym ochrannym filtrem
(NF S771-4 A 1-5).

@
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CiSLO ZESLABOVACIHO STUPNE (1) ADOPORUCENE VYUZITi PRI SVAROVANI EL.

OBLOUKEM
Proces rezani Sila proudu v ampérech
0.5 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
11 1 11 | | | | | 11
Rezani s plazmovym paprskem 9 10 11 12 13

1) Podle podminek uziti Ize pouzit nejblize nahoru nebo dol lezici zeslabovaci stupen.

2.2 RIZIKA VNITRNICH PORANENI

BEZPECNOSTNi OPATRENI PROTI KOURI, PARE, SKODLIVYM A
JEDOVATYM PLYNUM :

SvareCské prace s el. obloukem musi byt provadény na dostate¢né
vétranych pracovistich.

Vypary vznikajici na pracoviStich béhem svareni ve
formé plynl a necisté a zdravi Skodlivé vypary musi byt
jiz béhem jejich vzniku zcela odsavany a to nejlépe co
nejblize na misté jejich vzniku (€.R233-84 pfiloha 1
vyhlaska 92-767 z 29/07/92).

Zafizeni na zachytavani koufe musi byt napojeny na
odvodny systém.
Viz také nas katalog: “Prakticky ventilani kanal €. 7", ktery se tyka
svafovani el. obloukem. V posledni pfirucce vydané narodnim
Institutem pro védu a bezpecnost se nachazi metodiky vypoctu a rdzné
jiné praktické priklady vyuziti.

SPECIALNi ROZPOUSTEDLO S OBSAHEM CHLORU:

Vypary tohoto rozpoustédla se mohou samy, jsou-li zasazeny zafenim
z el. oblouku, ménit i na vzdalené&jSich mistech na toxické plyny.

Na pracovistich, kde se pracuje s otevienym el. obloukem, je proto
tfeba zabranit pouzivani téchto rozpoustédel mimo pevné utésnéné
prostory.

HLUK :

Za urgitych provoznich podminek (svareni nebo fezani) prekracuje
hladina hluku a akusticka urover hodnoty dané zakonem jednotlivych
zemi.

V takovém pfipadé musi obsluhujici osoba dbat na smérnice pro
ochranu osob pro dané pracovisté.

3 - BEZPECNOSTNi PREDPISY PRI POUZITi PLYNU
3.1 VSEOBECNE SMERNICE TYKAJICI SE PLYNU

1) STAVAJICI RIZIKA
Pokud se plyny pouzivaji za Spatnych pracovnich podminek, je
uzivatel predevSim pfi pracich v uzavienych prostorach ohrozen
dvémi riziky:
- Nebezpedci uduseni nebo otravy
- Nebezpeci pozaru nebo exploze

2) BEZPECNOSTNI PREDPISY (NUTNO DODRZET)
a) Skladovani nadob pod tlakem
Je tfeba dbat bezpecnostnich smérnic dodavatele plynu.
- Sklady a mista, kde se plyn pouziva, musi byt dobfe vétrana a v
dostate¢né vzdalenosti od oblasti fezani, svarovani a jinych zdroju
tepla a musi byt chranéna pfed moznym poskozenim.
- Lahve je tfeba dobfe zaijistit a zabranit eventuelnim narazim.
- Zabranit nadmérnym teplotam (nad 50°C).
b) Vedeni a hadice
- Je tfeba pravidelné kontrolovat neprodysnost pevnych vedeni a
gumovych hadic.
Hadice instalované na nasich pfistrojich odpovidaji normé ISO3821 a
jsou proto oznaceny rokem vyroby.
Kazdy mésic provadéjte vizualni kontrolu stavu povrchu hadic. Pokud
se objevi trhliny nebo zalomeni, musi byt hadice vyménény. | pokud
je stav hadic uspokojivy, doporu€ujeme jejich kazdoro€ni vymeénu.
- Nikdy nehledejte trhliny pomoci plamene. Pouzijte zafizeni na
vyhledani prasklin, v jiném pfipadé pouzijte vodu a Stétec.
- Hadice oznaéte obvyklymi barvami odpovidajicimi druhu plynu.
- Do blizkosti zafizeni umistéte hasici pfistroj.
- K plyndm pfipojte stanoveny tlak - dle navodu k obsluze jednotlivych
pFistroju.
- Hadice nenechavejte volné lezet na pracovisti, maze dojit
poskozeni.
- Hadice nepfehybejte pfes zada a nemotejte kolem nohou. P¥i
unikajicim plynu hrozi nebezpeci téZzkych popalenin. Hadice
pravidelné kontrolujte.
c) Pouziti pristroji
- Pouzivejte jen ty pfistroje, které jsou pro pouzivané plyny stanovené.
- Pristroje vybavte zpétnymi ventily - zpétny ventil pro plamen.
- Ventily nikdy nemazat.
- Nikdy nezapalovat Fezaci hofak, pokud byl otevien jen ventil
acetylenu.
- Dojde-li k nehodé, nejprve uzavfit pfivod hoflavého plynu.

k jejich

SAFETY

REDUKCNI VENTIL TLAKU PLYNU :

- Nezapomerite ventily nadob na plyn pfed napojenim na redukéni ventil
odvzdusnit.

- Ujistéte se, zda je Sroub redukéniho ventilu pfed napojenim na nadobu
s plynem uvolnény.

- Pfed otevienim ventilu nadoby s plynem je tfeba zkontrolovat pevné
usazeni pfivodniho spojeni.

- Ventil otevirejte pomale ale zcela (pfi neldplném otevieni je omezeno
mnozstvi pratoku k horaku, coz mize vést k zpétnému toku plamene).
- Pfi netésnosti nebo pfi vyméné nadoby s plynem nikdy
neodSroubovavat pfivod, ktery je pod tlakem.

- Nejprve uzavrete kohoutek lahve nebo kohoutky nahoru vedouciho
pfivodu plynu. Vyprazdnéte potrubni vedeni s pomoci spinace pod
obsluznym stolem stroje nebo provedte pokyn k zahféti a test fezu.

Dalsi informace k procesu vyprazdnéni Vaseho stroje se nachazi
v kapitole Udrzba tohoto navodu.

Dbejte pokynul v navodu pro prepoustéci ventil.

d)Prace v uzavienych prostorach
Napf.: - doly

- kanalizace, dalkové potrubi

- lodni ulozné prostory

- Sachty, sklepy

- cisterny, nadrze

- vyvazovaci nadrze

- sila

- hnaci mechanismy
Pfed svafecimi pracemi v uzavienych prostorach, ve kterych hrozi
nebezpedi uduSeni, otravy, pozaru nebo exploze je tfeba dodrzovat
zvlastni bezpecnostni opatfeni.
Systematicky musi byt vydavany pracovni metodiky k udéleni
pracovniho povoleni s uréenim vS8ech bezpeénostnich opatfeni.
Je tfeba dbat predevsim na spravné vétrani, pficemz je tfeba zabranit
néasledujicimu:

-nedostatek kysliku

-nadbytek kysliku

-velké mnozstvi hoflavého plynu

®
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3.2. OPATRENiI PO NEHODE

V pfipadé nehofici trhliny: V pripadé hofici trhliny:
- Zastavit pfivod plynu - Zastavit pfivod vzduchu, je-li odpovidajici ventil
- V oblasti unikajiciho plynu nepouzivat plamen nebo elektrické pFistupny.
pfistroje. - Pouzit praskové suché hasici pfipravky
- Pokud nemUze byt trhlina uzaviena, nechat ji hofet
PFipady duseni: o azaroven ochlazovat lahve a okolni zafizeni.

- Zasazenou osobu dopravit na Cisty vzduch.
- Zahajit umélé dychani a pfivolat hasice

3.3 DODATKOVE SMERNICE PRO URCITE DRUHY PLYNU
a) PROPAN c) KYSLIK
Propan je hoflavy plyn. SmiSeniny propanu/vzduchu a Pokud obsah kysliku ve vzduchu pfekro¢i 23% (normalni obsah 21%),
propanu/kysliku jsou vybu$né. Pro vzduch lezi oblast ohrozeni mohou probihat spalovaci procesy rychleji nebo dokonce vybus$néji.

vybuchem u obsahu mezi 2,4 a 9,5 %. PFili§ vysoky obsah kysliku ve vzduchu mGze byt proto nebezpecny.
Nebezpedi exploze hrozi v nasledujicich pfipadech: VétSina material(, pfedevsim organické latky jako olej, tuk, tkaniny, papir
- Unik propanu do okolniho vzduchu a plast, se mlze v pfitomnosti kysliku za plsobeni malé jiskry nebo zhavé
- vstup propanu do prostoru naplnéného vzduchem Castice vznit.

- pranik vzduchu do vedeni propanu Mastna télesa mohou jiz pfi malém kontaktu s kyslikem vzplanout.

- takto vzniklé smési mohou byt zapéleny jiskrou nebo cigaretou Je proto tfeba ucinit nasledujici opatfeni:

ProtoZe je propan t&28i neZ vzduch, hrozi nebezpeéi usazeni propanu - PRED INSTALACI odstranit z trubkovych vedeni véechny stopy rzi nebo
V nize polozenych mistech troudu.

b) ACETYLEN - 2 krat profouknout dusikem:

Acetylen je hoflavy plyn. Smési vzduchu/acetylenu a - jednou s vysokym tlakem (10 bar() pro uvolnéni ¢astic prachu
kysliku/acetylenu jsou vybusné. U vzduchu lezi oblast nebezpeéi - podruhé pro vypuzeni uvolnéného prachu

vybuchu u obsahu mezi 2,3 a 80% acetylenu. Nejnebezpedngjsi jsou - kazdy dil musi byt pfed montazi na trubkové vedeni OCISTEN A
smési nepatrnym obsahem acetylenu. ODMASTEN

Od obsahu 1 dilu acetylenu na tisic dilti vzduchu Ize jiZ acetylen citit. - pouZivat NEMASTNA fluorizovana nebo fluorizovana a chlérovana
Jakmile je zjiStén zapach acetylenu, je tfeba dobfe vétrat. Acetylen sifi¢itano-molybdenova maziva.

muze reagovat s médi a stfibrem za vzniku acetylid(, jejichz rozpad

muze vyvolat explozivni rozpad acetylenu.

Nepouzivat zadna vedeni z médi nebo z materidlu s obsahem médi

nad 70%. Pajky s obsahem nad 50% stfibra také nepouzivat.

- MAXIMALNI PROVOZNI TLAK = 1,5 bar

DULEZITE
SPOJENI :
V zadném pripadé nesméji svirat objimky hadic a plynové spojky vice jak 3mdaN.

(I v pFipadé ztrat)
(Nebezpeci rozpinani pozdéji).

Vodik vznika z kovovych odpadl, které se hromadi ve vodni nadrzce.

~T DI O A NI Vodik se mezi timto odpadem a vodou chemickou reakci uvolfiuje. Pokud
N E B EZP ECI P RI REZANI vystoupl"n’a poyrch ve formé buin_nek, dostape se vodik pgd plech,_ ktgry
H L I N I K U P LAZMOU 2&23&2;2.' na fezacim stole, kde je pak zapalen plazmovym elektrickym

Existuje nebezpedi vybuchu, pokud je fezan na BEZPECNOSTNi OPATRENI :

fezacim stole s vodou hlinik nebo hlinikové slitiny, * je tfeba vodni nadrzku vyprazdrnovat a vyjmout vSechny kovové

protoze pod plechem se hromadi nepatrné odpady v této nadrzce (pfedevsim jemné a malé dily).

mnozstvi vodiku (pfi fezani pod vodou nebo bez). * namontovat ventilator nebo nechat bézet odsavani, aby dochazelo k
cirkulaci vzduchu mezi vodou a spodni stranou plechu.

Nebezpeci je obzviast velke, kdyz: * vodu drZet na neutralnim pH, coZ by mélo snizit reakci mezi vodou a

hlinikem.
* se odpady hromadi dole v nadrzce na vodu * pfed uloZeni nového plechu na fezaci st po dobé necinnosti je
tfeba rozpohybovat stul. To zplsobi, Ze se nahromadény vodik uvolni
* se necha plech lezet na fezacim stole pfes noc nebo vikend a rozptyli.

Za zvlastnich okolnosti (napf. pfipad poruchy), miize na horaku

zUstat zbytkové napéti pres 100V. Ujistéte se pred kazdym zasahem
na hofaku, ze je generator vypnuty.

@
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4 - VYSVETLENI KE SMERNICI ATEX C. 94/9/EU

Publikovana v L'JFednimvvéstnl’ku Evropskeho Spolecenstvi dne 19. dubna 1994°
VYSVETLENI PRO UZIVATELE AUTOMATICKYCH REZACICH STROJU

1°) Pro¢ tento stroj nemuze pracovat ve vybusné atmosfére

Princip fezaciho stroje se zapalovanim kyslik + plyn nebo plazmovym hofdkem spociva ve vyuziti tepelného zdroje vytvoreného plamenem nebo
elektrickym obloukem.
Ve vybusné atmosféfe mize dojit k explozi, pokud jsou simultanné spinény nasledujici podminky:

- pfitomnost hoflaviny

- pfitomnost latky podporujici hofeni (vzduch, kyslik)

- smichani hoflaviny a latky podporujici hofeni ve vybusném prostredi = napfiklad smés (zemni plyn) methane / vzduch je

vybusna pri atmosferickém tlaku od 5% do 15%

- pfitomnost zapalného zdroje
Rezaci proces zahrnuje bezpodmine&né zapalny zdroj a roztavené kovové strusky jsou také zapalnym zdrojem. Z tohoto divodu nesmi byt
stroj pouzivam v prostiedi s vybusnou atmosférou, ktera by mohla vzniknout i ptisobenim jinych pracovnich zafizeni nez fezaci nebo
podobné stroje.

2°) Pro¢ se tohoto stroje tyka smérnice ATEX

Hoflavymi plyny pouzivanymi pro fezaci hofaky s plamenem mohou byt zemni plyn = methane, propane, acetylene
Plyn podporujici hofeni je kyslik

Pro plazmové hofaky se pouzivaji bud neutralni plyny (dusik, argon) nebo hoflavé plyny (argon / vodik, methan) nebo plyny podporujici hofeni
(kyslik), pfipadné urcité smési téchto plyn(.
VSechny tyto plyny jsou navic bezbarvé a vétSina z nich je bez zapachu, operator proto ani neni schopen zaregistrovat jejich pfitomnost.

Tyto plyny slouzi k napajeni stroje, tudiz jsou vedeny v dilné v jeho blizkosti, vybaveni stroje tvofi etné hadice a kanalizace. Z tohoto divodu
muze dojit k prdsakdim a Unikiim a nasledné akumulaci hoflavych plyna, které pak mohou vytvofit vybusnou atmosféru.

Samotny stroj a jeho napajeni mohou byt tedy zdrojem vybusné atmosféry.

Pro vylou€eni veskerého rizika je tedy bezpodmine€né nutné nainstalovat stroj do dilny s velkym prostorem, ktera je dobfe vétrana a fezany plech musi byt umistén
na stole s odsavanim, které odstrariuje jak spalené plyny tak i nespalené hoflavé plyny, které by se mohly vyskytovat v blizkosti zapalovani nebo plazmovych horaku
jako nasledek pfipadného prisaku.

3°) Koncepce stroje pro omezeni rizika

VSechny obvody, které vedou plyn, jsou umistény ve volném prostoru nebo ve velmi dobre vétranych skfinich.
Elektrické obvody jsou umistény v uzavienych skfinich nebo krytech, podle pozadavkd smeérnice ATEX.

Je prisné zakazano provadét jakékoliv zmény ¢i zasahy na plynovych obvodech nebo elektrickych skrinich. Toto pravo prislusi jediné
vyrobci nebo pouze s jeho vyhradnim souhlasem.

V opacném pripadé jiz vyrobce nezodpovida za shodnost a neruéi za ni. Kryty skfini musi zUstat uzaviené, aby se zabranilo prdniku prachu a
strusky.

4°) Do které kateqorie patii tento stroj ?

Podle kritérii smérnice ATEX patfi stroj:
do skupiny zafizeni Il
do kategorie 3

To znamena :

« Zafizeni uréena do prostredi, kde je slaba pravdépodobnost vzniku vybusné atmosféry z plynu a jeji trvani by bylo velmi kratkodobé. Zafizeni
této kategorie zaru€uji pfi normalnim provozu pozadovanou uroven ochrany ».

« Aby mohl pouzit certifikaci EU, vyrobce je povinen postupovat podle nafizeni, které upravuje interni kontrolu vyroby »

« Vyrobce vystavi prohlaseni o shodé »

« Vyrobce musi pfijmout vSechna takova nezbytna opatfeni, aby vyrobni proces zaruoval shodnost vyrobenych zafizeni s technickou
dokumentaci....».

5°) Prohlaseni, zaruka kvality

Vyrobce je certifikovan znackou kvality ISO 9001, zarucuje shodnost koncepce a vyroby s pozadavky platného procesu. Kazdy stroj je také
jednotlivé kontrolovan.
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5 - DOPORUCENI PRO POUZITI ODSAVACICH STOLU

Rezani uhlikové, legované nebo nelegované oceli, nerezavsjici oceli a hliniku metodou Fezani kyslikem a plasmou vyZaduje pouZiti
odsavacich stolu a filtr(l pro odsavani vypart, aby doslo k odstranéni prachu a dal$ich znecistujicich slozek.
Pfi pouzivani téchto zafizeni musi byt dodrzena zakladni pravidla pouziti, zvlasté pak u odsavacich stolG:

- Nevhazovat papir, krabicovy papir nebo jiny vznétlivy materiél
- Nevhazovat cigaretové nedopalky

- Nevhazovat hadry, latky...

- Nevhazovat vznétlivé kapaliny...

- Nevhazovat dfevo

Odsavaci stal musi byt pouzivan pouze k pohlceni odpadu vzniklého fezanim uhlikové, legované nebo nelegované oceli, nerezavéjici oceli a
hliniku.

Nedodrzeni téchto pravidel by mohlo zplsobit poSkozeni odsavacich filtru.

V téchto deskach se nachazi dvé nalepky, které prilepite na Vas odsavaci stdl.

6 - BE’ZPE(VINOS'I:Ni DODATEK PRO PLAZMOVA REZACI ZARIZENI
6 1 PRIVOD PLYNU

Aby se predeslo nebezpeci vzniku pozaru, nesmi se provadét vybér fezacich plynu prostiednictvim trojcestného ventilu.

Klient bude muset opatfit a instalovat na kazdy zdroj zafizeni, zajiStujici jeho izolaci.

Tato zafizeni musi byt jasné identifikovana. Musi mit blokovani.

V pripadé pfivodu elektromagnetickymi ventily je v elektrické skfini stroje k dispozici kontakt ovladany nouzovym vypinanim.

Pocitat s plynovymi zdroji (lahve, stojany pro plynové lahve, odpafovace...), z nichz bude kazdy vybaven regulatorem schopnym dodavat
doporucované pritoky a tlaky a uzaviracim ventilem v pfipadé pfivodu potrubim.

Nikdy neprekrogit tlak 10 baru.

6 2 POSTUP PRI VYMENE LAHVE

PFi kazdé vyméné lahve je nafizeno respektovat nasledujici postupy, aby se tak pfedeSlo nebezpeci vzplanuti:

VE VSECH PRIPADECH.

- Upustit plyn z lahve mirnym pootevienim kohoutku.

- Ujistit se, Ze je vstupni pfipojka Cista a zbavena mastnych latek.

- Namontovat na lahev redukéni ventil a mirné utahnout matici vstupni pfipojky pfed pfipojenim redukéniho ventilu.
- Ujistit se, Ze je expanzni Sroub povolen pfed pfipojenim na lahev.

- Ovéfit utazeni pfipojky pfed tim, nez bude otevien kohoutek lahve.

- Pomalu otevirejte kohoutek az ho zcela otevrete.

- Ovéfit tésnost pFipojky tak, Ze na misto propojeni nanesete mydlovou vodu.

Zasadné nikdy nepromazavat organy, které jsou v kontaktu s kyslikem.

V pfipadé pouziti NOXALU kutalet lahev pfed pfipojenim, aby do$lo k promichani smési.

BEZ VYMENY DRUHU PLYNU.

»  Nejprve zavrit kohoutek lahve.

»  Nikdy neuvolfovat pfipojku pod tlakem, nejprve nechat tlak klesnout stisknutim tlacitka ,test plyn“ na ovladacim pultu a to do té doby, az
nebude z hofaku vychazet zadny plyn. Zlehka uvolnit pfipojku na lahvi, ¢imz bude odveden zbytkovy tlak. Pomoci HPC (autonomni cyklus
3) zvolit pozadovany plyn pfed tim, nez bude proveden test plynu.

»  PFipojit novou lahev.

»  Znovu provést test plynu po dobu zhruba 20 sekund tak, aby bylo naplnéno potrubi pro dalSi fez.

S VYMENOU DRUHU PLYNU.

Nejprve zavrit kohoutek lahve.

Nikdy neuvolfiovat pfipojku pod tlakem, nejprve nechat klesnou tlak stisknutim tlacitka ,test plyn“ na ovliadacim pultu a to do té doby, az
nebude z hofaku vychazet zadny plyn. Zlehka uvolnit pfipojku na lahvi, ¢imz bude odveden zbytkovy tlak. Pomoci HPC (autonomni cyklus
3) zvolit pozadovany plyn pfed tim, nez bude proveden test plynu.

PFipojit zdroj neutralniho plynu (Cisty argon nebo dusik).

Znovu provést test plynu po dobu zhruba 20 sekund tak, aby bylo naplnéno potrubi.

Zavrit kohoutek lahve s neutralnim plynem.

Nechat klesat tlak stisknutim tlacitka ,test plyn* do té doby, az nebude z hofaku vychazet zadny plyn. Zlehka uvolnit pfipojku na lahvi, ¢imz
bude odveden zbytkovy tlak.

PFipojit novou lahev.

Znovu provést test plynu po dobu zhruba 20 sekund tak, aby bylo napinéno potrubi pro dalsi fez.

Y VYV

YV VVVYV
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2.\ DOPORUCENI PRI POUZiVANI PLYNU FLAMAL

Kazdy mésic kontrolujte stav hadic a kazdy rok je vymérite.

7 - ZAPALENi HORAKU
Pokud se hofak(y) nezapali do péti vtefin po otevfeni plynu a/nebo sledu zapalovani, ihned pratok plynu zastavte,
poCkejte asi dvacet vtefin a teprve potom zkuste znovu. Existuje riziko pfipadné kumulace plynu, ktery by se mohl
vznitit a/nebo zpUsobit vybuch.

8 - HLUK SIRENY VZDUCHEM

1 - OPRAVNENI MERICIHO PRACOVISTE 2 - MERENi AKUSTICKEHO TLAKU
Toto zafizeni bylo testovano ve firmé Hodnoty jsou uvadény jako ekvivalent pomérné hladiny
LINCOLN ELECTRIC FRANCE hluku (LAeq).
Zl rue Lavoisier, BP009 o e . “
79200 PARTHENAY FRANCE. Jednotkou méfeni je dB (A): vazeny decibel ,A
v centralni montazni budove. Méteni byla provadéna ve vy$ce 1,5 m nad zemi méficim

Toto pracoviété bylo opravnéno organizaci CETIM pfistrojem akustické urovné ACLAN, typ SIP 95, ¢&. 934033,
(Mechanical Industries Technical Centre) zkontrolovaném v souladu s nasimi postupy zajisténi jakosti ISO

52, avenue Félix-Louat BP 67 9000.
60304 Senlis cedex FRANCIE

Toto opravnéni bylo pfedmétem zpravy €. 4/028779/492.2A

Toto pracovi$té ma osvédceni inZenyrského stupné:
korekéni faktor K <2 dB

3 - MERENI
Hodnoty akustického tlaku zavisi na pouzitém palicim
postupu na zafizeni.
Tyto hodnoty ziskate v navodu k instalovanému zafizeni.

Zafizeni vytvari pfi béhu naprazdno akusticky tlak pod 70
dB.

9 - REACH

Nékteré dily v tomto vyrobku obsahuji masivni olovo (CE 231-100-4 CAS 7439-92-1) v pomérech vy$Sich nez 0,1 % hmotnosti v homogennim
materialu. Masivni olovo bylo zahrnuto do ,Seznamu latek vzbuzujicich zvlasté velké obavy pro pfipadné zahrnuti do povolovaciho
postupu® nafizeni REACH dne 27. ¢ervna 2018 (viz https://echa.europa.eu/candidate-list-table).
Pokyny pro bezpecné pouziti:
* zajistéte, aby zadny dil nebyl v dosahu déti nebo vloZzen do Ust.

10 - KONEC ZIVOTNOSTI

Elektrické pfistroje nelze vyhazovat spole¢né s béznym domovnim odpadem! Podle ustanoveni Evropské smérnice 2002/96/EC o odpadech z
elektrickych a elektronickych zafizeni (EEEW) a jeho pfevzetim do pfislusné narod-ni legislativy je nutno likvidaci pfistroji na obloukové
svareni/fezani provadét oddélené v souladu s recyklaénimi procesy Setrnymi k zivotnimu prostiedi

Jako majitel tohoto pfistroje budete mit povinnost ziskat si informace o vhodnych zplisobech likvidace od spole¢nosti LINCOLN ELECTRIC
France.

Dodrzovanim této Evropské smémice pfispivate ke zlepSeni zivotniho prostredi a vefejného zdravi!
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AUTOMATISK INSTALLATION AV PLASMA- OCH GASSKARUTRUSTNING

1 - ELEKTRISK SAKERHET

1.1- ANSLUTNING TILL NATET AV SKARSTROMKALLOR

Innan aggregatet ansluts till natet, kontrollera att:

- Mataren, skyddet mot Overstromstyrkor och den
elektriska installationen, &r kompatibla med dess
maximala effekt och matarspanning (se
markskyltarna).

- Anslutningen, en- eller trefas med jord, kan utféras pa en sockel
kompatibel med stickkontakten pa dess forbindelsekabel.

- Om kabeln &r ansluten till fast aggregat, skall jorden, om sadan finns,
aldrig kopplas bort av skyddsanordningen mot elektriska stétar;

- Dess brytare, om sadan finns, star i laget "AV" ;

1.2- ARBETSSTATION

» Installationen av skaranlaggningen kraver strikt respekterande av
sakerhetsvillkoren for elektrisk strom (férordning av den 14-12-88).

> Se till att ingen metallisk del atkomlig for operatérerna och deras
medhjalpare kan komma i direkt eller indirekt kontakt med en fasledare
och nolledaren i matarnéatet.

> Anslut alla metallmassor till en enda punkt p& anlaggningen som
befinner sig inom anvandarens rackhall.

» Denna punkt skall anslutas till jorden. Alla dessa anslutningar skall
goéras med kablar med sektion minst lika med sektionen pa den grovsta
faskabeln.

» Alla metalliska underlag (skérbord, positionerarjordningar,
vandanordningar etc.) som belastas med arbetsstycken som skall
skaras av en och samma generator skall kopplas samman med en kabel
med tillracklig sektion f6r den maximala skarreturstrommen.

1.3 - INGREPP

Fore varje inre kontroll och reparation, se till att apparaten ar
bortkopplad fran den elektriska installationen genom elektrisk isolering
och lasning:

> Stromuttaget ar bortkopplat. Atgérder har vidtagits for att férhindra
oavsiktig inkoppling av stickkontakten i ett uttag.

» Den oavsiktliga anslutningen av kabeln till en fast installation har
omdjliggjorts.

» Bortkopplingen via en fast anslutningsanordning &r omnipolar (fas
och nolla). Den star i I1age "AV” och kan inte slas pa oavsiktligt.

Vissa utrustningar ar forsedda med en bagtandningskrets HS.HF
(signalerad med en skylt). Gor aldrig ingrepp inuti motsvarande skap.
De ingrepp som utfors pa elektriska systemdelar skall anfortros
personer som &r kvalificerade for att utféra dem (Férordning kapitel 88-
1056 i 14-11-88, Avsnitt VI, Art. 46).

1.4 - UNDERHALL

Kontrollera ofta isoleringsskicket och anslutningarna av elektriska
apparater och tillbehor. uttag, sladdar, hdljen, kontaktdon,
forlangningar, detaljhdllartanger, elektrodhallare eller skarbrannare.

Underhalls- och reparationsarbeten pa omslutningar och isolerande
héljen far inte vara av provisoriskt slag (Avsnitt VI, Art. 47 Férordning
88-1056 av den 14-11-88. ).

2 - INDIVIDUELLT SKYDD

L&t en specialist reparera, eller byt helst de bristfalliga tillbeh6ren.
Kontrollera aterkommande att de elektriska anslutningarna &r
ordentligt atdragna och inte upphettade.
Se i Anvandnings- och Underhdllsanvisningen det kapitel som &r
speciellt agnat at den levererade typen av utrustning.

2.1 RISKER FOR EXTERN PAVERKAN

HELA MANNISKOKROPPEN

Operatoren skall vara kladd och skyddad pa det
satt som krévs for arbetsuppgifterna.

Se till att ingen av operatorernas eller deras
hjalpares kroppsdelar kan komma i kontakt med
arbetsstycken och metalliska delar som star under
spanning eller som oavsiktligt kan vara
spanningsforande.

L&t skyltar och sakerhetsskydd sitt kvar pa plats.
Operatdren béar alltid ett individuellt isolerande
skydd (Forordning av den 14-12-88, Avsnitt 11).

Detta skydd skall hallas torrt for att undvika
elektriska stotar, genom vata, och for att undvika
antandning i nérvaro av olja.

De skyddsanordningar som bars av
operatéren och dennes hjalpare: handskar, ‘\\_,«;E
forklade, sakerhetsskor, som erbjuder den extra %
fordelen att skydda mot brannskador fran heta
delar, stank och slagg.

Se ocksa till att halla dessa utrustningar i gott skick och férnya dem om
deras skyddsverkan férsamras.

64

ANSIKTET OCH OGONEN:

Du maste skydda:

- Ogonen mot ljusbégsstralningen (blandning fran
bagen i synliga ljusfrekvenser och infraréd och
ultraviolett stralning).

- Haret, ansiktet och 6gonen mot stank under
svetsningen och stank fran slagg vid svetsens
nedkylning.

Svetsmasken, med eller utan hjalm, skall alltid
vara forsedd med ett skyddsfilter vars skala beror
pa svetsljusbagens intensitet (Normer NF S77-104
A 88-221 A 88-222).

Det fargade filtret kan skyddas mot stdtar och
stank med ett transparent glas pa maskens
framsida.

Vid byte av filtret, skall man anvanda samma referensbeteckningar
(nummer pa opacitetsskalan).

Personer i operatdrens narhet och i synnerhet dennes medhjalpare,
skall vara skyddade genom inséttning av anpassade skarmar, anti-UV-
skyddsglaségon och vid behov med en mask férsedd med ett anpassat
filter. (NF S771-4 A 1-5)

@
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SKALNUMMER (1) OCH REKOMMENDERAD ANVANDNING FOR PLASMASKARNINGEN

Skarningsmetod Strémstyrka i ampere
0.5 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
11 1 11 11 1 11 11 1 L1 1 L1 1
Skarning med plasmastrale 9 10 11 12 13
(1)- Beroende pa anvandningsvillkoren, kan det omedelbart hogre eller omedelbart lagre skalnumret anvandas.
2.2 RISKER FOR INTERN PAVERKAN
SAKERHET MOT ROKGASER, ANGOR, SKADLIGA OCH GIFTIGA VI REKOMMENDERAR ANVANDNING AV LAMPLIGT

GASER:

Skararbetena skall utféras pa ordentligt ventilerade platser.

Emissioner i form av gas och rok som ar skadliga,
storande eller farliga fér medarbetarnas halsa, skall
sugas bort sd snart de bildas, sa nara
emissionskallan som mojligt och sa fullstandigt
som mojligt. (Art. R233-84 bilaga 1 Foérordning 92
767 av den 29/07/92)..

Roksensorerna skall vara anslutna till ett utsugningssystem.

Se var katalog och:

“PRAKTISK VENTILATIONSGUIDE” Nr7 rérande:
Bagsvetsoperation vid Institut National de Recherche et de Sécurité,
dar det anges raknemetoder och  olika  praktiska
tillampningsexempel.

3 - SAKERHET VID GASANVANDNING

3.1
1) - FOREKOMMANDE RISKER
Daliga anvandningsvillkor fér gaserna utsatter anvandaren for tva
huvudfaror, i synnerhet vid arbete i slutna utrymmen:
- Risken for kvavning eller forgiftning
- Risken for brand eller explosion

2) - ERFORDERLIGA FORSIKTIGHETSATGARDER

a) Lagring i komprimerad form pa flaska

Uppfyll de sakerhetsforeskrifter som uppstallts av gasleverantéren och i
synnerhet:

- Lagrings- eller anvandningszonerna skall ha en god ventilation, ligga
tillrackligt Iangt fran skar/svets-zonen och andra varmekallor, och vara
skyddade fran tekniska incidenter;

- Fast flaskorna, undvik stétar;

- Ingen dverdriven varme (> 50° C).

B) Ror- och slangsystem

- Kontrollera aterkommande
gummislangsystem;

De slangar som &r installerade i era apparater uppfyller normen
1ISO3821 och &r darfor markta med tillverkningsaret.

Kontrollera visuellt slangarnas ytskick varje manad. Om de uppvisar
sprickor eller veck, méste de bytas. Aven med ett tillfredsstéllande
utseende, bor de anda bytas varje ar.

- Utfor aldrig lacksokning med en flamma. Anvand en lamplig detektor
eller, i brist darpd, vatten och en pensel.

- Anvand slangar med konventionella farger for de aktuella gaserna.

- Sétt in en brandslackare med CO?2 (kolsyresnd) med lans pa minst 5
kg i narheten av anlaggningen.

- Distribuera gaserna med de
utrustningarnas anvandarnotiser.

- Lat aldrig slangar ligga losa i verkstaderna; de kan ta skada av det.

- Dra dem aldrig mellan benen eller 6ver axlarna. Vid gaslackage skulle
du riskera att fa allvarliga bréannskador. Kontrollera slangarna
aterkommande.

c) Anvandning av utrustningen

- Anvand endast utrustning som konstruerats for de anvanda gaserna.
- Forse utrustningarna med flamskyddande backventiler.

- Smorj aldrig kranarna. Mandvrera dem forsiktigt.

- Tand aldrig gasskarbrannaren med enbart 6ppning av acetylenet.

- Vid incident, stang forst av férbranningsgasens matning.

tatheten i rorledningar liksom i

tryck som rekommenderas i

SAFETY

ARBETSBORD MED ROKUTSUGNING (KONTAKTA OSS)

SPECIALFALL FOR KLORERADE LOSNINGSMEDEL (ANVANDA
FOR ATT RENGORA ELLER AVFETTA):

Angorna frAn dessa lésningsmedel, som utsétts fér strélning fr&n en
ljusbage, aven pa avstand, kan omvandlas till giftiga gaser.

Om de inte befinner sig i en tat inneslutning, far dessa I6sningsmedel
inte anvandas pa en plats dar elektriska ljusbagar uppstar.

LJUDNIVA:

Om for vissa utrustningar, ljudnivan éverstiger de varden som faststallts
i landets lagstiftning, skall operattren folja de sékerhetsforeskrifter som
galler pa foretaget, rorande anvandning av individuella skydd.

GEMENSAMMA FORESKRIFTER FOR ALLA GASER

TRYCKREDUCERINGSVENTIL:
- GIom inte att lufta flaskkranarna
reduceringsventilen.
- Se till att tryckreduceringsskruven ar lossad fére anslutningen pa
flaskan.
- Kontrollera &tdragningen av kopplingen innan flaskkranen éppnas.
- Oppna den senare langsamt men &nd& helt (en ofullstandig 6ppning
minskar skarbrannarens flode och férorsakar en flamatergang).
- Vid lacka eller vid ett gasflaskbyte, lossa aldrig en koppling under tryck.
- Stang forst flaskkranen eller stdng gasmatningskranarna uppstroms.
- Lufta ledningen genom att anvanda gastestknappen som sitter pa
manoverpanelen pa maskinen eller utfor ett varmningskommando och
ett avstangningsprov.
For narmare information om maskinens luftning, konsultera
kapitlet Underhall i denna Anvandarnotis.
Konsultera tryckreduceringsventilens notis.
d) Arbete i slutna utrymmen
Exempel:

- gruvgangar

- kulvertar, pipelines

- fartygsskrov

- brunnar, manhal, kallare

- cisterner, tankar

- ballastbehallare

- silor

- reaktorer
Speciella forsiktighetsatgarder skall vidtas innan svetsarbeten foretas i
inneslutningar dér riskerna for kvavning-forgiftning och brand-explosion
ar mycket stora.
En arbetstillstdndsrutin som definierar alla sakerhetsatgarderna skall
systematiskt upprattas.
Se till att det finns tillrécklig ventilation och var speciellt uppmarksam pa:
- syrgasbristen
- syrgasoverskottet
- dverskotten av brannbar gas.

innan de ansluts till

®
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3-2 INGREPP EFTER EN OLYCKA

Vid en icke-antand lacka:

- sténg gastillforseln

- anvand vare sig flamma eller elektrisk utrustning i den zon dar lackan
féorekommer.

Vid kvavningsfall:
- fér ut den drabbade i friska luften

- paborja konstgjord andning och tillkalla raddningstjansten.

3.2-
a) PROPAN
Det ar en brannbar gas, blandningar av luft/propan syrgas/propan utgor
explosiva blandningar inom ett omrade fran 2, 4 till 9,5 % i luften.
Det foreligger explosionsrisk vid:
propanlackage ut i omgivande luft
inledning av propan i en luftfylld inneslutning
inféring av luft i en propanledning
de pad sa vis bildade blandningarna kan antandas av en gnista, en
flamma eller en cigarett.
Propangasen ar tyngre an luften. Det finns alltsa risk for ansamling i de
lagsta punkterna.

b) ACETYLEN

Acetylenet & brannbart: Blandningar av luft/acetylen och
syrgas/acetylen ar explosiva inom ett omrade fran 2,3 % till 80 % i luften.
De farligaste &r de som har laga andelar av acetylen.

Man borjar kanna lukten av acetylen frdn en andel pa en tusendel i
luften. Om du kanner lukten av acetylen, ventilera ordentligt.

Det kan reagera med koppar och silver och bilda mycket instabila
acetylider. S6nderdelningen av dessa acetylider kan leda till en explosiv
sonderdelning av acetylenet.

Undvik kopparledningar, material vars kopparhalt éverstiger 70 %,
I6dmetall med mer &n 50 % silver.

MAXIMALT DRIFTTRYCK = 1,5 bar

Vid en anténd lacka:
- stang gastillférseln om kranen ar atkomlig
- Anvand brandslackare med CO? (kolsyresnd) med
lans pa minst 5 kg

- om lackan inte gar att stoppa, lat den brinna under
kylning av flaskorna och de narliggande
anlaggningsdelarna.

EXTRA FORESKRIFTER FOR VISSA GASER

c) SYRGAS

Frdn och med 23% syrgas i luften (normal halt: 21 %), blir
forbréanningarna livligare och till och med explosiva.

For hog syrehalt i en lokal ar alltsa farlig.

De flesta fasta kroppar och fram for allt organiska material: Oljor, fetter,
tyger, papper, plaster, antands i narvaro av syrgas under inverkan av
den minsta gnista eller t.o.m. en glédpunkt.

Fetter kan t.om. antédndas redan vid enkel kontakt med syrgas.

Detta kraver foljande forsiktighetsatgarder:

FORE INSTALLATION, avliagsna alla spar av rost eller glodskal i
ledningarna.

2 kvavgasluftningar:

en valdsam (10 bar) for att fa allt damm att lossna

den andra for att féra det med sig

Foére montering i en ledning, skall varje organ vara RENGJORT OCH
AVFETTAT.

Anvand fluorerade-klorfluorerade smorjmedel, Mo-bisulfid.
FRAN FETT.

FRITT

VIKTIGT
KOPPLINGAR:
Gasventilerna och —kopplingarna far inte dras &t med mer &n 3 mdaN (4ven
vid lackage)

(risk for senare sprickor)

FARA VID
PLASMASKARNING AV
ALUMINIUM

Det finns risk for explosion till foljd av en
vatgasansamling under platen nar man skar i
aluminium och dess legeringar i en
arbetspunkt dar det finns vatten, bade nar
man skar i vattnet och ovanpa vattnet.

Denna risk foreligger huvudsakligen om:

Vatet bildas i avfall ansamlat i botten pa tanken. Det frigérs genom
kemisk reaktion mellan avfallen och vattnet. Nar det bubblar upp till
ytan, fangas vatet under den plat som lagts pa arbetsytan och antands
av plasmabagen.

FORSIKTIGHETSATGARDER:

e det viktigaste ar att ofta tdmma vattentanken och avlagsna allt
avfall (fram for allt de sma partiklarna) fran botten av tanken;

. installera flaktar eller lamna utsuget pa sa att luften cirkulerar
mellan vattnet och undersidan pa platen;

. halla luftens pH neutralt, for att minska de kemiska reaktionerna

>  Man later slagger ansamlas i botten pa vattentanken mellan vattnet och aluminiumet;

> Man lamnar platen i arbetspunkten en natt eller en helg t.ex. . o . . Lo
efter en stillestandsperiod, satta arbetsplatsen i vibration innan den
forsta platen satts in. Detta gor det mojligt for det ansamlade vatet
att frigoras och forsvinna innan det halls kvar av platen.

| vissa situationer (t.ex. driftavbrott) kan det ligga kvar en
restspanning pa éver 100 V pa skarbrannaren. Innan nagot ingrepp
gOrs pa skarbrannaren, sakerstall att generatorn ar spanningsfri.
®
66 SAFETY

ELECTRIC




8695 7050/ E

4 - KLARGORANDE AV ATEX-DIREKTIVET NR 94/9/CE

Publicerat i den Europeiska Gemenskapens officiella tidning den 19 april 1994
ANVISNING FOR KUNDER SOM ANVANDER AUTOMATISKA SKARMASKINER

1 °) Varfoér denna maskin inte ar avsedd att arbeta i Explosiva Atmosfarer

Principen for en skarmaskin med skarbrannare for syrgas + forbranningsgas, eller med Plasma-skéarbréannare, ar att man anvander en varmekalla
skapad med en flamma eller en elektrisk ljusbage.

En explosion i en explosiv atmosfar kan intraffa nar foljande villkor samtidigt foreligger:
a) narvaro av ett bransle
b) néarvaro av ett oxidationsmedel (luft, syrgas)
c) blandning brénsle / oxidationsmedel inom explosivitetsgrédnserna = t.ex. blandningen (naturgas) metan/luft &r
antandbar mellan 5% och 15% vid atmosféarstryck .
d) forekomsten av en tandkalla

Skarmetoden forutsatter med nodvandighet en tandkélla, och slagger fran smalt metall &r ocksa tandkallor, och maskinen kan alltsa inte
anvandas pé en verkstad som innehéller en explosiv atmosfar som skapas av andra arbetsstationer an skarmaskiner eller liknande.

2°) Varfor denna maskin berors av ATEX-direktivet

De brannbara gaser som anvands med gasskarbréannare kan vara naturgas = metan, propan, acetylen

Oxidationsgasen &r syre

De gaser som anvands i plasmaskéarbrannare kan vara antingen neutrala gaser (kvave, argon) eller brannbara gaser (argon/vate, metan) eller
forbranningsunderhallande gaser (syre), eller blandningar av vissa av dessa gaser.

Alla dessa gaser ar dessutom farglésa och de flesta av dem luktfria, och kan allts inte ens upptackas av operatoren.

Dessa gaser leds i verkstaden fram till maskinen for att mata den; maskinen innehaller en mangfald rérsystem och ledningar. Lackor kan uppsta,
och alltsa skapa ansamlingar av brannbara gaser, som kan skapa explosiva atmosfarer.

Maskinen och dess matningar kan alltsd sjalva skapa explosiva atmosfarer.

For att undvika all fara, maste alltsd maskinen installeras i en mycket stor, mycket val ventilerad verkstad, och den plat som skall skdras maste
placeras pa ett bord med utsug, som evakuerar forbranningsgaserna, och samtidigt evakuerar de oférbranda brannbara gaser som kan forekomma
i nérheten av gas- eller plasmaskéarbrannarna, till féljd av eventuella lackor.

3°) Maskinens riskhdmmande konstruktionssatt

Alla ledningar som leder gaser placeras i fri luft eller i mycket véal ventilerade skap.
De elektriska kretsarna ar placerade i tillslutna golv- eller vaggskap, i enlighet med ATEX-direktivet.

Det &r forbjudet att utan tillverkarens uttryckliga tillstand eller medverkan, genomféra nagra andringar av dessa gaskretsars
konfiguration, och elskapen.
I annat fall tar tillverkaren inte langre n&got ansvar for kravuppfyllandet eller garantin. Luckorna p& dessa skap skall hallas stangda, aven for att
vara tata mot damm och slagg.

4°) Till vilken kategori hor denna maskin?

Enligt ATEX-direktivets kriterier, ar maskinen klassad:
i apparatgrupp Il
i kategori 3,

Namligen, i sammanfattning:

"Apparater avsedda for en miljo i vilken explosiva atmosfarer beroende pé gaser har fa mojligheter att uppst& och bara kvarstar under en kort
period. Apparaterna i denna kategori sakerstaller den erforderliga skyddsnivan vid normal funktion”

"Tillverkaren skall, for att fa satta pa CE-markningen, tilldampa proceduren for intern tillverkningskontroll”

"Tillverkaren upprattar dverensstdmmelseintyget”

"Tillverkaren vidtar alla erforderliga atgarder for att tillverkningsprocessen sakerstéller de tillverkade apparaternas 6verensstammelse med den
tekniska dokumentation...".

5°) Intygande, kvalitetsséakring

Tillverkaren &laggs Kvalitetscertifiering enligt ISO 9001; denne intygar att konstruktionen och tillverkningen uppfyller gallande metodkrav. Varje
maskin kontrolleras dessutom individuellt.
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5 - REKOMMENDATION VID ANVANDNING AV SUGBORD

Skarning av kolstal med eller utan legering, rostfritt stal och aluminium med hjélp av syrgasskarnings- eller plasmaské&rningsmetoder
kréaver anvandning av sugbord och roksudfilter for att avieda damm och andra féroreningspartiklar.
Vid anvandning av dessa utrustningar ska dock vissa anvandningsregler foljas, sarskilt nar det géller sugbord:

- Kasta inte papper, kartong eller ndgon annan lattantandlig produkt
- Kasta inte cigarettfimpar

- Kasta inte trasor, tygbitar....

- Kasta inte lattantandliga flytande produkter...

- Kasta inte trabitar

Sugbordet ska anvandas enbart till att atervinna avfall fran skarning av kolstal med eller utan legering, rostfritt stal och aluminium.

Att inte folja dessa regler kan medfora forstorelse av sudfiltren

| denna parm finns det tva klistermarken som ska séttas upp pa sugbordet.

6 - SAKERHETSBILAGA TILL INSTALLATIONER FOR PLASMASKARNING
6 1 TILLFORSEL AV GASER

For att undvika all brandrisk maste valet av skargaser endast ske med hjalp av en trevagsventil.

Kunden ska leverera och montera pa varje kéalla en anordning som ger mojlighet att stdnga av den.

Anordningarna ska vara tydligt identifierade. De ska vara med I3s.

Vid gastillférsel via magnetventiler finns det en nodstoppsstyrd kontakt tillganglig i maskinens elskap.

Skaffa gaskallor (gasflaskor, flaskramar, férangare.....) utrustade var och en med en regulator som kan leverera rekommenderade fléden och
tryck och med en avstangningsventil vid tillférsel via ledning.

Overskrid aldrig 10 bars tryck.

6 2 FORFARANDE VID FLASKBYTE

Vid varje flaskbyte, for att undvika all antandningsrisk méaste féljande procedurer foljas:

| SAMTLIGA FALL.

- Tom flaskan genom att 6ppna flaskventilen nagot

- Forsakra dig om att inloppskopplingen &r ren och fri fran feta kroppar

- Montera reducerventilen pa flaskan och dra mattligt & muttern till inloppskopplingen innan reducerventilen kopplas upp.
- Forsékra dig om att avlastningsskruven ar lossad fore inkoppling till flaskan.

- Kontrollera noga att forbindelsekopplingen &r ordentligt &tdragen innan du éppnar flaskventilen.

- Oppna sakta flaskventilen, men 6ppna den helt.

- Kontrollera att kopplingen &r tat genom att bestryka kopplingsstallet med tvalblandat vatten.

- Tank pa att detaljer som kommer i beréring med syre far aldrig smérjas.

Anvand NOXAL for att rulla flaskan fore uppkopplingen for att jamna ut blandningen.

UTAN ATT BYTA GASTYP.

»  Borja med att stanga av flaskventilen

> Lossa aldrig en trycksatt koppling, latta pa trycket genom att trycka in gasprovknappen pa mandéverbordet tills all gas kommit ut ur
skarbrannaren. Lossa sakta kopplingen pa flaskan for att avleda resttrycket. Med hjalp av en HPC (autonom cykel 3) valj énskad gas innan
du gor ett gasprov.

»  Koppla upp ny flaska

>  Gor om ett gasprov under ca 20 sekunder s& att ledningen blir fylld for nasta skarpass.

MED BYTE AV GASTYP.

»  Borja med att stanga av flaskventilen

> Lossa aldrig en trycksatt koppling, latta pa trycket genom att trycka p& gasprovknappen pa mandverbordet tills all gas kommit ut ur
skarbrannaren. Lossa sakta kopplingen pa flaskan for att avieda resttrycket. Med hjalp av en HPC (autonom cykel 3) valj énskad gas innan
du gor ett gasprov.

»  Koppla upp en neutralgaskalla. (ren argon eller kvavgas)

>  Gor om ett gasprov under ca 20 sekunder s& att ledningen blir fylid.

»  Stang av ventilen till neutralgasflaskan.

>  Minska trycket genom att trycka p& gasprovknappen tills all gas kommit ut ur skarbrannaren. Lossa sakta koppingen pa flaskan for att
avleda resttrycket.

»  Koppla upp ny flaska

Gor om gasprovet under ca 20 sekunder sa att ledningen blir fylld for nasta skarpass.

@
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= REKOMMENDATION FOR ANVANDNING AV FLAMALGAS

Kontrollera varje manad slangarnas skick, de maste bytas varje ar.

7 - TANDNING AV SKARBRANNARE

Efter att ha dppnat gastillférseln och/eller efter tandningsordern, om skarbrannaren eller skarbréannarna inte ténds
efter 5 sekunder, stoppa genast gastillférseln, vanta i tjugo minuter ungefar innan du gor ett nytt férsok. Riskerna
for gasansamling kan leda till antdndning och/eller till explosion.

8 - LUFTBURET LJUD

1 - TYPBESTAMNING AV MATPLATSEN 2 - MATNING AV DET AKUSTISKA TRYCKET
Maskinen har testats i centrala monteringshallen hos Vardena anges i ekvivalent avvagd ljudniva (LAeq)
LINCOLN ELECTRIC FRANCE . . N .
ZI rue Lavoisier, BPO09 Matenheten &r dB (A): avvagd decibel "A”

79200 PARTHENAY FRANCE. Matningarna har utforts vid en héjd pa 1,5m 6ver golv med

en sonometer av market ACLAN, typ sip 95, nr 934033, kontroll

Denna anléaggning har kvalificerats av CETIM (Centre
goning ( enligt kvalitetsforsékringsférfarande 1SO 9000

Technique des Industries Mécaniques)
52, avenue Félix-Louat BP 67
60304 Senlis cedex FRANKRIKE

Denna kvalifikation har utgjort féremal for Protokoll nr
4/028779/492.2A

Anlaggningen &r av engineering-typ: korrektionsfaktor K <
2dB

3 - MATNINGAR

Akustiktryckvardena &r beroende av det forfarande som
anvants pa maskinen

Se anvisningen for installerad utrustning for att f& fram
dessa varden

Maskinen skapar, utan detta forfarande, ett akustiskt tryck
pa under 70 dB

9 - REACH

Vissa delar inuti den har produkten innehaller solitt bly (EC 231-100-4 CAS 7439-92-1) i mer &n 0,1 viktprocent i homogent material. Solitt bly
har upptagits i "kandidatlistan 6ver sarskilt farliga amnen for vilka tillstand kravs” enligt REACH av den 27 juni 2018
(se https://echa.europa.eu/candidate-list-table).
Anvisningar fér sdker anvandning:
«kontrollera att barn under inga omstéandigheter far tag i ndgon del eller stoppar nagon del i munnen.

10 - LIVSLANGDENS SLUT

Elektriska apparater far inte omhandertas som vanligt avfall! Enligt det europeiska direktivet 2002/96/EG om avfall somutgérs av eller innehaller
elektriska eller elektroniska produkter (WEEE), och inférlivandet av direktivet i nationell lagstiftning, ska bagsvets-/bagskarutrustning samlas for
sig och atervinnas pa ett miljovanligt sétt.

| egenskap av utrustningens égare ska ni skaffa upplysning-ar om godkénda insamlingsystem hos LINCOLN ELECTRIC France.

Genom att tillampa detta europeiska di-rektiv forbattrar vi miljon och halsan!
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AUTOMATA TELEPITES PLAZMAVAGASSAL ES OXIGAZZAL

1 - ELEKTROMOS BIZTONSAG

1.1- CSATLAKOZTATAS A VAGAS ARAMFORRAS-HALOZATAHOZ

A gép csatlakoztatasa el6tt ellendriznie kell, hogy:
- A szamlalé, a tllaram elleni védelem és az
elektromos telepités kompatibilisek a maximalis
teljesitménnyel és a tapfesziiltséggel (lasd
adattablak).

- Az egy- vagy haromfazisu csatlakozo foldelést egy, a csatlakozokabel
dugéjaval kompatibilis aljzattal lehet kialakitani.
- Ha a kabel fix allashoz kapcsolodik, akkor a foldelést, ha az
eléirasban szerepel, nem szabad megszakitani az aramdités elleni
véddberendezéssel.
- A kapcsoléjat, ha van, ,KI” pozicioba kell allitani.

1.2- MUNKAALLOMAS

= A vagas kivitelezése soran szigordan be kell tartani az elektromos
arammal kapcsolatos biztonsagi eléirasokat (88/12/14-i rendelet)

= Ellendrizze, hogy a gépkezel6 és segédei altal hozzaférhetd
fémdarabok ne érintkezzenek kozvetlenll vagy kozvetetten a
fazisvezetdvel és az aramellaté rendszer semleges pontjaval.

= Csatlakoztassa a berendezés Osszes, a gépkezel6 altal elérhetd
fémtomegét egyetlen pontba.

= Ezt a pontot kell foldelni. Ezeket a kapcsolédasokat olyan
kabelekkel kell kialakitani, amelyek keresztmetszete legaladbb akkora,
mint a legnagyobb faziskabel keresztmetszete.

= Minden olyan kdérnyez6 fémtargyat (vagdasztal, pozicionalok
foldel6kapcsai, forgatok stb.), amely az azonos generator altal vagando
munkadarabok fogadaséara szolgal, 6ssze kell kdtni egy kabellel, amely
kell6 hosszusagu a vagas maximalis tavolsaganak eléréséhez.

1.3 - INTEZKEDESEK

Minden belsé ellendrzés és javitas el6tt ellendrizze, hogy a berendezés
le lett valasztva és ki lett kapcsolva az elektromos rendszerbdl.

= A konnektorbél a dugd ki lett hiizva. Gondoskodott arrél, hogy a
dug6 véletleniil se csatlakozhasson az aljzathoz.

= A rogzitett kabel véletlenszer( csatlakozasa nem lehetséges.

= A kdzbeiktatott rogzitett csatlakoz6eszkdzon keresztili levalasztas
omnipolaris (fazis és semleges). ,KI” allasban van, és nem lehetséges
véletlenll mikodésbe hozni.

Egyes berendezések HT.HF inditéaramkdorrel vannak ellatva (egy
tanyér jeldli). Soha ne probaljon az adott doboz belsejébe benyuini.

Az elektromos eszkozok karbantartasat az erre képesitett személyek
végezhetik (88/11/14-es rendelet 88-1056, VI. szakasz 46. cikkely).

1.4 - KARBANTARTAS

Kell6 gyakorisaggal ellendrizze, hogy a kdvetkezd berendezések és
elektromos kiegésziték szigetelése j6 allapotban van-e: dugaszok,
rugalmas kabelek, hiivelyek, konnektorok, hosszabbitdk, foglalatok,
elektrodatartok, faklyak...

A hészigetel6 rétegek és burkolatok karbantartasat és javitasat nem
szabad régtonzott médon végezni (88/11/14-es rendelet 88-1056 VI.
szakasz 47. cikkely ).

2 - SZEMELYI VEDELEM

A javitast szakemberrel végeztesse, de még jobb, ha kicseréli a
hibas kiegészitoket.

Rendszeresen ellenérizze, hogy az elektromos csatlakozok erésen
meg legyenek hlzva, és hogy nem melegszenek-e.
Lasd az Uzemeltetési és karbantartasi fejezet utasitasait a kiszallitott
berendezés tipusara vonatkoz6 fejezetben.

2.1 KULSO EGESZSEGKAROSITO HATASOK KOCKAZATA

A TELJES TESTRE VONATKOZOAN:
A gépkezelének a munkavégzésnek megfeleld
Oltdzéket és védbeszkdzoket kell viselnie.
Vigyazzon arra, hogy a gépkezel6k és
segédeik egyetlen testrésze se érintkezzen
halézati feszlltség alatt 1év6 vagy véletlenil oda
kerulé fémdarabokkal.
A panelek és a biztonsagi védék maradjanak a
helytkdn.
A gépkezelbnek mindig egyéni szigetelésvédelmet
kell viselnie (88/12/14-es rendelet Ill. szakasz).

Ezt a véddoltdzéket szarazon kell tartani, mert nedvesség esetén
aramutés érheti, illetve ha olaj keril ra, tiizveszélyessé valhat.

NE
nyuUjtanak a forr6 munkadarabok okozta égések,

froccsenés és a salak ellen.

Ellendrizze azt is, hogy ezek a felszerelések megfeleld allapotban
legyenek, és idében cserélje le 6ket, még miel6tt megsziinne a védd
hatasuk.

A gépkezelbnek és segédeinek a kdvetkezd
védooltozékeket kell viselnitk: kesztyl, kétény,
munkavédelmi cipd, mert ezek tovabbi védelmet

70

AZ ARC ES A SZEMEK

Feltétlenul védelmet kell biztositani:
- A szemeknek az ivvago ellen (a lathaté fényiv,
valamint az infravords és ultraibolya fény elvakitja a
szemet).

- A hajnak, az arcnak és a szemeknek a hegesztés
alatti froccsenésektol, és a hegesztés lehiitésekor a
salak froccsenésétol.

A hegesztémaszk, fliggetlenil attél, hogy
sisakos vagy sem, legyen véd&szirés, melynek
erssége az alkalmazott hegesztési ivaram
mértékétdl fugg (NF S77-104 A 88-221 A 88-222

szabvanyok).

A szines sz{ir6t a maszk ellils6 oldalan talalhaté
atlatsz6 uUveg védi az Utésektdl és a
froccsenésektdl.

A szir§ cseréje esetén ugyanazt a tipust kell valasztania (a
fényateresztési fokozat mutatdszama alapjan).

A kezel6 kozelében tartozkodd személyeket, kuléndsen a
segédeket megfelel6 kozbeiktatott képernydkkel, UV-fény ellen védd
szemuvegekkel és sziikség esetén megfeleld véddszirdvel ellatott
maszkkal kell ellatni. (NF S771-4 A 1-5)

@
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Fokozatszam (1) és a plazmavagé ajanlott hasznélati médja

A védgas menete Aramerdsség Amperben
0,5 2,5 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
11 1 11 11 1 11 11 1 L1 1 L1 1
Végas plazmasugarral 9 10 11 12 13
(1)- A hasznalati korlilményektdl fliggéen vagy a kdzvetlenil utana vagy a kdzvetlenil elétte taldlhaté fokozatszam hasznalhato.
2.2 BELSO EGESZSEGKAROSITO HATASOK KOCKAZATA
VEDEKEZES A FUSTOK, GOZOK, AKAROS ES MERGEZO GAZOK JAVASOLJUK, HOGY FUSTELVEZETESSEL FELSZERELT
ELLEN: MUNKAPADOT HASZNALJON (VEGYE FEL VELUNK A
A vagast megfelel6en szell6z6 helyen kell végezni. KAPCSOLATOT)

A kibocsatott egészségtelen, karos vagy a dolgozok
egészsegét veszélyeztetd gazokat és fustoket a
keletkezésiik soran folyamatosan be kell gy(ijteni, a
keletkezési helyiikh6z a leheto legkozelebb és a
leheté legnagyobb mértékben. (A 92/07/29-es
rendelet 1-es sz. Mellékletének R233-84 cikkelye).
A fustgydijtéket kilsé elvezetérendszerhez kell csatlakoztatni.

Tekintse meg kataldgusunkban, valamint a kovetkezét:

7.SZ. ,GYAKORLATI UTMUTATO A SZELLOZTETESHEZ” az

alabbiakra vonatkozéan:
Az Institut National de Recherche et de Sécurité (Nemzeti Kutatasi
és Biztonsagi Intézet) altal kiadott Ivhegesztési miiveletek,
amelyben szamitasi moddszerek és az alkalmazas kulonbdzé
gyakorlati példai talalhatok.

3 - BIZTONSAGOS GAZHASZNALAT
3.1

1) LEHETSEGES KOCKAZATOK

Ha nem megfeleld korulmények kozott haszndljgk a gazokat, a
felhasznalé két veszélyforrasnak lesz kitéve, kiulondsen zart térben
végzett munka esetén:

- Fulladas vagy mérgezés veszélye

- Tliz- vagy robbanasveszély

2) SZUKSEGES OVINTEZKEDESEK

a)A gazt siritett gazként, palackban kell tarolni

Vegye figyelembe a forgalmaz6 altal ismertetett biztonsagi tanacsokat,
kiuldndsen:

A géazok taroldsara vagy felhaszndlasara szolgdald terilet legyen jol
szell6z6, legyen kell6 tavolsagban a hegesztés vagy a vagas
helyszinétdl és egyéb héforrasoktol, ne érhessék miszaki balesetek.

- Rogzitse a palackokat, kertlje az Gtédést.

- Ne legyen tul meleg (> 50 °C).

b)Vezetékek és csérendszerek

- Rendszeresen ellendrizze a rogzitett csdvek és a gumitdmlidk tomitéseit.
A berendezéseinkhez tartozé rugalmas tomlék megfelelnek az 1ISO3821
szabvanynak, és a gyartas éve megtalalhato rajtuk.

Havonta ellendrizze szemrevételezéssel a tomlék fellletét. Ha
repedések latszanak rajta, vagy a témlé megtort, haladéktalanul ki kell
cserélni. Még ha a tomlé megfeleld allapotban is van, azt javasoljuk,
hogy évente cserélje ki.

- Soha ne hasznaljon langot szivargas ellenérzésére. Hasznaljon
megfeleld szivargasérzékel6t, ha ez nem all rendelkezésére, akkor vizet
és ecsetet.

- A tdmlbket jeldlje a szokasos szinekkel, gazok szerint.

- Gondoskodjon arrol, hogy a berendezés kozelében legyen egy
legalabb 5 kg-os CO? tiizoltokésziilék (szén-dioxid szarazjég).

- Az anyag kézikdnyve alapjan az ajanlott nyomason toltse be a gazokat.
- Nem szabad a tomlSket egyik mihelybdl a masikba huzni, mert
megsérilhetnek.

- Nem szabad a tdmléket a labak kozott vagy a vallon atvezetni. A
gazszivargas sulyos égési sériléseket okozhat. Rendszeresen
ellendrizze a tdmldket.

c)A berendezések hasznélata

- Csak a megfelel6 gazokhoz tervezett késziilékeket hasznaljon.

- Lassa el a késziiléket visszacsapo szelepekkel — langvisszacsapas ellen.
- Soha ne kenje be a szelepeket. Finom mozdulatokkal kell hozzajuk
nyulni.

- Soha ne gyujtsa be a hegesztdpisztolyt 6nmagaban az acetilén
megnyitasaval.

- Baleset esetén el6sz0r az égheté gaz utanpotlasat zarja el.

SAFETY

KULONLEGES FIGYELMET IGENYELNEK A KLORTARTALMU
OLDOSZEREK (TISZTITASHOZ VAGY ZSIRTALANITASHOZ
HASZNALT SZEREK):

Az ilyen oldészerek gézei még egy tavoli iv sugarzasanak hatasara is
mérgez6 gazokka alakulhatnak at.

Azokban a helyiségekben tehat, ahol elektromos ivhegesztés zajlik, tilos
ilyen oldészereket hasznalni.

ZAJ:

Amennyiben bizonyos berendezések esetében a zajszint és az
akusztikus teljesitmény meghaladja az adott orszag jogszabalyai altal
eléirt értéket, a gépkezelének a munkahely biztonsagi el6irasait
betartva személyi védéeszkodzoket kell hasznalnia.

GAZOKRA VONATKOZO EGYSEGES ELOIRASOK

NYOMASSZABALYOZO:
- A nyomasszabalyoz6 csatlakoztatasa elétt ne felejtse el megtisztitani
a palack szelepeit.
- Ellenérizze, hogy a palackra csatlakoztatas el6tt a nyomasszabalyozé
csavarja legyen kilazitva.
- Gy6z6djon meg arrdl, hogy a palack szelepének kinyitasa el6tt a
csatlakoz6 szorosan illeszkedik.
- Ez utdbbit lassan, de teljesen nyissa meg (a csak részben megnyitott
szelep csdkkenti a hegesztdpisztolybdl valé aramlast, és lang csaphat
ki).
- Szivargas esetén vagy a gazpalack cseréjénél soha ne lazitsa meg a
csatlakoz6elemet nyomas alatt.
- El6sz6r zarja el a palack szelepét, vagy zarja el a gazszelepet.
- Uritse le a gép vezérldpanelén talalhaté gazteszteld gombbal a
vezetéket, vagy végezzen flitésellenbrzést és vagastesztet.
A berendezés leiritésével kapcsolatos tovabbi tudnivaldkért
olvassa el a haszndlati utasitas karbantartasrol sz6l6 fejezetét.
Olvassa el a nyomascsokkenté utmutatojat.
d)Munkavégzés zart térben
Példaul:

-folyosok

-csatornak, csévezetékek

-hajok rakoméanytere

-kutak, aknak, pincék

-ciszternak, tartalyok, konténerek

-ballaszttartalyok

-silok

-reaktorok
Kilénleges ovintézkedéseket kell tenni a hegesztés megkezdése el6tt
olyan helyszineken, ahol kiemelkedéen nagy a fulladas-/mérgezés-,
valamint a tlz- és robbanasveszély.
Részletesen ki kell dolgozni az 0Osszes biztonséagi
tartalmaz6 munkavégzés-engedélyezési eljarast.
Gondoskodjon arrél, hogy megfelel legyen a szell6zés, forditson
kiemelt figyelmet a kdvetkezdkre:
- elégtelen oxigenizéacio
- tllzott oxigenizaci6
- felesleges éghet6 gaz

intézkedést

®

71

ELECTRIC




8695 7050/ E

3-2 INTEZKEDESEK BALESET ESETEN

Nem ég0 szivargas esetén:

-zarja el a gazt

-se nyilt langot, se elektromos késziiléket ne haszndljon azokon a
helyeken, ahova eljutott a szivargas.

Fulladéas esetén:
-a sérultet szabad levegére kell vinni
-meg kell kezdeni a mesterséges légzést, és hivni kell a tlizoltokat

3.2-

a) PROPAN

Ez egy éghet6 gaz, a levegd/propan és oxigén/propan keveréke 2,4-
9,5%-o0s tartomanyban robbanasveszélyes a levegbben.

A kovetkez6 esetekben all fenn robbanasveszély:

propan szivarog a kornyezeti levegébe

propan jut egy zart, levegével teli helyiségbe

leveg6 kerul a propanvezetékbe

az igy kialakulé keverék belobbanhat szikra, lang vagy cigaretta hatasara.
A propan nehezebb a levegénél. Ezért fennall annak a veszélye, hogy az
alacsonyan lévé helyeken felhalmozodik.

b) ACETILEN

Az acetilén éghetd: a levegb/acetilén és oxigén/acetilén keveréke 2,3-
80%-o0s tartomanyban robbanasveszélyes a levegében. Ezek kdézul az
alacsony acetilénkoncentraciojuak a legveszélyesebbek.

Az acetilén szaga mar akkor érezhetd, amikor csak ezreléknyi
mennyiségben van jelen a leveg6ben. Ha acetilénszagot érez, alaposan
szell6ztessen ki.

Reakcioba léphet a rézzel és az ezusttel, ezekkel nagyon instabil
acetilideket képez. Az ilyen acetilidek bomlasa robbanasveszélyes
acetilénbomlast idézhet el6.

Tilos rézvezetékeket, valamint olyan anyagokat hasznalni, amelyek
réztartalma meghaladja a 70%-ot, a forrasztépélca ezisttartalma nem
haladhatja meg az 50%-ot.

MAXIMALIS UZEMI NYOMAS = 1,5 bar

Eg6 szivargas esetén:

-zarja el a gazt, ha a szelep hozzaférhetd
- Hasznéljon legalabb 5 kg-os CO? tiizoltokésziiléket
(szén-dioxid szarazjég).

-ha a szivargast nem sikeril megszintetni, hagyja,
hogy égjen, kézben gondoskodjon a palackok és a
kornyezé berendezések hiitésérdl.

KIEGESZITO TANACSOK EGYES GAZOKHOZ

c) OXIGEN
Ha a leveg6 oxigéntartalma meghaladja a 23%-ot (normal aranya: 21%),
az égés élénkebb és robbanasveszélyes lesz.
Ezért veszélyes egy helyiség tulzott oxigénellatottsaga.
A legtobb anyag, kiléndsen a szerves anyagok: olajok, zsirok,
szovetek, papir, mianyagok oxigén jelenlétében a legkisebb szikra
vagy akar csak gyulladaspont hatdsara meggyulladnak.
A zsirok akkor is képesek meggyulladni, ha egyszerlien csak
érintkeznek az oxigénnel.
Ezért a kdvetkezd ovintézkedésekre van szikség:
TELEPITES ELOTT: el kell tavolitani a tdmlékbél az 6sszes rozsdat és
vizkdvet.
2 nitrogénes tisztitas:
egy erételjes (10 bar) a portalanitashoz
a csovek atjarhatosagaért
A t6ml6 felszerelése el6tt minden eszkdzt MEG KELL TISZTITANI ES
ZSIRTALANITANI KELL.

Hasznaljon fluorozott-klérozott kenbanyagokat,
KERULJE A ZSIRHORDOZO ANYAGOKAT.

Mo-diszulfidot.

FONTOS
CSATLAKOZASOK

Rendkivil fontos, hogy a tomloéfiivokakat és a gazcsatlakozékat nem szabad 3
mdaN-nél szorosabbra hizni (még szivargas esetén sem)
(kés6bb ugyanis megrepedhetnek)

AZ ALUMINIUM PLAZMAVAGASANAK
VESZELYEI

Robbanasveszélyt jelent, ha vizes
munkaasztalon hidrogén gyiilik fel a lemez alatt
aluminium vagy Otvozeteinek vagasa soran,
fuggetlendl attol, hogy vizben vagy viz nélkul
torténik a vagas.

Ennek veszélye kuléndsen akkor all fenn, ha:
¢ Hagyjuk 6sszegydlni a salakot a viztartaly aljan

¢ Haalemezt egy éjszakara vagy akar egy hétvégére a
munkaasztalon hagyjuk.

Bizonyos esetekben (pl. Uzemzavar)

A tartaly aljan felhalmozédoé hulladékban hidrogén keletkezik. A
hulladék és a viz kdzott kialakuld kémiai reakcié soran felszabadul.
Amikor buborék formajaban a felszinre emelkedik, a munkaasztal
tetejére helyezett lemez ala szorul, és a plazmaiv meggydijtja.

OVINTEZKEDESEK:

»  Alegfontosabb a viztartaly gyakori tritése, illetve a hulladékok
eltavolitasa (kulondsen a finomrészecskék eltavolitasa) a tartaly
aljarol;

»  Ventilatorokat kell beszerelni, vagy elszivé rendszert kell
hasznalni, hogy levegd keringjen a viz és a lap alja k6zott;

»  Avizet semleges pH-n kell tartani, mert igy csokkenteni lehet a
viz és az aluminium kozotti kémiai reakciot;

»  Hasznalaton kivili periédus utan, az els6 lemez felhelyezése el6tt,
meg kell rezgetni a munkaasztalt. Ennek hataséra felszabadul az
Osszegyllt hidrogén, és szétoszlik, miel6tt a lemez ala szorulna.

100 V-ndl is nagyobb fesziltség

keletkezhet a faklyan. Miel6tt barmit is tenne a faklyaval, ellendrizze, hogy a

generator ki legyen kapcsolva.
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4 - MAGYARAZO MEGJEGYZES A 94/9/CE SZ. ATEX IRANYELVHEZ

Megjelent az Eurépai Uni6 Hivatalos Lapjaban 1994. aprilis 19-én
~ MEGJEGYZES o
AZ AUTOMATIKUS VAGOGEPEKET HASZNALO UGYFELEKNEK

1°) Miért nem alkalmas ez a gép robbanasveszélyes kdrnyezetben valé hasznalatra?

A vagogépek lényege, hogy oxigénnel és gazzal mikddé hegesztdpisztollyal vagy plazmafaklyaval miikddnek, és lang vagy elektromos iv altal
|étrehozott héforrast hasznalnak.
Robbanasveszélyes légkorben robbanas torténhet az alabbi feltételek egy ideji teljeslilése esetén:

- éghet6 anyag jelenléte

- oxidalé hatasu anyagok jelenléte (levegd, oxigén)

- éghetd / oxidalé anyagok keveréke a robbanasveszélyes tartomanyban = példaul a (foldgaz) metan és levegd keveréke

gyulékony 5% és 15% kozotti Iégkdéri nyoméason

- gyuijtéforras jelenléte
A vagasi folyamat sziikségszer( velejardja a gyujtéforras, maga az olvadt fémsalak is gyulékony, ezért a berendezést nem szabad olyan
miihelyekben hasznalni, ahol mas munkaallomasok vagy hasonlé vagogépek hasznalata miatt robbanasveszélyes a légkor.

2°) Miért vonatkozik erre a berendezésre az ATEX Iranyelv?

A langvago hegesztépiszolyhoz hasznalt éghetd gazok lehetnek foldgazok: metan, propan, acetilén.

Az oxidal6 gaz az oxigén.

A plazmafaklyakban hasznalt gazok lehetnek semleges gazok (nitrogén, argon), égheté gazok (argon/hidrogén, metan), akar oxidalé gazok
(oxigén), esetleg ezen gazok keveréke.

Raadasul az dsszes emlitett gaz szintelen, tdbbséguk szagtalan, igy a gépkezeld nem is tudja észlelni 6ket.

Ezek a gazok a mihelybe kerlilnek a gép kdzelébe, hogy mikodtessék; a géphez szamos csd és tomlé tartozik. Szivargas keletkezhet,
melynek hatasara felhalmozodhatnak az éghet6é gazok, és robbanasveszélyessé valhat a légkor.

Tehat maga a gép és a miikodtetése is robbanasveszélyessé teszik a légkort.

Mindennem( veszély elkeriilése érdekében elengedhetetlen, hogy a gépet nagy légterd, jol szell6z6 miihelybe telepitsék, a vagandoé lemezt kizarélag vakuumasztalra
szabad helyezni, amely elvezeti az éghetd gazokat, a hegeszt6pisztoly vagy a plazmafaklya kézelében szivargas miatt keletkezd nem égd éghetd gazokat.

3°) A veszélyek csokkentésére tervezett gép

Az 6sszes gazvezeték a szabad levegdn vagy nagyon jél szell6z6 dobozokban helyezkedik el.
Az elektromos aramkorok zart szekrényekben vagy dobozokban talalhatok, az ATEX Iranyleveknek megfelelen.

Kizérdlag a gyart6 vagy a gyarté hivatalos felhatalmazottja valtoztathatja meg a gazkorok és az elektromos szekrények beéllitasét.

Ellenkez6 esetben a gyarté nem vallal felel6sséget sem a megfelelésért, sem a garanciaért. A dobozok fedelét lezarva kell tartani, hogy ne
keriljon bele por és salak.

4°) Milyen kateqoridju ez a gép?

Az ATEX Iranyelvek kritériumai alapjan a gép besorolasa:
II. felszereléscsoport
3-as kategorigja,

Roviden dsszefoglalva:

» Olyan kdrnyezetben val6 hasznalatra szant berendezés, ahol kicsi a valészinlisége, hogy gazok miatt robbanasveszélyes Iégkor alakul ki, ha
mégis, akkor a robbanasveszély csak rovid ideig all fenn. Az ebbe a kategériaba tartozé berendezések normal miikddés kdzben megfeleld
szint( védelmet biztositanak. ”

LA gyarténak a CE-jeldlés feltlintetéséhez le kell folytatnia a gyartas belsé ellenérzésével kapcsolatos eljarast.”

LA gyarté megfeleléségi nyilatkozatot allit ki.”

» A gyarténak minden sziikséges intézkedést meg kell tennie annak érdekében, hogy a gyartasi folyamat garantalhassa, hogy a gyartott gép
megfelel a miszaki dokumentacionak.”

5°) Nyilatkozat, mindségiranyitas

A gyarté az ISO 9001 mindségiranyitasi rendszer szerint miikddik, ez garantalja, hogy az alkalmazandé folyamatkdvetelmények érvényesiinek
a tervezésben és a gyartasban. Minden gép részegységenként keril ellenérzésre.
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5- AJANLAS VAKUUMASZTALOK HASZNALATA ESETEN

Az 6tvozott vagy dtvozetlen szénacélok, rozsdamentes acélok és aluminium lang és plazma eljarasokkal torténé vagasa
vakuumasztalok és flstszivo szlir6k hasznalatat igényli a por és mas szennyez6 elemek eltavolitasa érdekében.
Ezeket a berendezéseket azonban bizonyos haszndlati szabalyok betartasaval kell hasznalni, kiilbnésen vakuumasztalok esetében:

- Ne dobjon ra papirt, kartont vagy mas gyulékony terméket
- Ne dobjon ra cigarettacsikkeket

- Ne dobjon ra rongyokat, szoveteket stb.

- Ne 6ntson ra gyulékony folyadékokat...

- Ne dobjon ra fat

A vékuumasztal csak és kizardlag 6tvozott vagy otvozetlen szénacélok, rozsdamentes acélok és aluminium vagasa soran keletkezé
hulladékok 6sszegyjtésére hasznalhato.
Ezen szabalyok be nem tartasa a szivosziirék karosodasahoz vezethet
Ebben a dossziéban két matrica talalhatd, amelyeket fel kell ragasztani a vdkuumasztalra

6 - BIZTONSAGI MELLEKLET A PLAZMAVAGO BERENDEZESEK ESETEN

6-1 Gaz taplélas

A tliz keletkezés veszélyének elkeriilése érdekében a vagogazok kivalasztasa nem térténhet haromutas szelepen keresztil.

Az ligyfélnek minden forrashoz biztositania és telepitenie kell egy berendezést, amely lehetévé teszi annak elszigetelését.

A berendezéseket egyértelmiien azonositani kell. Ezeknek lezarhatoknak kell lennitk.

Méagnesszelepekkel torténd tapellatas esetén a vészledllitd altal vezérelt érintkez6 a gép elektromos szekrényében all rendelkezésre.
Alkalmazzon olyan gazforrasokat (palackok, palackkeretek, elparologtatok sth.), amelyek mindegyike az ajanlott aramlasi sebességet és
nyomast biztositani képes szabalyozéegységgel van felszerelve és elzardszeleppel rendelkezik, amennyiben a gaz csévezetéken keresztil
érkezik.

Soha ne Iépje tal a 10 bar nyomast.

6-2 A PALACKCSERE ELJARASA

A gyulladas veszélyének elkeriilése érdekében minden palackcsere soran be kell tartani a kdvetkezd eljarasokat:

MINDEN ESETBEN.

- A csapot kissé kinyitva favasson ki bizonyos mennyiségli gazt a palackbol

- Gy6z8djon meg arrél, hogy a bemeneti csatlakozas tiszta és nem tartalmaz zsiros anyagokat

- Szerelje fel a nyomascsokkentét a palackra, és mérsékelten hizza meg a bemeneti csatlakozé anyajat
a nyomascsokkentd csatlakoztatasa el6tt.

- Ellenérizze, hogy a palackra csatlakoztatas el6tt a nyomasszabalyozé csavarja legyen kilazitva.

- Gy6z6djon meg arrél, hogy a palack szelepének kinyitasa el6tt a csatlakozd szorosan illeszkedik.

- Lassan nyissa ki ez utdbbit a teljes nyitasaig.

- Ellenérizze a csatlakoz6 témitettségét szappanos vizzel a csatlakozas kérnyékén.

- Nagyon fontos, hogy soha ne zsirozza be az oxigénnel érintkez6 elemeket.

A NOXAL hasznalata esetén gorgesse a palackot a csatlakoztatas el6tt, a keverék homogenizalasa érdekében.

A GAZ FAJTAJANAK MEGVALTOZTATASA NELKUL.

»  ElBszor zarja le a palack szelepét

> Soha ne lazitson meg nyomas alatt Iév6 csatlakozot, csokkentse le a nyomast a vezérl6pulton 1év6 gaz teszt gomb megnyomasaval, amig
a faklyabdl nem Iép ki tobb gaz. Ovatosan lazitsa meg a palack csatlakozéjat, hogy eltavolitsa a visszamaradé nyomast. HPC-vel (3.
autondm ciklus) valassza ki a kivant gazt, mielétt elvégezné a gaz tesztet.

»  Csatlakoztassa az Uj palackot

»  Ismételje meg a gaztesztet korllbelll 20 masodpercig, hogy feltdltse a csévezetéket a kdvetkezd vagashoz.

A GAZ FAJTAJANAK MEGVALTOZTATASAVAL.

El6szor zarja le a palack szelepét

Soha ne lazitson meg nyomas alatt 1évd csatlakozét, csdkkentse le a nyomast a vezérlépulton 1évé gaz teszt gomb megnyomasaval, amig
a faklyabdl nem lép ki tobb gaz. Ovatosan lazitsa meg a palack csatlakozéjat, hogy eltavolitsa a visszamaradd nyomast. HPC-vel (3.
autonom ciklus) valassza ki a kivant gazt, miel6tt elvégezné a gaz tesztet.

Csatlakoztasson egy semleges géaz forrast. (tiszta argon vagy nitrogén)

Ismételje meg a gaztesztet korilbelul 20 masodpercig, hogy feltdltse a csGvezetéket.

Zarja le a semleges gaz palackjanak csapjat.

Csokkentse le a nyomast a gaz teszt gomb megnyomasaval, amig a faklyabol nem Iép ki tébb gaz. Ovatosan lazitsa meg a palack
csatlakozéjat, hogy eltavolitsa a visszamaradé nyomast.

Csatlakoztassa az Uj palackot

Ismételje meg a gaztesztet korilbellil 20 masodpercig, hogy feltdltse a csévezetéket a kdvetkezd vagashoz.
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2 AJANLAS A LANGGAZ HASZNALATAVAL KAPCSOLATBAN

Havonta ellenérizze a csovek allapotat, és évente cserélje ki azokat.

7 - AHEGESZTOPISZTOLYOK BEGYUJTASA

A gazok kinyitasa és/vagy a begyujtasi utasitas utan, ha a hegesztépisztoly(ok) 5 masodperc utan nem gyulladnak
be, azonnal allitsa le a gazaramot, varjon koérllbelll husz masodpercet, mielbtt Ujrakezdi a miveletet. Fennall a gaz
felhalmozédasanak veszélye, amely meggyulladhat és/vagy robbanast okozhat.

8 - LEVEGOBEN TERJEDO ZAJ

1- AMERESIHELY MINOSITESE 2 - AHANGNYOMAS MERESE
A gép tesztelése a kdvetkez6 kdzponti 6sszeszerel Az értékek sulyozott egyenértékli zajszintben (LAeq)
teremben tortént: vannak megadva
LINCOLN ELECTRIC FRANCE L, , o .
ZI rue Lavoisier, BPO09 A mértékegység dB (A): sulyozott A decibel
79200 PARTHENAY FRANCIAORSZAG. A mérések 1,5 m-rel a talajszint felett torténtek egy ACLAN

markaju zajszintmérével, sip 95 tipus, sorozatszam: 934033, az

Ezt a telephelyet a CETIM (Centre Technique des Industries PR ALt . .
1ISO 9000 mindségbiztositasi eljarasunk szerint ellendrizve.

Mécaniques- Gépipari technikai kdzpont) mindsitette.
52, avenue Félix-Louat BP 67
60304 Senlis cedex FRANCIAORSZAG

Ezzel a mindsitéssel a 4/028779/492.2A sz. jegyz6kdnyv
foglalkozik

A telephelyre a kdvetkezé mérnoki fokozat vonatkozik: K
korrekcios tényezd < 2dB

3 - MERESEK

A hangnyomés értékei a gépen alkalmazott eljarastol
fuggnek

Ezen értékekkel kapcsolatban olvassa el a telepitett
berendezéssel kapcsolatos utasitasokat

A készilék 6nmagéaban 70 dB alatti hangnyomast hoz létre

9 - REACH

A termék belsejében talalhat6 egyes alkatrészek szilard 6lmot (CE 231-100-4 CAS 7439-92-1) tartalmaznak 0,1 tdomeg%-nal nagyobb aranyban
a homogén anyagban. A szilard 6lom 2018. junius 27-én bekeriilt a REACH ,Az engedélyezés szempontjabdl rendkiviil veszélyes anyagok
listdjaba” (lasd https://echa.europa.eu/candidate-list-table).
A hasznalat biztonsagéaval kapcsolatos utasitasok:

« igyeljen arra, hogy semmilyen alkatrészhez ne férhessenek hozza gyermekek és ne vehessék azokat a szajukba.

10 - ELETTARTAMUK VEGEN

Az elektromos késziilékeket ne dobja a haztartasi hulladékba! Az elektromos vagy elektronikus berendezések hulladékairél (WEEE) sz6l6
2002/96/EK iranyelvvel és annak nemzeti jogba térténd atlltetésével 6sszhangban az ivhegeszté/-vagdberendezéseket kiilon kell 6sszegydijteni
és biztositani kell azok kérnyezetbarat Gjrahasznositasat.

A berendezés tulajdonosaként Onnek kell érdeklédnie a jovahagyott gy(ijtérendszerekkel kapcsolat a LINCOLN ELECTRIC France-nal.

Ezen eurdpai iranyelv alkalmazasa javitani fogja a kdrnyezetet és az egészséget!
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ELECTRIC



https://echa.europa.eu/candidate-list-table

8695 7050/ E

AUTOMATINIS JRENGINYS PJOVIMUI PLAZMA IR OKSI-ACETILENU

1 - ELEKTROS SAUGA

1.1- PJOVIMO SALTINIY JUNGIMAS PRIE TINKLO

Prie$ prijungdami jrenginj turétuméte patikrinti, ar:
- Skaitiklis, apsaugos nuo virsjtampio jtaisas ir
elektros instaliacija yra suderinami su jo maksimalia
galia ir maitinimo jtampa (Zr. duomeny lentele).

- Jungtis, vienfazeé ar trifazé, su jZeminimu, galima ant pagrindo,
suderinamo su jo jungiamojo laido kiStuku.
- Jei laidas prijungtas prie fiksuotos stoties, jtaisas, skirtas apsaugoti
nuo elektros smagio, niekada neturi nutraukti jZeminimo.
- Jos jungiklis, jei jis yra, turi bati padétyje ,ISJUNGTA".

1.2- DARBO VIETA

= Atliekant pjovimg bdtina grieztai laikytis saugos salygu, susijusiy su
elektros srovémis (14-12-88 jsakymas).

= |sitikinkite, kad jokios metalinés dalys, prieinamos operatoriams ir jy
padéjéjams, negali tiesiogiai ar netiesiogiai kontaktuoti su fazés
laidininku ir tiekimo tinklo neutraliu kontaktu.

= Sujunkite visas metalines jrenginio dalis, kurias vartotojas gali
pasiekti, j vieng taska.

= Sis taskas bus sujungtas su jZeminimu. Visos $ios jungtys turi bati
padarytos naudojant kabelius, kuriy skerspjavis yra bent jau lygiavertis
didZiausio fazinio kabelio skerspjaviui

= \Visos gretimos metalinés atramos (pjovimo stalas, padéties
nustatymo jtaisy, svirteliy masyvo iSdéstymas ir t. t.), skirtos dalims,
kurias galima pjaustyti tuo paciu generatoriumi, turi bati sujungtos
pakankamo ilgio laidu, kad baty graZinta maksimali pjovimas.

1.3 INTERVENCIJOS

Pries§ atlikdami vidinj patikrinimg ir taisyma, turite jsitikinti, kad prietaisas
nuo elektros instaliacijos yra atskirtas uzrakinamaisiais jrenginiais:

= Maitinimo lizdas atjungtas. Imamasi priemoniy, kad kistukas nebuty
netycia jkistas j lizda.

= Nejmanoma atsitiktinai prijungti stacionarios instaliacijos laido.

= Atjungimas per fiksuoto rySio jrenginj yra omnipolinis (fazinis ir
neutralus). Jis yra ,ISJUNGTAS" padétyje ir negali biti atsitiktinai
paleistas eksploatuoti.

Kai kuriuose jrenginiuose yra jrengta HT.HF uzdegimo grandiné
(pazyméta plokste). Draudziama dirbti atitinkamo jrenginio viduje.

Su elektros instaliacija susijusios intervencijos turi bati patikétos
kvalifikuotiems asmenims, kad jas atlikty (88-1156, 1988-11-14, VI
skyrius, 46 straipsnis).

1.4 PRIEZIORA

Turite daznai tikrinti, kad izoliacijos ir elektros prietaisy bei priedy
jungCiy buklé baty gera: lizdai, lankstds kabeliai, apvalkalai, jungtys,
ilgintuvai, darbo spaustukai, elektrody laikikliai ar degikliai

Izoliaciniy dangy ir apvalkaly prieZidros ir remonto darbai neturi bati
greitas darbas (VI skyrius, 47 straipsnis, jsakymas 88-1056, 88-11-14 ).

2 - ASMENS SAUGA

Remonta turi atlikti specialistas arba geriau pakeiskite sugedusius
priedus.

Periodiskai patikrinkite, ar elektros jungtys tinkamai priverztos ir néra
perkaitusios.
Zr. skyriy ,Naudojimo ir prieZitros instrukcijos*, skirtus konkregiau
pristatytos jrangos tipui.

2.1 VIDINIY SUZEIDIMY PAVOJUS

VISAS ZMOGAUS KUNAS:

Operatorius turi bati apsirenges ir apsaugotas
atsizvelgiant j jo darbo apribojimus.

Turi bati imamasi atsargumo priemoniy, kad né
viena operatoriaus &jéjai kino dalis
nesiliesty su metalinémis dalimis ir dalimis, kuriose
yra jtampa ir teka srové.

Laikykite saugos skydelius ir apsaugas paskirtose
vietose.

Operatorius visada nesioja individualig izoliuojancig
apsaugg (jsakymas 14-12-88, Ill skyrius).

Sig apsauga reikia laikyti sausa, kad bty iSvengta elektros smgio,
jei ji suslapty, ir uzsidegty, jei patekty alyvos.

Operatoriaus ir jo padéjéjy dévimos Q?‘fq
apsauginés priemonés: pirStinés, prijuostes, —t
apsauginiai batai suteikia papildomg pranasuma — %
apsaugo juos nuo nudegimy, kuriuos gali sukelti
karstos dalys, iSkySos ir Slakas.

Taip pat jsitikinkite, ar gera Siy jrenginiy buklé, ir atnaujinkite juos, kol
nebebisite apsaugoti.

76

turi bati jmontuotas apsauginis filtras, kurio lygis

apsaugoti permatomu stiklu, esanciu priekingje
kaukes puséje.

apsaugoti
ultravioletiniy spinduliy ir, jei reikia, kauke su tinkamu apsauginiu filtru.
(NF S771-4 A 1-5)

VEIDAS IR AKYS:

Labai svarbu apsisaugoti:

- Akis nuo lanko (apakinimas lanku matomoje
Sviesoje ir infraraudonaisais spinduliais bei
ultravioletine spinduliuote).

- Plaukus, veidg ir akis nuo pursly suvirinimo metu ir
Slako pursly suvirinimo ausinimo metu.

Suvirinimo kaukeéje su Salmu arba be jo visada
priklauso nuo suvirinimo lanko srovés stiprio.

(Standartai NF S77-104 A 88-221 A 88-222).
Spalvotg filtrg nuo smdagiy ir pursly galima

Keisdami filtrg, turite iSlaikyti tas pacias parametrus (neskaidrumo

lygio skai€ius).

Asmenys, esantys Salia operatoriaus ir a fortiori jo padéjéjy, turi bati
uzdedant tinkamus ekranus, apsauginius akinius nuo

@
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Zingsnis numeris (1) ir naudojimo rekomendacijos pjaustant plazma

Pjovimo procesas Srovés intensyvumas amperais
0,5 2,5 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
11 1 11 11 1 11 11 1 L1 1 L1 1
Pjaustymas plazmos purkstuku 9 10 11 12 13

(1) Priklausomai nuo naudojimo salygy, gali bati naudojamas kitas auk$ciausios arba Zemiausios kategorijos numeris.

2.2 VIDINIY SUZEIDIMY PAVOJUS

APSAUGA NUO DUMY, GARY, KENKSMINGY IR TOKSISKUY DUJY:
Pjovimo darbai turi bati atliekami tinkamai védinamose vietose.

Dujy emisijos arba Zzalingi, keliantys nerimg ar
pavojingi darbuotojy sveikatai iSmetami terSalai turi
bati renkami palaipsniui jiems iSsiskiriant, kuo
arciau jy iSmetimo Saltinio ir kuo veiksmingiau.
(Art. R233-84 1 priedas, jsakymas 92 767, iSleistas
1992-07-29).

Damy rinktuvai turi bati prijungti prie iSmetimo sistemos.

Zr. masy katalogg ir:

,PRAKTIN] VENTILIAVIMO GIDA* NR. 7 susijusj su:
Nacionalinio tyrimy ir saugos instituto lankinio suvirinimo darbai,
kuriuose nurodomi projektavimo metodai ir jvairis praktiniai taikymo
pavyzdZiai.

3 - SAUGA NAUDOJANT DUJAS
3.1

1) GRESIANTYS PAVOJAI

Kai dujos naudojamos neteisingai, naudotojui gresia du pagrindinai
pavojai, ypac¢ dirbant uzdaroje patalpoje:

- uzdusimo ir apsinuodijimo pavojus

- gaisro ar sprogimo pavojus

2) PREVENCINES PRIEMONES

a) Sandéliavimas suspaustoje formoje balionuose

Laikykités dujy tiekéjo nurodyty saugos rekomendacijy, visy pirma:

- Sandéliavimo arba darbo zonos turi bati gerai védinamos, turi bati
pakankamai toli nuo suvirinimo, pjaustymo ar kitg Silumg skleidzianciy
Saltiniy viety ir bati apsaugotos nuo techniniy incidenty.

- Balionai turi bati uzsukti, siekiant apsisaugoti nuo smagio.

- Vengti perteklinio kars¢io (>50 °C).

b) Vamzdynai ir zarnos

- Periodiskai patikrinkite pritvirtinty vamzdzZiy ir
sandaruma.

Masy prietaisuose sumontuoti lankstis vamzdziai atitinka 1ISO 3821
standartg, todél yra pazyméti pagaminimo metai.

Kiekvieng ménesj vizualiai patikrinkite vamzdziy pavirSiaus bukle. Jei
yra jtrikimy ar rauksliy, juos batinai reikia keisti. Net esant patenkinamai
baklei, rekomenduojame jos keisti kiekvienais metais.

- Niekada nebandykite nenustatyti nuotékio naudojant liepsna.
Naudokite tinkama detektoriy arba, jei jo néra, vandenj ir Sepet;.

- Naudokite jprastus spalvotus vamzdzius, priklausomai nuo dujy.

- Netoli jrenginio batinai pastatykite CO? (sauso ledo) gesintuvg su
purkstuky, kurio masé bty ne maziau kaip 5 kg.

- Paskirstykite dujas tokiu slégiu, kuris rekomenduojamas jrangos
instrukcijose.

- Nepalikite guliniy zarny dirbtuvése; kyla rizika, kad jos ten bus
sugadintos.

- Neleiskite, kad zarnos baty tarp kojy ar nedékite ant peciy. Jei nutekés
dujos, galite smarkiai nudegti. Periodiskai tikrinkite zarnas.

c) Prietaisy naudojimas

- Naudokite tik prietaisus, skirtus dujoms.

- Prietaisus aprupinkite atbuliniais voztuvais — liepsnos iSjungikliais.

- Niekada netepkite Ciaupy. Atsargiai juos naudokite.

- Niekada neuzdekite degiklio atidare vien acetileng.

- lvykus incidentui, pirmiausia iSjunkite degaly tiekima.

guminiy Zarny

SAFETY

REKOMENDUOJAME NAUDOTI TINKAMA SUVIRINIMO STALA SU
DUMU ISMETIMO SISTEMA (SUSISIEKITE SU MUMIS)

CHLORINTI TIRPIKLIAI YRA YPATINGAS ATVEJIS (NAUDOJAMI
VALYTI ARBA PASALINTI RIEBALUS):

Siy tirpikliy garai, veikiami net tolimos lanko spinduliuotés gali virsti
toksiSkomis dujomis.

Tokius tirpiklius draudziama naudoti kitur nei uzdaroje kameroje, kur
dega elektros lankai.

TRIUKSMAS:

Jei tam tikros jrangos garso lygis ir akustiné galia virSija Salies
jstatymuose nustatytas vertes, operatorius, naudodamas asmenine
apsauga turi laikytis jmonés saugos nurodymy.

BENDROS INSTRUKCIJOS BET KOKIY DUJY ATZVILGIU

REGULIATORIUS:

Prie$ prijungdami reguliatoriy, nepamirskite iSvalyti baliony voztuvy.

- Prie§ jungdami prie baliono, jsitikinkite, kad atleidimo varztas yra
atleistas.

- Prie$ atidarydami baliono voztuvg, patikrinkite jungties tvirtuma.

- Baliono voztuva atidarykite létai, bet atidarykite iki galo (nepilna anga
sumazina degiklio srautg ir sukelia liepsnos grjztamajj plidpsnj).

- Esant nuotékiui arba keiciant dujy baliona, niekada neatlaisvinkite
slégio veikiamo jungiamojo elemento.

- Pirmiausia uzdarykite baliono Ciaupg arba uzdarykite dujy tiekimo
Ciaupus pries srove.

IStustinkite vamzdj naudodami dujy bandymo mygtuka, esantj masinos
valdymo skydelyje, arba atlikite kaitinimo valdymo ir pjovimo testg.

Norédami gauti daugiau informacijos apie masinos valymo
procediira, skaitykite Sios instrukcijos techninés prieziuros
skyriy..

Perzidrékite reguliatoriaus vadova.
d) Darbas uzdarose patalpose
Pavyzdziai:
- tuneliai
- kanalizacija, vamzdynai
- laivo triumai
- Suliniai, rasiai
- cisternos, rezervuarai
- balasto cisternos
- silosai
- reaktoriai
Prie$ pradedant suvirinimo darbus Siuose gaubtuose, kuriuose yra labai
didelis uzdusimo, apsinuodjimo ir gaisro sprogimo pavojus, reikia imtis
ypatingy atsargumo priemoniy.
Turi bati sistemingai jgyvendinama leidimo dirbti proceddra, apibrézianti
visas saugumo priemones.
Pasirdpinkite tinkamu védinimu, atkreipdami ypatingg démes;j j:
- per mazg deguonies kiekj
- per didelj deguonies kiekj
- degiy dujy pertekliy

®
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3.2 INTERVENCIJA PO AVARIJOS

Jei neuzsidega nuotékis:

- I8junkite dujy tiekimag

- Nenaudokite liepsnos ar jokio elektros prietaiso toje vietoje, kur yra
nuotékis.

UZdusimo atveju:
- iSneskite aukg j lauka
- pradékite dirbtinj kvépavima ir iSkvieskite skubiaja pagalbg

3.2

a) PROPANAS

Tai yra degiosios dujos, oro, propano ir deguonies / propano misiniai yra
sprogls miSiniai, kai sudétis ore sudaro 2,4-9,5 %.

Yra sprogimo pavojus, jei:

yra propano nuotékis j aplinkos org

propanas jleidziamas | kamerg, uzpildytg oru

oras patenka j propano vamzdj

tokiu badu susiformavusius misinius galima uzdegti kibirkstimi, liepsna ar
cigarete.

Propanas yra sunkesnis uz org. Todél kyla kaupimosi Zemose vietose
rizika.

b) ACETILENAS

Acetilenas yra degus: oro / acetileno ir deguonies / acetileno misiniai kelia
sprogimo pavojy, kai jy sudétis ore yra 2,3 %—80 %. Pavojingiausios yra
proporcijos, kuriose acetileno dalis yra maza.

Acetileng pradedame uZuosti vos i§ vienos tikstantosios dalies ore. Jei
uzuodziate acetileng, turite gerai iSvédinti.

Jis gali reaguoti su variu ir sidabru, sudarydamas labai nestabilius
acetilidus. Siy acetilidy skilimas gali sukelti sprogstamg acetileno skilima.
DraudZiama naudoti su variniais vamzdZiais, medziagomis, kuriose vario
kiekis didesnis kaip 70 %, lydmetaliais, kuriuose daugiau kaip 50 %
sidabro.

MAKSIMALUS NAUDOJAMAS SLEGIS = 1,5 bar

Jei nuotékis uzsidega:

- Nutraukite dujy tiekima, jei galite pasiekti Ciaupg
- Naudokite CO?2 (sauso ledo) gesintuvus,
sveriancius ne maziau 5 kg

Jei nuotékio nejmanoma sustabdyti, leiskite degti, kol
ausinsite balionus ir Salia esancius jrenginius

PAPILDOMOS INSTRUKCIJOS KONKRECIY DUJY ATZVILGIU

c) DEGUONIS

Kai deguonies dalis ore pradeda virSyti 23 % (norma: 21 %), degimas
tampa smarkesnis ir netgi sprogstamasis.

Taigi per didelis deguonies susitelkimas patalpoje yra pavojingas.
Dauguma kiny ir ypa¢ organiniy medziagy: aliejai, riebalai, audiniai,
popierius, plastikas, degant deguoniui, uzsidega dél maziausios
kibirk&ties ar net uzsidegimo tasko.

Riebalai gali uzsidegti, kai kontaktuoja su deguonimi.

Batinos Sios atsargumo priemonés:

PRIES MONTUODAMI vamzdziuose pasalinkite visus ridziy ar Zvyro
pédsakus.

2 valymai azotu:

1 poveikis didele jéga (10 bary), kad atSokty dulkés

kitas poveikis, kad jos baty iSvalytos

’rie§ montuojant ant vamzdzio, visi komponentai turi bati ISVALYTI IR
NUPLAUTI.
Naudokite fluoro-chlor-fluoro-tepalus, MO disulfidg. NETURI LIKTI
RIEBALY.

SVARBU
|JRENGINIALI:
Varzty ir dujy jungiamuyjy detaliy nereikia priverzti daugiau kaip 3 mdaN

(net nutekéjimo atveju)

(véliau gali atsirasti jtrakimy)

ALIUMINIO PJAUSTYMO PLAZMA
PAVOJUS

Pjaustant aliuminj ir jo lydinius darbo vietoje su
vandeniu, pjaustant jj vandenyje ar jo
susikaupus vandeniliui po lakstu, i$ vandens gali
kilti sprogimas.

Si rizika i§ esmés egzistuoja, jei:
¢ Leisite Slakui kauptis vandens rezervuaro apacioje

+ Paliksite lakstg darbo vietoje, pavyzdziui, nakciai ar savaitgaliui.

Vandenilis i8siskiria atliekose, susikaupusiose rezervuaro apacioje.
Jis i8siskiria chemiskai reaguojant Sioms atliekoms ir vandeniui. Kai jis
pakyla burbulais iki pavirSiaus, vandenilis jstringa po lakstu, padéty ant
vandens stalo ir uzsidega nuo plazmos lanko.

ATSARGUMO PRIEMONES :

»  svarbiausia yra daznai iStustinti vandens rezervuara ir i$
rezervuaro dugno pas$alinti visas atliekas (ypa¢ smulkias daleles);

»  imontuokite ventiliatorius arba palikite siurbimg eksploatuoti, kad
oras cirkuliuoty tarp vandens ir lapo apatinés dalies;

»  palaikykite vandens neutraly pH, tai turi sumazinti chemines
vandens ir aliuminio reakcijas;

» po nenaudojimo periodo, prieS montuodami pirmagjj laksta,

paveikite lakStg vibracijomis. Tai leis susikaupusiam vandeniliui
iSeiti ir iSsisklaidyti prie§ jtvirtinant lakstg.

Konkrecioje situacijoje (pvz., gedimas) degiklyje gali bati didesné nei 100 V
liekamoji jtampa. Pries$ atlikdami bet kokius veiksmus su degikliu, jsitikinkite,

kad generatorius yra iSjungtas

78

@

SAFETY

ELECTRIC




8695 7050/ E

4 - AISKINAMOJI PASTABA DEL ATEX DIREKTYVOS NR. 94/9/EB

Paskelbta 1994 m. balandzio 19 d. Europos Bendrijos oficialiajame leidinyje
PASTABA NAUDOTOJAMS-KLIENTAMS
AUTOMATINIAI PJAUSTYMO APARATAI

1) Kodél Si masina néra skirta darbui sprogioje aplinkoje

Pjovimo masinos su deguonies ir dujy degikliu arba su plazminiu degikliu darbo principas naudoja Silumos $altinj, kurj sukuria liepsna ar elektros
lankas.
Sprogioje aplinkoje gali jvykti sprogimas, kai tenkinamos $ios vienalaikés salygos:

- degaly buvimas

- oksidatoriaus buvimas (oras, deguonis)

- kuro / oksidatoriaus misSinys sprogumo diapazone = pavyzdziui, metano / oro (gamtiniy dujy) miSinys yra degus esant 5—

15 % atmosferos slégiui.

- vieno uzdegimo $altinio buvimas
Pjovimo procese bitinai naudojamas uzdegimo 3altinis, o iSlydytas metalo Slakas taip pat yra uzdegimo S3altinis, todél masina negali buti
naudojama dirbtuvése, kuriose sprogi aplinka sukuriama kitose darbo vietose nei pjaustymo staklés ar pan.

2) Kodél Siai masinai turi jtakos ATEX direktyva

Degiosios dujos, naudojamos su liepsnos pjovimo degikliais, gali bati gamtinés dujos = metanas, propanas, acetilenas

Oksiduojancios dujos yra deguonis

Dujos, naudojamos plazminiuose degikliuose, gali biti neutralios dujos (azotas, argonas) arba degios dujos (argonas / vandenilis, metanas),
oksiduojancios dujos (deguonis), arba kai kuriy Siy dujy misiniai.

Be to, visos Sios dujos yra bespalvés ir dazniausiai bekvapés, todél operatorius jy net negali aptikti.

Sios dujos tiekiamos j darbo vietg masinai; masina apima daugybe vamzdziy ir linijy. Jos gali nutekéti, todél susidaro degios dujos, todél gali
susidaryti sprogi aplinka.

Todél masina ir jos maitinimo Saltiniai patys gali sukurti sprogia atmosfera.

Todél norint iSvengti bet kokio pavojaus, labai svarbu, kad masina baty jmontuota dideléje, labai védinamoje dirbtuvéje, o pjaustomas lakstas turi bati dedamas ant
aspiracinio stalo, kuris pa$alina sudegusias dujas, taip pat pasalina degigsias dujas nesudegusias, kuris gali bati Salia degikliy ar plazminiy degikliy dél galimo
nutekéjimo.

3) Masinos dizainas, siekiant sumazinti pavojus

Visos dujy tiekimo grandinés yra patalpintos lauke arba labai védinamose dézése.
Pagal ATEX direktyva elektros grandinés dedamos j uzdaras spinteles ar déZutes.

Kitiems asmenims, iSskyrus gamintoja, arba be jo oficialaus leidimo draudziama keisti Siy dujy kontiiry ir elektros déziy konfiguracija.

Priesingu atveju gamintojas nebeprisiima atsakomybés uZ atitiktj ar garantijg. Siy gaubty danggiai turi likti uzdaryti, taip pat nepralaidds dulkéms
ir Slakui.

4) Kuriai kategorijai priklauso §i masina?

Pagal ATEX direktyvos kriterijus masinos klasifikacija yra:
Il prietaisy grupé
3 kategorija

Apibendrinant:

JAparatai, skirti aplinkai, kurioje sprogi aplinka susidaro dél dujy i$siskyrimo, turi maZg tikimybe, kad tai jvyks, ir i$liks tik trumpg laikg. Sios
kategorijos jtaisai uztikrina reikiama apsaugos lygj jprastai dirbant®

,Gamintojas, norédamas pritvirtinti ,CE" Zenkla, turi taikyti vidaus kontrolés proceddira.”
~.Gamintojas parengia atitikties deklaracijg”
,Gamintojas imasi visy batiny priemoniy, kad gamybos procesas uztikrinty pagaminty prietaisy atitiktj techninei dokumentacijai.”

5°) Deklaracija, kokybés uztikrinimas

Gamintojas taiko ISO 9001 kokybés uztikrinimas, jis uztikrina projektavimo ir gamybos atitiktj taikomiems procesiniams reikalavimams.
Kiekviena masina taip pat valdoma individualiai.
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5 - ASPIRACINIY STALY NAUDOJIMO REKOMENDACIJOS

Legiruotg ar nelegiruotg anglies plieng, nertdijantj plieng ir aliuminj pjaustant naudojant liepsng ir plazminiu badu, reikia naudoti
aspiracinius stalus ir dimy siurbimo filtrus, kad bty paSalintos dulkés ir kiti tarSos elementai.

Tadiau Si jranga turi bati naudojama laikantis tam tikry naudojimo taisykliy, ypac aspiraciniams stalams:

- Nemeskite popieriaus, kartono ar kity degiy gaminiy
- Nemeskite nuortky

- Nemeskite skudury, audiniy ir pan.

- Nemeskite degiy skysciy

- Nemeskite medienos

Aspiracinis stalas turi bati naudojamas tiktai ir vien tiktai atliekoms, susidarancioms pjaustant legiruotg ar nelegiruotg anglinj pliena,
neradijantj plieng ir aliuminj, panaudoti.
Jei nesilaikysite Siy taisykliy, galite sugadinti siurbimo filtrus
Siame segtuve rasite dvi etiketes, kurias reikia klijuoti ant aspiracinio stalo

6 - PLAZMINIO PJOVIMO JRENGINIY SAUGUMO PATVIRTINIMAS
6-1 Dujy tiekimas

Siekiant iSvengti gaisro pavojaus, pjovimo dujos neturéty bati parenkamos naudojant trijy kryp&iy voztuva.

Klientas privalo tiekti ir jdiegti jrenginj prie kiekvieno Saltinio, kad jj izoliuoty.

Prietaisai turi bati aiSkiai atpazjstami. Jie turi bati uZrakinti.

Jei dujos tiekiamos solenoidiniais voztuvais, masinos elektrinéje spinteléje turi bati kontaktas, valdomas avariniu stabdziu.

Kiekviename dujy Saltinyje (balionas, baliono rémas, garintuvai ir t. t.) turi biti reguliatorius, galintis tiekti rekomenduojamg srauto greitj ir slégj, ir
uzdarymo voztuva, jei tiekiama vamzdynu.

Niekada neleiskite slégiui virSyti 10 bar reikSmés.

6.2 BALIONO KEITIMO PROCEDURA
Kiekvieng kartg keiiant baliong ir siekiant iSvengti uzsidegimo pavojaus, reikia laikytis Siy procedary:

VISAIS ATVEJAIS.

- I1Svalykite baliong Siek tiek atidare Ciaupg

- |sitikinkite, kad jleidimo anga yra Svari ir joje néra riebaly

- Uzdékite reguliatoriy ant baliono ir saikingai priverzkite jleidimo jungties verzle
prie$ prijungdami reguliatoriy.

- Prie§ jungdami prie baliono, jsitikinkite, kad atleidimo varztas yra atleistas.

- Prie$ atidarydami baliono voZtuva, patikrinkite jungties tvirtuma.

- Létai atidarykite, bet visiSkai atidarykite.

- Patikrinkite armatdros sandarumg praleisdami muiluotg vandenj armatdros vietoje.
- Svarbiausia, niekada netepkite daliy, kurios turi kontakta su deguonimi.

Prie$ sujungdami buteliuka, naudokite NOXAL, kad balionas biity homogenizuotas.

KAI DUJU TIPAS NEKEICIAMAS.

»  Pirmiausia uzdarykite baliono voztuvg

» Niekada neatlaisvinkite slégio jungties, sumazinkite slégj, spausdami dujy patikros mygtukg valdymo skydelyje, kol i§ degiklio nustos tekéti
dujos. Svelniai atlaisvinkite buteliuko dangtelj, kad baty pasalintas liekamasis slégis. Prie$ atlikdami dujy bandyma, naudokite HPC (3
autonominis ciklas) parinkty reikiamoms dujoms.

»  Prijunkite naujg baliong

»  Pakartokite dujy bandyma mazdaug 20 sekundziy, kad uzpildytuméte vamzdj kitam pjovimui.

KAI DUJU TIPAS KEICIAMAS.

Pirmiausia uzdarykite baliono voztuvg

Niekada neatlaisvinkite slégio jungties, sumazinkite slégj, spausdami dujy patikros mygtukg valdymo skydelyje, kol i$ degiklio nustos tekeéti
dujos. Svelniai atlaisvinkite buteliuko dangtelj, kad baty pasalintas liekamasis slégis. Prie$ atlikdami dujy bandyma, naudokite HPC (3
autonominis ciklas) parinkty reikiamoms dujoms.

Prijunkite neutraliy dujy Saltinj. (gryng argong arba azotg)

Pakartokite dujy bandymag mazdaug 20 sekundziy, kad uzpildytuméte vamzd;.

Uzdarykite neutraliy dujy baliono voztuva.

Sumazinkite slégj spausdami dujy patikros mygtukg valdymo skydelyje, kol i degiklio nustos tekéti dujos. Svelniai atlaisvinkite buteliuko
dangtelj, kad baty pasalintas liekamasis slégis.

Prijunkite naujg baliong

Pakartokite dujy bandyma mazdaug 20 sekundziy, kad uzpildytuméte vamzdj kitam pjovimui.

Y VYV

YV VVVYV

@

80 SAFETY
ELECTRIC




8695 7050/ E

2.\ REKOMENDACIJOS DEL FLAMAL DUJU NAUDOJIMO

Kiekvieng ménes;j tikrinkite vamzdziy bakle ir batinai juos kasmet keiskite.

7 - DEGIKLIO UZDEGIMAS

Atidarius dujas ir (arba) uzdegus degiklj, jei degiklis (-ai) po 5 sekundziy neuzsidega, nedelsdami nutraukite dujy
srautg, palaukite mazdaug dvideSimt sekundziy, prie$ bandydami dar kartg. Kyla dujy kaupimosi pavojus, dél kurio
gali kilti gaisras ir (arba) jvykti sprogima.

8 - ORE SKLINDANTIS TRIUKSMAS

1 - MATAVIMO ISTAIGOS SERTIFIKAVIMAS 2 - GARSO SLEGIO MATAVIMAI
Masina buvo iSbandyta Vertés pateikiamos svertiniu ekvivalento garso lygiu (LAeq)
,LINCOLN ELECTRIC FRANCE* ) . - .
ZI rue Lavoisier, BPO09 Matavimo vienetas yra dB (A): A svertinis decibelas
79200 PARTHENAY PRANCUZIJA. Matavimai buvo atlikti 1,5 m aukStyje nuo Zemés pavirSiaus

naudojant ACLAN firmos garso lygio matuokl;j, kurio tipas SIP
95, Nr. 934033, patikrintg pagal masy ISO 9000 kokybés
uztikrinimo proceddras.

Si jstaiga buvo sertifikuota CETIM (Mechanikos pramonés
techninis centras).

52, avenue Félix-Louat BP 67

60304 Senlis cedex PRANCUZIJA

Si sertifikacija buvo patvirtinta protokolu Nr.
4/028779/492.2A

|staiga nurodo pagal inZinerinj laipsnj: pataisos koeficientas
K< 2dB

3 PRIEMONES

Garso slégio vertés priklauso nuo masinoje naudojamo
proceso

Norédami gauti Sias vertes, skaitykite sumontuotos jrangos
instrukcijas

Vien tik prietaisas sukuria mazesnj nei 70 dB garso slégj

9 - REACH

Kai kuriose Sio gaminio dalyse yra kieto Svino (CE 231-100-4 CAS 7439-92-1), kurio vienalytéje medziagoje yra daugiau kaip 0,1% mases.
Kietasis $vinas buvo jtrauktas j 2018 m. Birzelio 27 d. ,REACH medziagy, kelian¢iy didelj susirtpinima dél leidimy iSdavimo® sgrasg
(Zr. https://echa.europa.eu/candidate-list-table).
Naudojimo saugos instrukcijos:
« jsitikinkite, kad jokios dalys néra vaikams prieinamos ir jas draudziama déti j burna.

10 - TARNAVIMO PABAIGA

NeiSmeskite elektriniy prietaisy su jprastomis buitinémis atliekomis! Pagal Europos Sajungos direktyvg 2002/96/EB dél elektros ar elektroninés
jrangos atlieky (WEEE) ir jos perkélimo j nacionaline teise, lankinio suvirinimo / pjovimo jranga turi bati renkama atskirai ir pateikiama
ekologiSkam perdirbimui.

Jis, kaip jrangos savininkas, turétuméte pasidomeéti apie ,LINCOLN ELECTRIC France” patvirtintas surinkimo sistemas.

Taikant Sig Europos direktyva pagerés aplinka apsauga ir sveikata!
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AUTOMATISK INSTALLASJON FOR PLASMA- OG OXYFUELSKJARING

1 - ELEKTRISK SIKKERHET

1.1- TILSLUTNING AV SKJARESTRIMKILDENE TIL STROMNETTET

Far du kobler utstyret til stram, ma du forsikre deg om
at:
- Maleren, overstrgmsbeskyttelsen og den
elektriske installasjonen er kompatible med
utstyrets maksimale effekt og forsyningsspenning
(se merkeskiltene).

- Tilkoblingen, enfaset eller trefaset med jording, kan gjares i en
stikkontakt som er kompatibel med tilkoblingsledningens stapsel.
- Dersom ledningen er tilkoblet en fast installasjon, ma jordingen, nar
den finnes, aldri brytes av verneinnretningene mot elektriske stat.
- Bryteren, om den finnes, ma sta pa "Av".

1.2- ARBEIDSSTASJONEN

= Ved iverksetting av skjeeringen ma alle de sikkerhetsmessige
forskriftene for omgang med elektrisk strgm overholdes til punkt og
prikke.

= Forsikre deg om at ingen metalldeler innen operatgrenes eller
medhjelpernes rekkevidde kan komme i direkte eller indirekte kontakt
med en faseleder og ngytrallederen i strgmnettet.

= Koble alle de metalldelene pa installasjonen som befinner seg innen
brukerens rekkevidde, til ett enkelt punkt.

= Dette punktet skal kobles til jord. Alle koblingene ma gjgres med
ledninger med et tverrsnitt som er minst like stort som tverrsnittet til den
starste faseledningen.

= Alle de neerliggende metallunderlagene eller holderne
(skjeerebordet, jordingen til posisjoneringsinnretningene,
vendeinnretningene, osv.) som skal motta deler som skal skjeeres av
den samme generatoren, ma kobles sammen med en ledning med et
tverrsnitt som er tilstrekkelig for tilbakefgring av den maksimale
skjaerestrgmmen.

1.3 - INNGREP

Far enhver reparasjon eller innvendig kontroll ma du forsikre deg om at
utstyret er frakoblet den elektriske installasjonen, og at frakoblingen er
sikret og last:

= Stremstgpselet ma veere frakoblet. Alle forholdsregler ma veere tatt
for & forhindre at stgpselet uforvarende blir satt i en stikkontakt.

= En uforvarende tilkobling av ledningen til den faste installasjonen
ma veere umuliggjort.

= Strembrudd ved hjelp av en fast tilkoblingsinnretning ma vaere
allpolet (fase og ngytral). Denne ma sta pa "AV" og ikke kunne slas pa
uforvarende.

Visse utstyr har en HS.HF tenningskrets (merket med et skilt). Du ma
aldri foreta noe som helst inngrep inne i denne boksen.

Inngrep pa elektriske installasjoner ma kun overlates til personer som er
behgarlig kvalifisert for arbeidet.

1.4 - VEDLIKEHOLD

Kontroller jevnlig at de elektriske apparatenes og tilbehgrets
isolasjon og tilkoblinger er i god stand: stikkontakter, ledninger, rar,
koblingsledd, skjgteledninger, klemmer, elektrodeholdere, brennere,
osV.

Vedlikehold og reparasjon av isolerende kapper og rer ma aldri
improviseres.

2 - PERSONVERN

Fa reparasjonen utfert av en fagarbeider, eller enda bedre, skift ut
den defekte delen.

Kontroller regelmessig at de elektriske koblingene sitter godt fast, og
at de ikke er varme.
Se det kapittelet i Bruker- og vedlikeholdsveiledningen som spesifikt
omhandler den type materiell som er levert.

2.1 FARE FOR YTRE SKADE

HELE KROPPEN:

Operataren ma veere kledd og beskyttet etter
arbeidsforholdene.

Searg for at ingen deler av kroppen, det veere seg
operatgrens eller medhjelpernes, kan komme i
kontakt med metalldeler eller -partier som er
spenningssatte, eller som uforvarende kan bli det.

La alltid sikkerhetsskilt og -beskyttelser veere pa
plass.

Operatgren ma alltid ha pa seg isolerende,
personlig verneutstyr.

Verneutstyret ma holdes tert for & unnga elektriske stat ved veete,
og oljefritt for & unnga antennelse.

NE
Verneutstyret brukt av operatagren og e
medhjelperne - hansker, forkleer, vernesko - %
beskytter i tillegg mot brannskader fra varme deler,
sprut og slagg.
Forsikre deg om at verneutstyret er i god stand, og skift det ut for det
ikke lenger gir tilstrekkelig beskyttelse.

82

ANSIKT OG GYNE:

Det er absolutt ngdvendig & beskytte:

- @ynene mot "sveiseblink" (etter blending fra buens
synlige lys og infrargd og ultrafiolett straling).

- Haret, ansiktet og @ynene mot sprut under
sveisingen, og sprut fra slagg ved avkjglingen av
sveisen.

Sveisemasken, med eller uten hjelm, ma alltid
ha et beskyttelsesfilter i en kategori som svarer til
sveisebuens strgmstyrke.

Det fargede filteret kan beskyttes mot stat og
sprut med et gjennomsiktig glass pa forsiden av
masken.

Ved utskifting av filteret m& det benyttes samme filterreferanse
(nummer pa mgrkhetsgraden).

Personer i operatgrens neerhet, og spesielt dennes medhjelpere,
ma beskyttes av egnede skjermer, vernebriller med UV-beskyttelse og
maske med egnet beskyttelsesfilter, om ngdvendig.

@

SAFETY

ELECTRIC




8695 7050 / E
Gradnummer (1) og anbefalt bruk ved plasmaskjeaering

Skjeeremetode Strgmstyrke i ampere
0,5 2,5 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
11 1 11 11 1 11 11 1 L1 1 L1 1
Skjeering med plasmastrale 9 10 11 12 13
(1)- Avhengig av bruksforholdene kan det umiddelbart hgyere eller lavere gradnummeret benyttes.
2.2 FARE FOR INDRE SKADE

BESKYTTELSE MOT R@YK, DAMP OG SKADELIGE OG GIFTIGE

GASSER:

Skjeeringen ma utfares pa steder med tilstrekkelig utlufting.
Utslippene i form av gasser eller skitten, sjenerende
eller helsefarlig reyk ma fanges opp etter hvert som
de oppstér, sa naer utslippskilden som mulig, og
s& effektivt som mulig.

Raykfangerne ma veere tilkoblet et utsugingssystem.

Se var katalog og:

“GUIDE PRATIQUE DE VENTILATION N°7” (“Praktisk

ventilasjonsquide”) angaende:
Lysbuesveising, utgitt av Institut National de Recherche et de
Sécurité (fransk institutt for helse og sikkerhet pa arbeidsplassen),
som inneholder utregningsmetoder og forskjellige eksempler pa
bruk i praksis.

3 - SIKKERHET VED BRUK AV GASS
3.1

1) FARER

Bruk av gass under uegnede forhold utsetter brukeren for to hovedfarer,
spesielt ved arbeid i innestengte omrader:

- Fare for kvelning eller forgiftning

- Fare for brann og eksplosjon

2) FORSIKTIGHETSREGLER SOM MA OVERHOLDES

a) Oppbevaring i komprimert form pa flasker

Falg sikkerhetsinstruksene gitt av gassleverandgren, og da spesielt:

- Lagrings- og bruksomradene mé& ha god utlufting, ligge pa tilstrekkelig
avstand fra sveise/skjeereomradet og andre varmekilder, og veere
beskyttet mot tekniske uhell.

- Fest flaskene godt og unnga stet.

- Ingen overdreven varme (> 50° C).

b) Rer og slanger

- Kontroller regelmessig at de faste rgrene og gummislangene er tette.

Slangene som er installert pa utstyret vart, er i samsvar med standarden
ISO 3821 og er derfor merket med fabrikasjonsaret.

Kontroller slangenes ytre tilstand visuelt hver maned. Dersom de har
sprekker eller folder ma de skiftes ut. Selv nar de er i tilfredsstillende
stand, anbefaler vi & skifte dem ut arlig.

- Let aldri etter en lekkasje med en flamme. Bruk en egnet detektor eller,
hvis du ikke har det, vann og en pensel.

- Bruk slanger med de fargene som er standard for de forskjellige
gassene.

- Serg for & ha et minst 5 kg brannslukningsapparat med CO?2
(kullsyresng), med dyse, i neerheten av installasjonen.

- Tilfar gassen med det trykket som anbefales i bruksanvisningen for de
forskjellige utstyrene.

- Ikke la slangene ligge og slenge i verkstedene; da kan de bli gdelagt.

- Ikke ha slangene mellom bena eller pa skuldrene. Ved gasslekkasje
risikerer du alvorlige brannskader. Kontroller slangene regelmessig.

c) Bruk av utstyret

- Bruk kun utstyr som er beregnet pa de gassene som blir brukt.

- Utstyr apparatene med tilbakeslagsventiler med flammesperre.

- Smer aldri kranene. Handter dem forsiktig.

- Tenn aldri brenneren etter & kun ha &pnet for acetylenet.

- Ved uhell m& brenngassen stenges av farst.

SAFETY

VI ANBEFALER BRUK AV ET EGNET ARBEIDSBORD MED
ROYKAVSUG (KONTAKT OSS)

SPESIELT ANGAENDE KLORHOLDIGE L@SEMIDLER (BRUKT TIL
RENGJZRING OG AVFETTING):

Dampen fra disse lgsemidlene kan omdannes til giftige gasser nar de
utsettes for straling fra en lysbue, selv p& avstand.

Bruk av slike Igsemidler, sa lenge de ikke brukes i gasstette rom, ma
derfor forbys pa steder der det brukes elektriske lysbuer.

STAY:

Dersom stgynivdet og lydeffekten for enkelte utstyr overskrider de
verdiene som er fastsatt av nasjonal lovgivning, ma operataren falge
bedriftens sikkerhetsinstrukser for bruk av personlig verneutstyr.

INSTRUKSER GJELDENDE FOR ALLE GASSER

TRYKKREGULATOR:
- Ikke glem & rense flaskekranene far du kobler til trykkregulatoren.
- Sjekk at reguleringsrattet er skrudd ut fgr tilkoblingen av flasken.
- Kontroller at tilkoblingsleddet er skrudd godt fast fgr du pner kranen
pa flasken.
- Apne sistnevnte langsomt men fullstendig (en ufullstendig &pning
reduserer utstrgmningen til brenneren, og kan forarsake tilbakeslag av
flammen).
- Skru aldri lgs et tilkoblingsledd under trykk i tilfelle lekkasje, eller ved
utskifting av gassflasken.
- Steng farst kranen pa flasken, eller steng gasstilfgrselskranene
oppstrgms.
- Tem rerledningen ved & bruke gasstestknappen p& maskinens
kontrollpanel, eller utfare en varmekommando og en skjeeretest.
For ytterligere informasjon om hvordan du tgmmer maskinen, se
vedlikeholdskapittelet i denne bruksanvisningen.
Se trykkregulatorens bruksanvisning.
d) Arbeid i innestengte omrader
Eksempler:

-gruveganger og tunneler

-rgrledninger, olje- og gassrar

-lasterom pa skip

-sjakter, kummer, kjellere

-tanker, beholdere

-ballasttanker

-siloer

-reaktorer
Det ma tas spesielle forholdsregler fgr sveising i slike innestengte
omrader, hvor farene for kvelning-forgiftning og brann-eksplosjon er
meget store.
Det ma systematisk opprettes en arbeidstillatelsesprosedyre som
presiserer alle sikkerhetstiltak.
Sarg for at det finnes fullgod ventilasjon, og veer spesielt oppmerksom
pa:
-for lav oksygentilfarsel
-for hgy oksygentilfarsel
-for mye brenngass

®
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3-2 FORHOLDSREGLER VED EN ULYKKE

Ved en ikke antent lekkasije:

- Lukk gasstilfarselen.

- Bruk verken flammer eller elektriske apparater i omradet der
lekkasjen har spredt seg.

Ved kvelning:
- Ta den skadede ut i frisk luft.

- Gi kunstig andedrett og ring redningstjenesten.

3.2-

a) PROPAN

Dette er en brennbar gass hvor blandingene Iuft/propan og oksygen/propan
er eksplosive blandinger nar konsentrasjonen i luften ligger pd mellom 2,4 og
9,5 %.

Det er fare for eksplosjon nar:

propan lekker ut i omgivende luft

propan fgres inn i et rom fylt av luft

det kommer Iuft inn i propanrgr

disse blandingene kan antennes av en gnist, en flamme eller en sigarett
Propan er tyngre enn luft. Det er dermed fare for oppsamling i
lavereliggende omrader.

b) ACETYLEN

Acetylen er brennbart: blandingene luft/acetylen og oksygen/acetylen er
eksplosive blandinger nar konsentrasjonen i luften ligger p& mellom 2,3
0og 80 %. De farligste blandingene er de som har et lavt innhold av
acetylen.

Man kan begynne a lukte acetylen ved en tusendels andel i luften.
Dersom du lukter acetylen, sgrg for god utluftning.

Acetylen kan reagere med kobber og sglv og danne sveert ustabile
acetylider. Opplgsningen av disse acetylidene kan sette i gang en
eksplosiv opplgsning av acetylenet.

Bannlys kobberrgr og materialer med et kobberinnhold p& over 70 %, og
loddemetall med over 50 % sglv.

MAKSIMALT ARBEIDSTRYKK = 1,5 bar

Ved en antent lekkasije:

- Lukk gasstilfarselen dersom kranen kan nés.
- Bruk brannslukningsapparater med
(kullsyresng) pa minst 5 kg med dyse.

Co?

- Dersom det ikke er mulig & stanse lekkasjen, la det
brenne og avkjgl gassflaskene og installasjonene i
neerheten.

TILLEGGSINSTRUKSER FOR VISSE GASSER

c) OKSYGEN

Nar det er over 23 % oksygen i luften (det vanlige er 21 %), blir
forbrenningen heftigere og til og med eksplosiv.

For mye oksygen i et lokale er derfor farlig.

De fleste materialer, og spesielt organiske stoffer som olje, fett, tekstiler,
papir eller plast, antennes av den minste gnist, eller tii og med et
gladepunkt, nar det er oksygen til stede.

Fettstoffer kan til og med antennes ved bare & komme i kontakt med
oksygen.

Dette krever fglgende forsiktighetsregler:

FOR INSTALLERINGEN ma du fierne alle spor av rust eller gladeskall i
rarledningene.

2 gjennomblasinger med nitrogen:

én kraftig (10 bar) for & lasne smuss

den andre for & blase det ut

Fgr montering pa en rgrledning ma alle deler veere RENGJORT OG
AVFETTET.

Bruk fluorerte-klorfluorerte smagremidler eller molybdendisulfid. UTEN
FETTSTOFFER.

VIKTIG
KOBLINGSLEDD:
Det er sveert viktig & ikke stramme til munnstykkene eller

gasskoblingsleddene mer enn 3 mdaN
(selv ikke ved lekkasjer)

(fare for senere sprekker)

FARE VED PLASMASKJZARING AV
ALUMINIUM

Det finnes en eksplosjonsfare som fglge av
oppsamling av hydrogen under platen nar man
skjeerer aluminium og aluminiumslegeringer pa
en arbeidspost med vann, enten man skjeerer
under vann eller over vann.

Denne eksplosjonsfaren er spesielt til stede dersom:
¢ Man lar slagg hope seg opp i bunnen av vannkaret

¢ Man lar platen bli liggende pa arbeidsposten, gjennom natten eller
helgen for eksempel

Hydrogenet dannes fra avfallet som har hopet seg opp i bunnen av
karet. Det frigjgres gjennom en kjemisk reaksjon mellom dette avfallet
og vannet. Nar det bobler opp mot overflaten, blir det fanget under
platen pa arbeidsposten, hvor det antennes av plasmabuen.

FORSIKTIGHETSREGLER:

>  Det viktigste er & tamme vannkaret ofte, og fierne alt avfallet
(spesielt de sma partiklene) fra bunnen av karet.

> Installer vifter eller la utsuget sta pa slik at det er luftsirkulasjon
mellom vannet og platens underside.

> Hold vannet pa et ngytralt pH-niva, siden det vil redusere de
kjemiske reaksjonene mellom vannet og aluminiumet.

>  Etter en periode uten bruk, sett arbeidsplassen i vibrasjon fgr du
plasserer den farste platen. Det vil frigjgre det oppsamlede
hydrogenet og la det forsvinne, slik at det ikke blir fanget av platen.

I visse tilfeller (f.eks. tekniske feil) kan det veere igjen en restspenning pa over
100 V pé brenneren. Forsikre deg om at generatoren er slatt av far inngrep pa

brenneren.
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4 - FORKLARENDE NOTAT ANGAENDE ATEX-DIREKTIVET 94/9/EC

Publisert i Den europeiske unions tidende den 19. april 1994
NOTAT TIL KUNDER SOM BRUKER
AUTOMATISKE SKIJAEREMASKINER

1°) Hvorfor denne maskinen ikke er beregnet pé bruk i eksplosjonsfarlige omagivelser

En skjeeremaskin med en oksygen- og gassbrenner, eller med en plasmabrenner, bruker en varmekilde bestaende av en flamme eller en elektrisk
lysbue.
En eksplosjon kan oppsta i eksplosjonsfarlige omgivelser nar fglgende betingelser er oppfylt samtidig:

- det finnes brennbart materiale

- det finnes tennstoff (luft, oksygen)

- blandingen brennbart materiale / tennstoff n&r man snakker om eksplosjonsfare = for eksempel blandingen av (naturgass)

metan/luft, som er antennelig ved et lufttrykk p& mellom 5 % og 15 %

- det finnes en tennkilde
Skjeeremetoden innebzerer ngdvendigvis en tennkilde, og slagg fra smeltet metall er ogsa en tennkilde, dermed kan ikke maskinen brukes i et
verksted med eksplosjonsfarlige omgivelser skapt av andre arbeidsposter enn skjeeremaskiner eller lignende.

2°) Hvorfor denne maskinen er bergrt av ATEX-direktivet

De brenngassene som benyttes til skjeerebrennere med flamme, kan vaere naturgass = metan, propan eller acetylen.

Den oksiderende gassen er oksygen.

De gassene som benyttes til plasmabrennere, kan enten veere ngytrale gasser (nitrogen, argon), brenngasser (argon/hydrogen, metan),
oksiderende gasser (oksygen) eller en blanding av enkelte av disse gassene.

Alle disse gassene er forgvrig fargelgse, og for det meste luktfrie, og de vil derfor ikke engang bli oppdaget av operatgren.

Gassene fares inn i verkstedet frem til maskinen for & forsyne denne med gass. Maskinen har mangfoldige slanger og rar. Det kan oppsta
lekkasjer som kan gi opphopninger av brennbare gasser, som i sin tur kan fare til eksplosjonsfarlige omgivelser.

Maskinen og dennes gasstilfarsel kan dermed i seg selv medfgre eksplosjonsfarlige omgivelser.

For & unngé enhver fare er det derfor sveert viktig at maskinen installeres i et stort og sveert godt ventilert verksted, og at metallplaten som skal skjeeres plasseres pa
et bord med avtrekk som farer bort forbrenningsgassene, og ogsé de ubrente brenngassene som kan befinne seg i naerheten av gass- eller plasmabrennerne som
folge av eventuelle lekkasjer.

3°) Maskinens utforming for & begrense farene

Alle gassfgrende rar og slanger er plassert utvendig eller i sveert godt ventilerte bokser.
De elektriske strgmkretsene er plassert i lukkede skap eller bokser, i samsvar med ATEX-direktivet.

Det er forbudt for alle unntatt produsenten, eller uten formell tillatelse fra denne, & endre konfigurasjonen av gassledningene eller de
elektriske boksene.

| motsatt fall tar ikke produsenten lenger ansvaret for maskinens samsvar med kravene, eller garantien. Boksenes deksler ma holdes lukket,
ogsa for & beskytte mot stgv og slagg.

4°) Til hvilken kategori hgrer denne maskinen?

Ifglge kriteriene i ATEX-direktivet er maskinen klassifisert:
i utstyrsgruppe I
i kategori 3

Oppsummert betyr det:

« Utstyr beregnet pa steder der det er lite sannsynlig at eksplosjonsfarlige omgivelser grunnet gass vil oppsta, og de vil kun veere kortvarige.
Utstyr i denne kategorien garanterer det ngdvendige beskyttelsesnivaet ved normal bruk. »

« Produsenten ma, for & pafgre CE-merkingen, falge prosedyren for intern kontroll av produksjonen. »

« Produsenten méa utstede en samsvarserklaering. »

« Produsenten ma ta alle ngdvendige forholdsregler for & sikre at produksjonsprosessen garanterer at det produserte utstyret er i samsvar med
den tekniske dokumentasjonen ... »

5°) Erkleering, kvalitetssikring

Produsenten er underlagt kvalitetssikringen ISO 9001, og garanterer at utformingen og produksjonen oppfyller de gjeldende kravene i
prosedyren. Hver enkelt maskin kontrolleres dessuten individuelt.
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5 - ANBEFALINGER VED BRUK AV AVSUGSBORD

Skjeering av legert eller ulegert karbonstal, rustfritt stal eller aluminium med oxyfuel- eller plasmaskjeering krever bruk av avsugsbord
og raykavsugsfiltre for & fierne stev og andre forurensende elementer.

Nar man bruker dette utstyret ma man imidlertid falge visse regler, spesielt nar det gjelder avsugsbordene:

- Kast ikke papir, papp eller annet lettantennelig materiale i avsuget
- Kast ikke sigarettstumper

- Kast ikke Kluter, stoff, osv.

- Kast ikke lettantennelige vaesker, osv.

- Kast ikke trebiter

Avsugsbordet skal ene og alene brukes til & fierne avfall fra skjseringen av legert eller ulegert karbonstal, rustfritt stal og aluminium.
Dersom disse reglene ikke overholdes, kan det fere til skade pa avsugsfiltrene.
| denne permen finner du to klistremerker som skal klistres pa avsugsbordet.

6 - YTTERLIGERE SIKKERHETSTILTAK FOR INSTALLASJONER MED

PLASMASKJZRING

6-1 Gasstilfgrselen

For & unnga enhver fare for branntillep ma det ikke benyttes treveisventiler for valg av skjeeregass.

Kunden ma skaffe og installere pa& hver enkelt kilde, en innretning som gjar at den kan isoleres.

Innretningene ma veere lette & identifisere, og veere lasbare.

Ved gasstilfarsel via magnetventiler er det en ngdstoppstyrt kontakt tilgjengelig i maskinens el-skap.

Sgarg for at hver enkelt gasskilde (gassflasker, flaskerammer, fordampere...) er utstyrt med en regulator som er i stand til & levere anbefalt
mengde og trykk, og med en avstengningsventil ved tilfgrsel fra et rarsystem.

La aldri trykket ga over 10 bar.

6-2 FREMGANGSMATE VED UTSKIFTING AV FLASKE

Ved hvert flaskeskifte, for & unnga enhver fare for antennelse, ma man faglge fremgangsmaten under:

IALLE TILFELLER

- Tem flasken ved & &pne kranen en smule.

- Forsikre deg om at inngangskoblingen er ren og fettfri.

- Sett regulatoren pa flasken, og skru mutteren pa inngangskoblingen passe stramt
far du kobler til regulatoren.

- Forsikre deg om at reguleringsrattet er skrudd ut far tilkoblingen pa flasken.

- Kontroller at tilkoblingsleddet er skrudd godt fast far du apner kranen pa flasken.
- Apne sistnevnte langsomt, men fullstendig.

- Kontroller at koblingen er tett ved & ta sdpevann pa tilkoblingsstedet.

- Og fremfor alt, smgr aldri deler som er i kontakt med oksygen med fett.

Ved bruk av NOXAL, rull pa flasken fer tilkobling for & homogenisere blandingen.

MED SAMME TYPE GASS

>  Steng farst kranen pa gassflasken.

»  Skru aldri lgs et koblingsledd under trykk. La trykket falle ved & trykke p& gasstestknappen pé kontrollpanelet helt til det ikke lenger
kommer gass ut av brenneren. Skru koblingsleddet pa flasken forsiktig las for & slippe ut det resterende trykket. Med en hegytrykksflaske
(HPC) (autosyklus 3), velg gnsket gass fgr du utfgrer gasstesten.

»  Koble til den nye gassflasken.

>  Gjenta en gasstest i ca. 20 sekunder for & fylle rgrene for neste skjeering.

MED EN ANNEN TYPE GASS

Steng farst kranen pa gassflasken.

Skru aldri lzs et koblingsledd under trykk. La trykket falle ved & trykke p& gasstestknappen pa kontrollpanelet helt til det ikke lenger
kommer gass ut av brenneren. Skru koblingsleddet pa flasken forsiktig lgs for & slippe ut det resterende trykket. Med en hegytrykksflaske
(HPC) (autosyklus 3), velg gnsket gass fgr du utfgrer gasstesten.

Koble til en ngytral gasskilde (ren argon eller nitrogen).

Gjenta en gasstest i ca. 20 sekunder for & fylle rgrsystemet.

Steng kranen pé flasken med den ngytrale gassen.

La trykket falle ved & trykke p& gasstestknappen helt til det ikke lenger kommer gass ut av brenneren. Skru koblingsleddet pa flasken
forsiktig las for & slippe ut det resterende trykket.

Koble til den nye gassflasken.

Gjenta en gasstest i ca. 20 sekunder for & fylle rgrene far neste skjeering.

YV VYV Y VY

Y VY
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=) ANBEFALING VED BRUK AV FLAMAL-GASS

Kontroller slangenes tilstand hver maned, og sgrg for at de byttes ut hvert r.

7 - TENNING AV BRENNERNE

Nar gassen er apnet og/eller tennkommandoen er gitt og brenneren(e) ikke tennes i lapet av 5 sekunder, stans
gasstilfarselen umiddelbart, og vent i rundt 20 sekunder fgr du prgver pa nytt. Dette pga. faren for gassansamling
som kan antennes og/eller forarsake en eksplosjon.

8 - LUFTBAREN ST@Y

1 - MALESTEDETS KVALIFISERING 2 - MALING AV LYDTRYKKET
Maskinen er testet i den sentrale montasjehallen ved Verdiene er oppgitt i A-veiet ekvivalent lydtrykkniva (LAeq)
LINCOLN ELECTRIC FRANKRIKE . o .
ZI rue Lavoisier, BPO09 Maleenheten er dB (A): "A"-veiet desibel

79200 PARTHENAY FRANKRIKE Malingene ble foretatt i 1,5 meter fra gulvet med en

Stedet er kvalifisert av CETIM (Teknisk senter for mekaniske Iydstyrkem‘éler av mgrke} ACLAN, type sip 95, nr. 934033,
industrier) kontrollert i henhold til vare prosedyrer for kvalitetssikring ISO

52, avenue Félix-Louat BP 67 9000.
60304 Senlis cedex FRANKRIKE

Kvalifiseringen var gjenstand for Protokoll nr.
4/028779/492.2A

Stedet har fglgende tekniske kvaliteter: korreksjonsfaktor K
<2dB

3 - MALINGER

Lydtrykkverdiene avhenger av hvilken skjeereprosess som
utfgres pa maskinen.

Verdiene finner du i det installerte utstyrets
brukerveiledning.

Utstyret alene avgir et lydtrykk pa under 70 dB.

9 - REACH

Visse deler i dette produktet inneholder massivt bly (EC 231-100-4 CAS 7439-92-1) i over 0,1 vektprosent i homogent materiale. Massivt bly ble
inkludert i REACH sin «Kandidatliste over stoffer som gir stor grunn til bekymring og er kandidater til videre regulering» den 27. juni 2018 (se
https://echa.europa.eu/candidate-list-table).
Sikkerhetsinstrukser for bruk:

« sgrg for at ingen deler er innen barns rekkevidde eller kan puttes i munnen.

10 - AVHENDING

Ikke kast elektriske apparater sammen med ordineert avfalll | samsvar EU-direktivet 2002/96/EF om avfall fra elektrisk og elektronisk utstyr
(WEEE), og innlemmelsen av direktivet i nasjonal lovgivning, ma buesveising- og bueskjeeringsmateriell samles inn separat og gjenvinnes pa
miljgvennlig vis.

Som eier av utstyret ma du innhente opplysninger om de godkjente innsamlingssystemene hos LINCOLN ELECTRIC France.

Ved & overholde det europeiske direktivet bidrar du til bedre helse og miljg!
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