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Tillverkaren tackar er for att ni képte denna utrustning och for visat
fortroende. Om ni foljer instruktionerna for dess anvandning och underhall
kommer ni att dra full nytta av den.

Dess konstruktion, komponentspecifikation och dess tillverkning
overensstammer med tillampliga europeiska direktiv.

Vi ber om att hanvisa till medféljande CE-forklaring for att fa reda pa vilka
direktiv som galler for denna utrustning.

Tillverkaren tar inget ansvar for detaljer som tillférts produkten utan
tillverkarens rekommendation.

For anvandarens sakerhet, lamnar vi en lista 6ver rekommendationer och krav
varav fleraingar i den franska arbetslagsamlingen. Denna lista g6r inga ansprak
pa att vara fullstandig.

Slutligen ber vi om att ni vanligen underrattar er leverantér om eventuella fel
som kan ha smugit in sig i denna instruktionsbok.
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INFORMATION

BILDSKARMSENHETER OCH MANOMETRAR

Matapparater eller teckenrutor som visar spanning, stromstyrka, hastighet, tryck o d.... oavsett
om de ar analoga eller nummeriska, ska betraktas som inidkatorer.

For alla instruktioner angaende drift, installningar, felsékning och reservdelar ber vi om att
hanvisa till den specifika instruktion som handlar om driftsdkerhet och skotsel

ISEE N°: 8695 7050 : Sakerhetsanvisningar
8695 4181 : Tillval med tdndning av skarbrénnare HPi
8695 4182 : Tillval med avk&nning HPI
instruktionsbok for tillval med skarbrannare MACH HP
instruktionsbok for tillval med skarbrannare MACH OXY
8695 4673 : Tillval med avfasningsblock OXY VXK

REVIDERINGAR

REVIDERING B 10/15

BETECKNING SIDA
Uppdatering F-25
REVIDERING C 02/16

BETECKNING

Uppdatering D-16;E-19;F-26;F-32
REVIDERING D 09/18

BETECKNING SIDA

Byte av logotyp

I m SYRGASSKARNING HPI
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8695 4180/ D

A - IDENTIFIFIERING

Var god och skriv in maskinens registreringsnummer i nedanstaende ruta.

Vid all brevvaxling, var god och uppge for oss dessa uppgifter.

0000 «——4

C € ™ [000000000000] +{—5

Matricule

0036X000000

L T S

1 2 3

1 | Tillverkningsfabrikens kod

4 Tillverkningsar

2 | Tillverkningsarets kod

Produkttyp

3 Produktens serienummer

SYRGASSKARNING HPI
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8695 4180/ D

B - SAKERHETSFORESKRIFTER

1 - ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR

SYRGASSKARNING HPI

Foére all anvandning av denna process, géller det att lasaigenom
dennainstruktionsbok, i synnerhet de allménna
sdkerhetsanvisningarna och dvriga anvisningar som hor till
denna process.

Maskinen far kéras av en person utbildad for dess anvandning
och darmed férenade faror.

For allménna sékerhetsanvinsingar, var god och se sarskild
instruktionsbok levererad med denna utrustning: beteckningsnr
8695 7050

Sarskilda sékerhetsanordningar star aven angivnai tillvalens
eller sugbordets dokumentation.

‘ ELECTRIC
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B - SAKERHETSFORESKRIFTER

8695 4180 /D

@ 2 - LUFTBURET LJUD

1 - Typbestamning Av Matplatsen

Maskinen har testats i centrala monteringshallen hos

LINCOLN ELECTRIC FRANCE
ZI rue Lavoisier, BP0O09
79200 PARTHENAY FRANCE.

Denna anlaggning har kvalificerats av APAVE (Nord Ouest)

5 rue de la Johardiére
44800 Saint Herblain FRANCE

Denna kvalifikation har utgjort foremal fér Protokoll

nr 12296847/2

2 - Matningar

MACH OXY

MACH HP

LAeq. = 82 dB(A)
LAeq. = 83 dB(A)

. = 84 dB(A)
t@?:qwumé))

LAeq. = 85 dB(A)

LAeq. = 89 dB(A)

LAeq. = 89 dB(A)
LPC = 102 dB(C)

LAeq. = 87 dB(A)

LAeq =85dB(A)

LAeq. = 85 dB(A)
LAeq. = 86 dB(A)

LAeq. = 87 dB(A)
LPC =100 dB(C)

LAeq. = 88 dB(A)

LAeq. = 94 dB(A)

LAeq. = 93 dB(A)
LPC= 106 dB{(C)

LAeq. = 92 dB(A)

LAeq =91 dB(A)

Hjalmanvandning &r obligatorisk vid en bullernivd som overstiger
80dB, for operatéren och for andra personer som befinner sig i

narheten.

Bullret som alstras av processen kan aven omfatta externa
larmdon.

ELECTRIC
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8695 4180 / D B - SAKERHETSFORESKRIFTER

3 - ELSAKERHET

Ladan till syrgasskarning strommatas av 230V. Risk for elstotar,
dven med dodligt utfall. Den ar last med borttagbar nyckel.

Efter ett ingrepp ska ladan lasas om innan den spanningssatts.

Allt ingrepp i lddan ska utforas av behorig personal. Nodstoppet
stanger inte av matarladdans stromforsérjning.

Ovrig installation for syrgasskarning strommatas av 24VCC, +/-12VCC, 24VAC. Tandaren alstrar hogspanning med
l&g stromstyrka.

4 - ANVANDNING AV SKYDDSUTRUSTNINGAR

0C00

Under driftfasen, och &ven under instéllningsfasen ar anvandning av [amplig personlig skyddsutrustning
obligatorisk (se dokument 8695 7050 for ytterligare detaljer).

EN 169 normen féreskriver anvandning av tonat glas av grad 7 for den kapacitet som denna process kan leverera.

5 - ANVISNINGAR FOR ANVANDNING AV GASER

Se kapitel 3 "sékerhet vid anvandning av gaser” i dokument 8695 7050, i synnerhet vid anvandning av syrgas,
propan och acetylen.

Syrgas ar ett tandamne; den aktiverar forbranning.
Acetylen ar ett fratande amne for kopparn: anvand inte massing som innehaller mer an 70% koppar.
Brannbara gaser ar mycket lattantandliga amnen.

Maskinen &r inte konstruerad for att fungera i explosionsfarlig milj6.

SYRGASSKARNING HPI e B-5
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B - SAKERHETSFORESKRIFTER 8695 4180 / D

Branslen &r per definition mycket lattantandliga. Maskinen skapar ingen Atex-zon vid normal anvéandning eller vid
eventuellt branslelackage, om forutsattningarna for montering, underhall, anvandning och kontroll &r uppfyllda. Dessa
eventuella lackor kan dock forekomma i den allmanna berakningen av Atex-zonindelning pa en fabrik eller verkstad.
Vi kan, pa begaran, leverera uppgifter om var maskins tekniska egenskaper for denna dimensionering.

Alla vara kopplingar och ventiler &r utplacerade pa utsidan. For att undvika all fara, méste alltsd maskinen monteras
pa en rymlig verkstad, med mycket god luftvaxling, och skarplaten maste placeras pa ett sugbord som leder bort
forbranda gaser och som é&ven leder ut oférbranda brannbara gaser som kan férekomma i narheten av
skarbrannarna.

Nar maskinen star oanvand maste gastillférseln vara avstangd.

Vi utgick ifran féljande antaganden vid vara berédkningar av Atex-zonindelning:
- Maskinen far inte anvandas i en verkstad vars utrymme understiger 2000m3
- Max matartryck for gaser som forekommer i denna instruktionsbok maste foljas
- Maskinen far inte anvandas pa en verkstad vars luftomsattning understiger 6ggr/timme
- En kontroll av lackage pa ventiler och kopplingar maste utféras varje manad.
Om dessa forutsattningar inte ar uppfylida, radgér med oss.

For skar/svetsverkstader, rekommenderar vi for 6vrigt att sakerstalla luftomséttning pa minst 15ggr/timme.

6 - ANVANDNINGSVILLKOR

Anlaggningen ar konstruerad for att drivas med lampligt sugbord (rddgér med oss for dimensionering). Kontrollera
sugeffektiviteten med jamna mellanrum.
EN ISO 15012-4 normen foreskriver féljande skarhastigheter vid syrgasskarning, vid bordet:

- 1ml/s for tjocklekar som understiger 100mm

- 1,2m/s for tjocklekar mellan 100 och 200mm

- 1,4m/s for tjocklekar som 6verstiger 200mm

Anlaggningen ar avsedd att drivas med en enda typ av branngas. Radgor med oss vid allt byte av gastyp.

Anlaggningen ar avsedd att skara stél. Vidta sarskilda forsiktighetsatgarder vid skarning av andra &mnen
(6vermalat stal, 6verdraget stél ...), som tillhandahalls av amnets tillverkare.

Det &r forbjudet att réka, slanga avfall eller allt annat bréannbart
amne pa skarbordet eller pa platen.

Om man exempelvis anvander olja pa platen, sa far oljan inte
vara brannbar.

Justera processen s att slaggen som avgivits av processen inte
slungas ut pa mer &n tva meter runt skarbrannaren.

Anlaggningen ar avsedd att drivas under en maskinskotares dverinseende.

Anlaggningen &r avsedd att drivas vid en omgivningstemperatur pa 0 till 35°C. Maskinen &r avsedd att drivas inne
pa en verkstad. R&dgor med oss om maskinen ska drivas utanfor dessa villkor.

Stang av maskinens all energitillférsel fére ett underhallsingrepp.

B-6 e SYRGASSKARNING HPI
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8695 4180 / D B - SAKERHETSFORESKRIFTER

7 - RISK FOR OVERHETTNING

Nar maskinen kapar av arbetsstycken:

- av sma matt (med ett av matten som underskrider 100
mm exempelvis),

-som ligger nara varandra

- med flera skarbrannare tattintill varandra (fran 150 till

500 mm exempelvis),

- kan platens temperatur 6ka (till 6ver 300°C exempelvis)
och de mekaniska anordningar som befinner sig i
narheten eller ovanfér munstycken for syrgasskarning
kan komma att utsattas fér héga temperaturer, och
forsamras snabbt (komponenter, rér, kablar)..

Detaljernas 6verhettning paverkar aven avkanning, och darigenom inverkar negativt pa skarkvalitén.

KAN MAN LOSA PROBLEMET GENOM ATT EXEMPELVIS
- andra programmet sa att mellanrummen mellan olika efterféljande skarningar blir langre,
och/eller att anvanda ett skarbord med rokutsug for att avleda sa manga kalorier som majligt underifran

platen (sa att kalorierna inte kommer upp ovanfor platen).
Skulle dessa rekommendationer visa sig vara otillrackliga, bor kunden radfraga tillverkaren.

SYRGASSKARNING HPI e B-7
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C - BESKRIVNING

1 - INSTALLATIONSMOJLIGHETER FOR SYRGASSKARNING HPi

Detta ar en komplett anlaggning bestdende av en
uppsattning industriella redskap (matarlada,

magnetventilenhet, skarbrannare) specialutvecklat for

att mojliggéra automatisk, termisk syrgasskéarning.

OBS: Kombinationnen av hastighet och kvalitet

kan foranleda olika val beroende pa skaramnenas

slutandamal.

Syrgasskarning ar ett férfarande for att skara metall
med hjalp av lokaliserad och kontinuerlig forbréanning
med en strale ren syrgas.

Kvalitet- och produktivitetskraven: snévare
metallurgiska, dimensionella, geometriska toleranser,
aven kraven avseende ytskick, hastighet..., medfor
anvandning av moderna styrmaskiner.

Skarvarden och skarhastighet beror pa typ av skarbrannare och gas som anvands.

Foljande gaser gar att anvanda till alla skarbrannare:

- Propan

- Acetylen

- Flamal 29
- Flamal 31
- Naturgas

For en skarbrannare av typ Oxycut Machoxy:

Skarformaga: fran 6 till 300mm
Full platskarning ar mojlig upp till 120mm

For en skdrbrédnnare av typ Mach HP :

Skarformaga: fran 6 till 300mm (230mm for acetylen)

Full platskarning majlig upp till 150mm

SYRGASSKARNING HPI
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C - BESKRIVNING 8695 4180 / D

2 - INSTALLATION PA LINCOLN ELECTRIC-MASKIN

Denna anlaggning kan anvandas pa ett integrerat satt pa en av oss levererad maskin. Huvudfunktionerna &ar
atkomliga via numerisk styrning som styr skarprocesserna via Ethernet. Denna anléaggning kan hantera funktionen
med plasmaskarning for hogst 4 skarbrannare samt funktionen med syrgasskarning for hogst 12 skarbréannare
beroende pa valda moduler.

i

C-10 e SYRGASSKARNING HPI
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8695 4180 / D C - BESKRIVNING

INSTALLATION MED SYRGASSKARNNG HPi
POS BENAMNING ISPECIFIK SUM

A Matarlada for syrgasskarning HPi -

B Magnetventilenhet fér syrgasskarning HPi -

C Cykelfunktionsenhet -
OP | Tillval med avkéanning 8695 4182
OA | Tillval med tandning 8695 4181

. N Levereras med
OC | Tillval med skarbrannare

skarbrannaren
FL Langsgéende ledningsnat -
FT |Tvargdende ledningsnat -
G1 |Bransle -
G2 | Syrgas for uppvarmning -
(G3 | Syrgas for skarning -
I Programmeringsgranssnitt 8695 4948

Levereras med

P Verktygshallare verktygshallaren

SYRGASSKARNING HPI e c-11
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C - BESKRIVNING

8695 4180/D

3 - MATARLADA FOR SYRGASSKARNING HPi (POSITION A)

Denna lada kan mata 1 till 4 skarbrannare.

Det gar att skara med en matarlada upp till en tjocklek av:
- 300 mm med 1 skarbrannare
- 150 mm for 2 skarbrannare
- 100 mm for 3 skarbrannare
- 80mm for 4 skarbrannare

Darutéver maste en annan matarlada installeras.
Maskinen kan utrustas med hogst 3 matarlador, och darigenom med 12 skarbrannare.

Matarladans funktioner ar foljande:
- Attreglera trycken pa gasen som leds till skarbrannaren
- Att styra skarventilerna monterade pa matarladan.
- Att styra ventilerna monterade p& magnetventilenheten pa varje skarbrannare
- Att styra tandningen, om detta tillval finns installerat

- Att styra avkanningsfunktionen, och att hantera avkanningens retur, om detta tillval finns installerat

- Attlagesreglera verktygshallaren (lodrat rorelse)

- Att rensa syrgasledningen for skarning och varme i slutet av varje skarning/program.

Det finns en sarskild modell for 1adan for acetylenskarning.

For andra brédnngaser, anvander man "propanmodellen”.

Ladan levereras kabelansluten i maskinen, motsvarande elschemat. R&dgér med oss vid byte av elkabeln.

Ladan motsvarar rekommendationerna for skydd mot elektromagnetiska storningar. (EN 61439-1)

C-12 e SYRGASSKARNING HPI
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8695 4180 / D C - BESKRIVNING

4 - MAGNETVENTILENHET FOR SYRGASSKARNING (POSITION B)

Denna enhet finns pa varje installerad skarbrannare. Den monteras pa verktygshallarvagnen.

Styrkontroller kommer fran matarladan for syrgasskarning vartill den ar ansluten.

Den sammanfor alla styrkontroller till de magnetventiler som ar uppkopplade till varje skarbrannare samt tandarens

styrkontroller.

Det finns en sarskild modell av magnetventilenheten avsedd for acetylenskérning.

For andra branngaser, anvander man "propanmodellen”.

5 - LANGSGAENDE LEDNINGSNAT (FL)

Langsgaende ledningsnaten avsedda for syrgasskarning ar standardiserade:

- Syrgasror for varme, blatt

- Syrgasror for skarning, blatt

- Bransleror: rétt for acetylen, orange for andra branngaser
- Luftrér: som tillval om avkanningstillvalet finns med

6 - TVARGAENDE LEDNINGSNAT (FT)

Tvargdende ledningsnéaten avsedda for syrgasskarning ar standardiserade:

- Syrgasror for uppvarmning, blatt: fran matarladan till magnetventilenheten
- Syrgasror for skarning, blatt; fran matarladan till magnetventilenheten

- Bréansleror: rott for acetylen, orange for andra branngaser; fran matarlddan till magnetventilenheten

Magnetventilernas styrnat: frin matarladan till magnetventilenheten
- Verktygshallarens styrnat: fran matarladan till verktygshallaren
- Verktygshallarens kraftnat: fran huvudskapet till verktygshallaren
- Luftror: som tillval om avkanningstillvalet finns med

SYRGASSKARNING HPI °
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C - BESKRIVNING 8695 4180 / D

7 - VERKTYGSHALLARE (POSITION P)

Verktygshallaren anvands for att fora upp och ner skarbrannaren. Det finns en verktygshallare for varje
skarbrannare.

Den matas av huvudskapet.
Motorns styrkontroller kommer fran matarladan for syrgasskéarning vartill den ar ansluten.

Var god och se sarskild dokumentation om verktygshallaren for mer detaljerad information.

8 - TILLVAL MED SKARBRANNARE (POSITION OC)

Skarbrannaren har till uppgift att sprida och reglera gastillférseln for att sékra en skarning av god kvalitet.
Skarbrannaren sitter fast pa verktygshallaren.

Anlaggningen fér syrgasskarning HPi &r avsedd att drivas med skarbréannare av typ Mach Oxy och Mach HP.

Var god och sla upp i dokumentationen om skarbrannarna for mer detaljerad information om skarbrannarna och
om tillhdrande tillval (férbrukningsartiklar, vinkellampare, bandskarning ...)

C-14 e SYRGASSKARNING HPI
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8695 4180/ D

D - MONTERING INSTALLATION

1 - INSTALLATIONSVILLKOR

Se aven villkoren fér maskinens och tillvalens montering i motsvarande dokumentation.

FOLJANDE VILLKOR SKA VARA UPPFYLLDA
INNAN UTRUSTNINGEN INSTALLERAS

1.1  TILLFORSEL AV VATSKOR

Skaffa fram gaskallorna (flaskor, flaskramar, avdunstare.....) nedan forsedda med reglerventil som formar att sakra
rekommenderade fléden och tryck och en avstangningsventil vid tillférsel via ledning.

Overskrid aldrig foreskrivna max tryck vid anlaggningens inlopp

Driftsattning av gaskallorna

Var god och se kapitel:
”"FORFARANDE FOR FLASKBYTE”
i sakerhetshéfte 8695 7050

Om tillvalet med avkéanning finns med, se specifikationerna for tryckluft i dokument 8695 4182 "Tillval med avkanning
HPJ”

Kunden ska skaffa och pé varje energikalla (el, luft, gas och vatten) montera en

anordning som ger mojlighet att isolera den. Anordningarna ska vara tydligt
identifierade. De ska vara lasbara och, om mojligt, om 3 vagar for gaserna.

SYRGASSKARNING HPI e D-15
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D - MONTERING INSTALLATION

Angivna floden galler for matarladan, deras varden ska multipliceras i férhallande till antalet matarlador.

8695 4180/D

GASTILLFORSEL

Kunden ska leverera och installera en
franskiljaranordning pa varje energikalla. Dessa
anordningar ska vara tydligt méarkta. De ska vara

Kunden ska skaffa tva syrgaskallor forsedda
med reglerventil som formar att leverera
foreskrivna fléden och tryck.

Max tryck 13 bar fér skarning, 9 bar fér

lasbara. varme
Syrgasens renhetsgrad ska vara minst 99,5%.
Gas Matning vid maskinens inlopp
Tryck i . .
. . Max fléde i m3 / tim
Anvandning Beskaffenhet +/-bf(r) o f6r X Skarbrannare
1 2 3 4
. 300 150 100 80
Skarning Syrgas 11.8 32 32 36 40
> Tandamnen Syrgas 8 3.5 6 10 13
x
O Acetylen 1.3 0.8 0.8 1.3 1.7
T
@) Varme Propan 1.8 0.9 1.7 2.5 3.3
< Branslen
= FLAMAL31 1.8 0.8 1 1.4 1.8
FLAMAL29 1.3 0.8 1 14 1.8
e —|
Skarning Syrgas 11.8 29 29 40 43
0 Tandamnen Syrgas 8 4 6 9 16
g Acetylen 1.3 09 | 1.3 | 1.9 | 25
2 Varme Propan 1.8 2 2.9 3.9
s Branslen
FLAMAL31 1.8 3.8 5.6 5.6
FLAMAL29 1.3 2 3.8 5.6 5.6

1.2 DRAGNING AV KABLAR OCH SLANGAR

Kunden ska fa till stand ett system sa gor att kablarna och slangarna fr.o.m. kabelkedjans inlopp tal och blir

skyddade for mekaniska, kemiska och termiska skador.

Det far inte finnas nagon koppling inuti de tekniska draneringsdikena darfor att gasen, vid eventuellt lackage,
riskerar att ansamlas i diket.
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2 - UPPKOPPLING

Rdéren gar in i langsgdende kedja, och sedan fors bakom balken och kopplas upp till matarladan.
Vid G1 (rod skiva), koppla upp bransletillférseln (rétt eller orangefargat ror)

Vid G2 (bla skiva, pa matarladans framsida), koppla upp syrgastillforseln for varme (blatt ror)
Vid G3 (bla skiva, pa matarladans baksida), koppla upp syrgastillférseln for skarning (blatt ror)

Vid dubbel matarlada med ett enda matarror, koppla upp gasernas inloppsror pa motsvarande T-stycken.

Tillsammans med maskinen levererar Air Liquide roren for gastillférseln samt en rad kopplingar som gar att
anpassa till de vanligaste gasmatarkopplingarna:
- Tva olivformade kopplingar + M16x150 mutter, hdgergangad
- Enolivformad koppling + M16x150 mutter, vanstergangad
- En olivformad koppling + M20x150 mutter, hégergangad
- Tva olivformade kopplingar + G3/8 mutter, hdgergangad
- En olivformad koppling + G3/8 mutter, vanstergangad
- Tva G3/8 nipplar, hégergangade / M16*150 hogergangade anpassade till en honkoppling pa matarsidan
- En G3/8 nippel, vanstergangad / M16*150 vanstergangad anpassad dtill en honkoppling p& matarsidan
- Observera! De vanstergangade kopplingarna maste anvandas for branngaserna; de hogergangade
kopplingarna anvands for de andra gaserna (syrgas pa denna anlaggning)

Viktigt:
Efter avslutad uppkoppling, kontrollera att det inte férekommer

nagot lackage (gas och luft) med lamplig avkannare och att inget
ror ar hopvikt

SYRGASSKARNING HPI e D-17
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E - OPERATORSMANUAL

1 - OPERATORENS STYRKONTROLLER

1.1 STYRKONTROLLER PA HMI (OPERATORSTERMINAL)

Alla HMI styrkontroller finns upptagna i dokumentation 8695 4948, i kapitlen om intern syrgasskarning.

1.2 STYRKONTROLLER FOR SKARBRANNARENS RORELSE

| alla lagen (utom vid driftstérning eller om skarbrannaren inte ar vald) gér det att &ndra varje skarbrannares hojd
vid lag hastighet. Till detta ska man anvanda de knappar som finns i zon (T1) p& mandverbordet.

Observera ! Dessa hojdandringar kan paverka avkanningshojdens bérvarden, om detta tillval finns med (se
dokumentation 8695 4182).

SYRGASSKARNING HPI e E-19
ELECTRIC




E - OPERATORSMANUAL 8695 4180 / D

2 - INSTALLNINGAR

2.1 INSTALLNING AV PROCESSPARAMETRAR

Processparametrarna kan stalllas in fran HMI. Se dokumentation 8695 4948, i kapitlen om intern syrgasskarning.

Skarbrannarna ar utrustade med ventiler som ger mojlighet att justera varmeldgan. Se dokumentationen om
brannaren.

Brannarnas installning sker pa foljande satt:
- Oppna helt ventil O2 fér varme
- Oppna ventilen méarkt Bransle éppet p& market som star p4 HPC vid OXYCUT MACH (i vanliga fall position
1), eller till ett % varv vid MACH HP
- Nar lagan val ar tand, justera endast bransleventilen for att fa en "neutral” Iaga.

Skaramnesprogrammets sarskilda egenskaper (storlek och ansattningsstallens placering, skarkvalitet ...) paverkar
aven skarkvalitén. Efterbehandlaren ska motsvara Air Liquides féreskrivna regler.

2.2 VERKTYGSHALLARENS HOJD

Se verktygshallarens sarskilda dokumentation

3 -BYTE AV GASMATNING

Vid byte av gasmatning (flaskbyte exempelvis) rekommenderar vi:

- Att stdnga den flaska som ska bytas ut

- For varmesyrgas och for bransle, 1at skarbrannaren vara igang tills larmmeddelandet "1agt tryck” visas upp

- For skarsyrgas, anvand den manuella styrkontrollen "test av skargas” tills trycket blir 1agt i roret.

- Att trycka pa& nodstoppsknappen

- Att byta flaskan i enlighet med leverantérens rekommendationer.

- Att kontrollera att det inte finns nagot damm eller nagra fororeningar, i synnerhet i syrgasledningen (risk for
antadning)

- Att kontrollera att det inte finns nagot lackage efter varje flaskbyte.
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Ovan visas en cykel for en maskin dar tillvalen "tandning” och avkénning” har aktiverats

A | Tandningsfas (se dokumentation tillval med tandning” 8695 4181)

B | Varmefas; skarbrannaren sanks till borrninghéjden

Overhettningsfas: platen borras igenom. Denna fas saknas om anséttning
borjar fran platkanten.

Skarningsfas: skartrycket 6kar progressivt (inget inledningssteg vid
D | ansattning fran platkanten) och skiftar fran Gverhettningstryck till
varmetryck. Sedan startar XY-rorelsen upp.

Efter avslutad skarning, om programmet inte ar éver, gar maskinen éver till varmesteget till nasta ansattning (B).
Skéarbrénnaren slacks nar skaramnesprogrammet &r avslutat.
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F - UNDERHALL

1 - SKOTSEL

> For att sakra maskinens basta méjliga prestanda under mycket lang tid framover kravs ett mininum av vard och
skotsel.

> Underhallsfrekvensen star angiven for produktionen pa 1 arbetsstation per dag. For storre produktion maste
underhallsfrekvensen okas i enlighet darmed.

Underhallsavdelningen pé er anlaggning kan fotokopiera dessa sidor for uppféljining av datum for
underhallsingrepp och for utforda atgarder (kryssa i motsvarande ruta).

Varje vecka

Datum for underhallsingrepp : / /

Allman rengéring av maskinen for att fa bort damm orsakat av syrgasskarning.

Rengoring av bildskérmen till HPC:
- sténg av det nummeriska styrsystemet
- anvand tvalblandat vatten och en luddfri trasa
- anvand inga ldsningsmedel och inga slipmedel.

varje manad

Datum for underhallsingrepp : / /
- Kontrollera gassystemets fullgoda funktion: manometer, avtryckare, magnetventil, ventil,
kopplingar, osv.

Notera: alla rérledningar som visar det minsta tecknet p& utnétning, forslitning, skador maste
bytas ut mot identiska normenliga rérledningar.

- Kontrollera att elkablarna, i synnerhet kablar i narheten av skarbrénnarna och i slapkedjan, ar i
gott skick (byt ut dem vid behov).Kontrollera att eltradarna ar atdragna.

\‘ _ GASSYSTEMETS FILTER
é\ Damm i filtren reducerar flodet och kan orsaka explosioner.

Filtret rengors med fettfritt avfettningsmedel. Las noga sékerhetsdatabladet och vidta angivna
atgarder.Torka val efterét.

Innan filtret monteras tillbaka, anvand tvalblandat vatten eller liknande specialprodukt pa
pluggens gangor.
Pa inga villkor far nagra fettamnen (olja eller fett) laggas pa.
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Vi rekommenderar att byta réren
sa shart minsta tecken pa forslitning, nétning och skador dyker upp
senast vart 3:e r av anvandaren vid intensiv anvandning,

senast vart 5:e ar i 6vriga fall.

Vi rekommenderar att byta ut brandvaggar fér returhammande flamskydd:

F-24

Sa snart en bakeld har intraffat

Senast efter tre ars anvandning.

Observera:

Vid byte av ror eller ventiler géller féljande regler:

Anvand de reservdelar som erbjuds i denna
dokumentation.

Roren ar standardiserade (farg, sammansattning); de ska
bytas ut mot identiska ror. Att laga gasror ar férbjudet.
Kopplingar ska bytas ut foér de kan skadas vid rérbyte.
Kopplingar ska vara avfettade och avdammade innan de
monteras upp: explosionsrisk.

For att byta ut en ventil pa ladan maste man forst
demontera ledningen fran dess hallare och sedan
demontera ventilen fran ledningen.

Olivformade kopplingar skruvas in direkt.

Lim ska anbringas pa 6vriga kopplingar och ventiler.
Detta lim ska vara férenligt med syrgas. Explosionsrisk.
Vid anvandning av acetylen ska kopplingarna dras at till
foreskrivet moment beroende pa diameter (rddgor med
0ss). Risk for lackage och brand.

Ror i slapkedjorna far inte vara spanda, for att undvika for
tidig forslitning.

Ett lackprov (med bubbelapparat exempelvis) ska utféras
efter varje reparationstillfalle. Explosionsrisk.

Observera:

Séa snart en brandvagg for returhammande flamskydd ar trasig
ska den bytas ut. Det ar forbjudet att skéra utan bakeldsskydd.
Risk for explosion och brand.
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2 - FELSOKNING

2.1 Elproblem

Paminnelse: ingreppen ska utforas av behorig och utbildad

personal

Vid fel pa anlaggningen for syrgasskarning till foljd av elproblem, kontrollera allra forst sékringarna. Innan
"matarladan” 6ppnas, stang av maskinen. Aktivering av nddstopp betyder inte att denna lada inte 4r spanningssatt.

Séakringarna "E1” (FU2) bryter 230V stromfdérsorjning och tillfér 24VDC och 12VDC spénning. (Beteckning:
SAKRING 10X38 2A GG)

Séakringen "E2” (FU3) sitter vid utgdngen av 24VCC matning (beteckning: SAKRING 10X38 2A GG)

Sakringarna "E3” (FU4, FU5, FUBG) sitter vid utgdngen av +/-12VCC matning (beteckning: SAKRING 10X38 4A
GG)

Vid felsokning, kan teknikern fran Air Liquide be er om att kontrollera lysdiodernas status p& automaten "E4”, och

aven pa varje enskild magnetventil utrustad med en lysdiod som lyser upp nar ventilen strommatas.
Pa automaten ar defekta in/utgangar roda.
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2.2 - Byte av processautomatens batteri

Detta byte ska utféras med spanningslos maskin av en person behorig for att 6ppna elskap. For att undvika
dataférlust (skarbrannarnas héjdkompensering) ska denna operation utféras pa mindre an en minut.

Oppna huvudsképet och vidrér monteringsskenan eller jordanslutningen, for att undvika elektrostatisk urladdning

P& processautomaten, ta bort batterilocket genom att skjuta det nerat

Ta sedan ut automatens batteri. Anvand inte oisolerad tang eller pincett: risk for kortslutning.

Batteriet far inte tas ut fran sidan
utan uppifran eller nerifran.

Satt in det nya batteriet RENATA CR2477N (beteckning LINCOLN ELECTRIC : W000381949). For korrekt
insattning ska "+” sidan placeras pa hogersidan, bredvid IF4-porten. Tryck in sedan batterihallarens vanstersida
och sétt tillbaka locket.

Spéanningssatt sedan ater maskinen och skaffa bort det uttjanta batteriet for atervinning.

Observera: endast batterier av samma modell far sattas in. Brand- eller explosionsrisk.
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2.3 Forklaring till larmen: allmént processfel

Dessa fel ar vanliga for plasma och syrgasskarning HPI

Troliga orsaker

F - UNDERHALL

Mojliga atgarder

1 : Fel pa processhardvara

En av modulerna i
processautomaten ar trasig

Kontrollera att larmet ar definierat
av annat larm. Kontrollera om rod
lysdiod lyser pa en av
automatens moduler.

2 : Fel paA kommunikation med
skarverktygen

- Intern driftstérning TCP/IP (plus 3
successiva fel pa sandning av
rasterdata eller mottagning av
rasterdata)

- Ateraktivering av kommunikation
med automaten har misslyckats pa
grund av kommunikationsfel

Kontrollera att
processautomatens
stromforsorjning ar fullgod och att
Ethernet-modulernas adressering
ar korrekt och aterstall
kommunikationen.

3 : Bortfall av kommunikation med
PLC

Kommunikation mellan HMI och
numeriskt styrd automat ar
avbruten sedan 10 sekunder
(vakthund)

Kontrollera att Ethernet-
adresseringen ar korrekt och
aterstall kommunikationen

4 : Bortfall av kommunikation med
skarverktygen

Kommunikation mellan HMI och
processautomaten ar avbruten
sedan 10 sekunder (vakthund)

Kontrollera att
processautomatens
stromfdrsorjning ar fullgod och att
Ethernet-modulernas adressering
ar korrekt och aterstall
kommunikationen.

50 : Insug behdvs for uppstart

Processen behover baksug for att
starta upp

Satt igang insuget och kontrollera
att det suger bra.

51 : Nodstopp ar utlost!

Processen kan inte starta utan
spanningssatt maskin

Atgarda orsaken till nédstopp och
spanningssatt igen

52 : Fel: Luft saknas

Processen (med sondtillval) kan
inte starta utan tryckluft

Kontrollera att luft finns med
tillréckligt lufttryck.

01011 = Cykelstopp for
Huvudkollision. Ruckning med
begransad hastighet

Sondstot (syrgasskarning) eller
skarbréannrastoét (plasma)

Atgarda felet, satt
verktygshallaren upp igen och
kvittera larmet

600 : Fel - Matningsfel PLC (0)

601 : Fel - Batterifel PLC (0)

Backupbatteriet for
processautomatens data behdver
bytas

Byt ut batteriet mot en modell
CR2477N av RENATA market (se
forfarandet i F.2.3)

602 : Fel - Temperaturfel CPU PLC
(0)

CPU:s temperatur dverstiger
100°C

Radgor med oss for att skaffa ett
kylsystem

603 : Fel - Fel
omgivningstemperatur PLC (0)

Temperaturen ligger under -25°C
eller dver 60°C

Radgor med oss for att skaffa ett
varme/kylsystem.

604 : Fel - DI6371 Fel (1)

Matningsfel pA modul 1 i
huvudskapet

Kontrolera pa modulen vilken
ingang ar defekt och atgarda

605 : Fel - DO6529 Fel (2)

Matningsfel p& modul 2 i
huvudskapet Fel pa utgang

Kontrollera pa modulen vilken
utgang ar defekt och atgarda
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2.4 Forklaring till larmen: matarldda for syrgasskérning

8695 4180/ D

Pa HMI finns anslagna larm som anger fel pa syrgasskarningens process. Exempel for matarlada 1. Matarlada 2
har samma larmnummer+20, matarldda 3 har larmnummer+40

Troliga orsaker

Mojliga atgarder

720 : Fel - Matarlada 1 - BC8083 (0)

Natbortfall; for manga kollisioner
pa natet (MODO)

Kontrollera natkablage och
adressering (se elschema)

721 : Fel - Matarlada 1 - PS9400 (1)

Overstrém eller underspéanning
(MOD1)

Kontrollera spanning och kablage
till denna modul

722 : matning 1 PS9400 (1) :
matningsfel pa 24V buss

Overstrom (>2.3A) eller

underspanning (<4.7V) pa bussen.

(MOD1)

Kontrollera spanning och kablage
till bussens matning

723 : Fel - Matarlada 1 - imatning 1
PS9400 (1)

Underspanning (<20.4V) (MOD1)

Kontrollera spanning och kablage
for matning av infutgangar

724 : DI6371 (2) : Modul 2 p&
matarladan ar defekt.

Stromforsorjningsfel

Kontrollera pa modulen vilken
ingang ar defekt och atgarda den

725 : Al4622 (3) : Modul 3 (MOD3)
pa matarladan ar defekt.

Bruten trad eller spanning under -
10V eller 6ver +10V

Kontrollera pa modulen vilken
ingang ar defekt och atgarda den

726 : DO6529 (4) : Modul 4 (MOD4)
pa matarladan ar defekt.

Fel pa utgéng

Kontrollera pa modulen vilken
utgang ar defekt och atgarda den

727 : PS3300 (6) : Modul 6 (MODS6)
pa matarladdan ar defekt.

Overstrom eller underspanning

Kontrollera spanning och kablage
till denna modul

728 : Matning 1 PS3300 (6) : fel pa
matning av 24V buss (MODG6)

Overstrom (>2.3A) eller

underspanning (<4.7V) pa bussen.

Kontrollera spanning och kablage
till bussens matning

729 : Matning 2 PS3300 (6) : fel pa
matning av in/utgangar (MOD®6)

Underspanning (<20.4V)

Kontrollera spanning och kablage
for matning av in/utgangar

730 : DO6322 (7) : Modul 7 (MOD7)
pa matarlddan ar defekt.

Kortslutning eller éverstrom

Kontrollera pa modulen vilken
utgang ar defekt och atgarda den

731 : AO4622 (8) : Modul 8 (MOD8)
pa matarlddan ar defekt.

Fel pa utgang

Kontrollera pa modulen vilken
utgang ar defekt och atgarda den

780 : Fel - Matarlada 1 - CM8281 (9)

Kortslutning eller 6verstrom pa
logiska utgangar eller Trad bruten
eller spanning under -10V eller
Over +10V for analoga ingangar

Kontrollera pa modulen vilken
in/utgang ar defekt och atgarda
den

781 : Fel - Matarladda 1 - DO6529
(10)

Fel pa utgéng

Kontrollera pa modulen vilken
utgang ar defekt och atgarda den

782 : Fel - Matarlada 1 - CM8281
(11)

Kortslutning eller éverstrom péa
logiska utgangar eller Trad bruten
eller spanning under -10V eller
6ver +10V for analoga ingangar

Kontrollera pa modulen vilken
infutgdng ar defekt och atgarda
den
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Troliga orsaker

F - UNDERHALL

Mojliga atgarder

783 : Fel - Matarlada 1 - DO6529
(12)

Fel pa utgang

Kontrollera pa modulen vilken
utgang ar defekt och atgarda den

784 : Fel - Matarlada 1 - CM8281
(13)

Kortslutning eller dverstrom pa
logiska utgangar eller Trad bruten
eller spanning under -10V eller
Over +10V for analoga ingangar

Kontrollera pa modulen vilken
ingang ar defekt och atgarda den

785 : Fel - Matarlada 1 - DO6529
(14)

Fel pa utgéng

Kontrollera pa modulen vilken
utgang ar defekt och atgarda den

200 : Fel pa skargas

For stor skillnad mellan bérvarde
och uppmatt skarsyrgas (>5% av
bdrvardet under 5 sekunder).

Byt matning (tom) eller 6ppna
matarventilen

201 : Fel pa varmegas.

For stor skillnad mellan borvarde
och uppmatt véarmesyrgas (>10%
av borvardet under 5 sekunder).

Byt matning (tom) eller 6ppna
matarventilen

202 : Fel pa branngas.

For stor skillnad mellan bérvarde
och uppmatt vérmesyrgas (>10%
av borvardet under 5 sekunder).

Byt matning (tom) eller 6ppna
matarventilen

203 : En av skarbrannarna befinner
pa nedre andlagesbrytaren

En av skarbrannarens nedre
andlagesbrytarna ar aktiv; det kan
var andlagegivaren eller
sakerhetsskydd "skarbrannarstot”

Atgarda felet, satt upp
verktygshallaren igen och kvittera
larmet

204 : Fel p4 kommunikation med
gasreglerblock

En av matarladorna har upphdrt att
kommunicera

Kontrollera matning (230V) till
matarladdan, sakringarna,
natanslutningarna.

205 : Fel pa avkanningssondens
kabel.

Avkanningssondens kabel ar
bruten.

Kontrollera kabeln och
kopplingsdonen.

206 : Fel pa O2 rensning

Det finns @nnu ett tryck in
skarledningen efter rensningen (>
0,5 bar efter 5 sekunder)

Kontrollera anslutning till
rensningsventilen p& matarladan
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2.5 Ovriga fel

8695 4180/ D

Verktygshallaren ror sig inte

Troliga orsaker

Skarbrannaren ar inte vald
Nedre &ndgranslage (HMI larm)
Sondstét (HMI larm)

Ovre andgranslage (inget larm)

Mojliga atgarder

Vélj skarbrannaren manuellt

Atgéarda felet och justera
verktygshallarens lage vid behov.

Atgéarda felet och kvittera larmet.

Atgéarda felet och justera
verktygshallarens lage vid behov.

Det &r inte mgjligt att vélja tva
skarbrannare

Bada skarbrannare ar inte
identiska (typ, sond)

Valj tva identiska skarbrénnare

Det ar inte mojligt att starta upp
skarningen

Inget insug eller ineffektivt insug

For lagt lufttryck

Starta/rengor insug fére skarning

Oppna luftventil och starta upp
kompressorn

Skarningen slar fel

Flera mojliga orsaker.

SI& upp i processens
instruktionsbok

Bortfall av gasflode pa en
skarbrannare

Lastbortfall beroende pa baksug

Flaska tom

Byt returskydd p& skarbrannaren.
Byt ut flaskan
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3 - RESERVDELAR

Hur bestallningen gar till :

Bilderna eller skisserna visar nastan alla detaljer i en maskin eller i en anlaggning.

Det finns 3 sorters artiklar i beskrivningstabellerna :
e artiklar som normalt finns pa lager : ¢/

o artiklar med begransad lagerhallning : ¥

o artiklar som anskaffas pa begaran : utan beteckningar

(For de senare, foreslar vi att ni skickar oss en kopia pa ratt ifylld sida med stycklistan. Var
god och ange i Bestallningsspalten (Best.) numret p& 6nskad artikel samt utrustningens typ och
serienummer.)

For artiklar som visas pa bilderna eller pa skisserna, men som inte star i tabellerna, skicka en kopia
pa motsvarande sida och markera énskad artikel.

Till exempel :

v normalt pa lager
X pa lager i begransad omfattning
pa begéaran

Benamning
El WOOOXXXXXX v Maskinens granssnittskort
G2 | WOOOXXXXXX ) 4 Flodesmatare
A3 9357 XXXX A Serigrafisk utskrift pa framre panelen

> Vid bestéallning, ange erfordrat antal och fyll i maskinens nummer i nedanstaende ruta.

e [TLIYP:

MATRIKEL :

Matricule

Y
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3.1 Gasenhet

D= [ Dy | s

o
I
o
s ]
R L
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normalt pa lager

pa lager i begransad omfattning

pa begéaran

F - UNDERHALL

Benadmning

Gl 0705 2943 Langsgaende syrgasror 40m-+kopplingar

G2 0705 2944 LangsgaenQe propanrér (orange)
40m+kopplingar

G2 0705 2945 Langsgaende acetylenror (rott) 40m+kopplingar

G3 .590 2400 Stalgasfilter (identiskt for alla gaser)

G5 W000381940 v 02 ledning for skarning: magnetventil kapning

G6 W000381936 v 02 ledning skéarning: reglerventil

G7 W000381941 v Propanledning: magnetventil kapning G1/4

G7 W000381942 v Acetylenledning: magnetventil kapning G1/4

G8 WO000381933 v Propanledning: Reglerventil

G8 WO000381934 v Acetylenledning: Reglerventil

G9 WO000381937 v Propanledning: magnetventil val G1/8

G9 WO000381938 v Acetylenledning: magnetventil val G1/8

G10 WO000381940 v 02 ledning varme: magnetventil kapning

Gl1 W000381935 v 02 ledning varme: reglerventil

G12 0705 2946 Syrggsrb‘r for skarning matarlada-skarbrannare+
kopplingar

G13 0705 2947 Syrggsror for varme matarlada-skarbrannare+
kopplingar

G14 0705 2948 Pr9par1ror (orange) matarlada—
skarbrannare+kopplingar

G14 0705 2949 Ac.t.atylgnror (rétt) ma_LtarIada—
skarbrannare+kopplingar

G15 W000381940 (74 02 ledning skarning: magnetventil val

G16 WO000381943 (74 02 ledning varme: magnetventil val

G17 WO000381937 (74 Propanledning: magnetventil val2

G17 W000381938 v Acetylenledning: magnetventil val2
Returhdmmande flamskydd, brannbar gas

G18 W000290913 v —> MACH OXY - MACH HP
Returhammande flamskydd, syrgas (varme)

G19 W000290912 v —> MACH OXY - MACH HP
Returhammande flamskydd, brannbar gas

G20 W000374692 v (skarning)=> MACH HP

W000381948 v A Kraftigt lim forenligt med syrgas

> Vid bestéllning, ange erfordrat antal och fyll i maskinens nummer i nedanstaende ruta.
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PERSONLIGA ANTECKNINGAR

Lincoln Electric France S.A.S.

Avenue Franklin Roosevelt 76120 Le Grand Quevilly
76121 Le Grand Quevilly cedex
www.lincolnelectriceurope.com
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