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Producatorul va multumeste pentru increderea acordata prin achizitionarea
acestui echipament, de care veti fi pe deplin satisfacuti, daca respectati
instructiunile de utilizare si intretinere.

Proiectarea sa, specificatile componentelor si fabricarea sa sunt in
conformitate cu directivele europene aplicabile.

Va invitam sa consultati declaratia CE anexata pentru a cunoaste directivele
carora este supus echipamentul.

Producatorul nu isi va asuma responsabilitatea in cazul in care componente
nerecomandate sunt asociate cu acest produs.

Pentru siguranta dvs., in continuare va prezentam o lista nerestrictiva de
recomandari sau cerinfe; multe dintre acestea sunt specificate in Codul Muncii.

inincheiere avem rugamintea sa va informati furnizorul cu privire la orice erori
pe care le veti regasi in acest manual de instructiuni.
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INFORMATII

INDICATOARE S| MANOMETRE

Dispozitivele de masurat sau indicatoarele pentru tensiune, curent, viteza, presiune, etc., analogice sau digitale,
trebuie considerate indicatori.

Pentru instructiuni de utilizare, reglare, depanare si piese de schimb consultati instructiunile de siguranta, utilizare
si intretinere corespunzatoare.

REVIZII

REVIZII B 04/19

DENUMIRE PAGINA

Schimbarea Logo
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A - INSTRUCTIUNI DE SIGURANTA

Pentru instructiunile generale de siguranta, consultati manualul specific, furnizat impreuna cu acest echipament
(8695 7050).

- Deplasarea senzorului este actionata cu aer comprimat. Din acest motiv, trebuie Tntrerupta circulatia
aerului Tnaintea unei interventii asupra senzorului, pentru a preveni deplasarea accidentala.

- Inlocuirea aerul comprimat cu un alt gaz (oxigen, combustibil) este interzisa. Pericol de explozie si
incendiu.
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B - DESCRIERE

Aceasta optiune permite:
- efectuarea unui ciclu automat prin detectarea tablei (opreste coborarea portsculei)
- urmarirea deformatiilor tablei Tn timpul taierii
- protejarea brenerului prin oprirea utilajului, Tn cazul in care apar socuri in timpul
deplasarii in afara operatiunii de taiere (soc torta)
- retragerea senzorului si flacarii pilot in timpul aprinderii (daca este instalata optiunea de aprindere)

1 - CARACTERISTICI TEHNICE

Aceasta optiune este destinata sa interactioneze cu procedura de taiere oxigaz (consultati instructiunile nr. 8695
4180). Nu se poate monta pe un utilaj VXK.

2 - COMPONENTE

Optiunea include:
- Un inel pentru senzor
- Un panou electronic pentru achizitia datelor de palpare
- Un cric pneumatic pentru montarea/demontarea senzorului si flacarii pilot (daca exista)
- Distribuitorul pneumatic si furtunurile asociate spre utilaj.
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C - MANUAL DE UTILIZARE

1 - COMENZI

Nu exista comenzi specifice acestei optiuni.
Comenzile HMI sunt incluse in instructiunile nr. 8695 4948, in capitolele referitoare la taierea oxigaz intern.

Ciclul este dupa cum urmeaza, in timpul executiei unui program:
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Acest ciclu este activ numai daca senzorul este identificat de brener.
Detectarea tablei este activa chiar cand palparea este dezactivata.
In timpul taierii, senzorul se poate dezactiva si reactiva in orice moment pentru un anumit brener.
Mod manual (comenzi de gaz prin HMI):
- Senzorul coboara automat in momentul aprinderii, pentru ca flacara pilot sa ajunga Tn pozitia corecta.
- Senzorul urca la inceputul fazei de supraincalzire.
- In timpul taierii, palparea este disponibila prin comanda HMI.
Mod ,margine placa”
Pentru grosimi mari, taierea demareaza la marginea placii. Ciclul portsculei este identic. Se recomanda sa se
seteze in parametrii de proces un mod specific "margine placa".
OPTIUNEA PALPARE PENTRU TAIERE OXIGAZ HPI 2 -7
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2 - CONFIGURARE

2.1 INALTIMEA DE PALPARE iN TIMPUL TAIERII

In timpul taierii, este posibil sa se modifice ndltimea fiecrui brener. Pentru aceasta, utilizati butoanele situate in
zona (T1) de pe panoul de comanda.

Aceste corectii sunt specifice fiecarui brener si, odata efectuate, sunt utilizate pentru operatii succesive de taiere.

O anumita setare in setup (activatd in mod implicit) permite aplicarea oricarei corectii a inal{imii de taiere si la
inaltimea de palpare.

Toate corectiile pentru indltime se pot reseta la 0 in panglica ,palpare”.

Consultati documentul nr. 8695 4948 pentru informatii suplimentare cu privire la HMI.
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2.2 CALIBRAREA

Tn cazul in care masuratorile unui senzor au variat mult in timp in raport cu setérile initiale (consultatj
valorile indicative la pagina urmatoare), este posibil sa se recalibreze senzorul prin HMI. Pentru aceasta,
dispozitivul de reglare trebuie sa fie calificat electric.

- In primul rand, treceti la nivel de utilizator 2 (sau mai mare) pentru HMI.

- Apoi, in prima foaie, selectati ,Setup”, apoi ,machine” (utilaj); apasati pe ,Oxy’(1), in ecranul de mai jos:

Options Marker Piercing s | External

P e (7

Clistomer

| -

Al Plasma Oxy Marker Piercing
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- Apare un ecran de setare; apasati pe foaia a 3-a (2), pentru a ajunge la urmatorul ecran:

- Selectati numarul de brener de calibrat (3).

- Aduceti duza in contact cu tabla prin butoanele T1, apoi apasati oprirea de urgenta.

- Pozitionati inelul senzorului si cala
S; reglati mecanic senzorul astfel
incat sa existe 5 mm intre senzor
si tabla pe toata circumferinta
sondei.

- Realimentati.
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Puneti o cheie hexagonala de 5 sub duza si coborati incet duza pana face contact, apoi scoateti cheia.

- Deschideti cutia senzorului si reglati potentiometrul (8) (dupa cum se poate vedea maijos) la 0 V in aceasta
pozitie; puteti consulta, de asemenea, parametrii de calibrare la HMI pentru brenerul de calibrat: 0 V
corespunde valorii 100.

- Apasati pe butonul (4); valoarea senzorului se afiseaza pe buton. Aceasta corespunde la o nal{ime de
detectie de 100 (sau o valoare de referinta de 50% sau 5 mm)

- Apoi, pentru Tndltimea anterioara de 5 mm, pozitionati brenerul la 2 cm de interiorul marginii tablei.
Valoarea afisata este de aproximativ 105.

- Apasati pe butonul ,détection bord de tdle” (detectare margine tabla) (5) pentru fiecare portscula.
Valoarea se afiseaza pe buton.

- Pozitionati brenerul la Tnaltimea de soc a senzorului (se atinge placa la viteza lentd) si apasati pe butonul
»,choc sonde” (soc senzor) (6). Valoarea se afigseaza pe buton si, in general, este mai mica de 80.

- Activati oprirea de urgenta si validati configurarea (7).

Pentru alte optiuni de configurare HMI, consultati documentul nr. 8695 4948.
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1 - CONDITII DE MONTARE

ACESTE CONDITII TREBUIE RESPECTATE INAINTE

DE MONTAREA ECHIPAMENTULUI

ALIMENTAREA CU AER COMPRIMAT

Trebuie sa existe o sursa de aer comprimat (gaz de debitare) echipata cu regulator de presiune, capabila sa
furnizeze debitele si presiunile recomandate. Aerul trebuie sa fie curat si fara ulei sau grasimi.

CLASA DE CALITATE A AERULUI: conform standardului ISO 8573-1

Clasa de poluanti solizi Clasa 3 Dimensiunea Concentratia masica
particulelor 5pu m 5 mg/m3
Clasa apei Clasa 3 Punctul maxim de condensare sub presiune:
-200C
Clasa totala ulei Clasa 5 Densitate 25 mg/m3

Presiunea de
alimentare

Presiunea maxima

Maximul debitelor
utilizate m3/h

6 bar

8 bar

6

AMPLASAREA CABLURILOR $I A FURTUNURILOR

= Clientul trebuie sa asigure elementele de fixare si
protectie impotriva posibilelor defecte de natura
mecanica, chimica sau termica a cablurilor i
furtunurilor de la sursa pana la intrarea in lantul

portcablu.

Conectati conducta de aer comprimat la
filtrul localizat pe latura cofretului electric
reper G42.

Pentru a opera senzorul, platforma trebuie sa fie conectata la masa utilajului.
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E - INTRETINERE
1 - INTERVENTII

» Pentru ca masina sa functioneze in mod corespunzator cat mai mult timp posibil este necesara o minima
ingrijire si Intretinere.

» Frecventa lucrarilor de intretinere este stabilita in baza productiei unui post de lucru pe zi. Lucrarile de
intretinere ar trebui sa fie mai frecvente daca productia este mai mare.

Departamentul Intretinere poate fotocopia aceste pagini pentru a putea urmari datele si operatiunile de intretinere
(se bifeaza casuta adecvata).

ZILNIC

CU OPTIUNEA SENZOR CAPACITIV

Curatati izolatorul

@\ Curatati zilnic piciorul senzorului prin tamponare pentru a indeparta orice impuritate.

Operatia de curatare se va realiza mai des daca materialul de debitat are un Tnvelis protector.

IN ORICE CAZ, curatarea este necesara de cate ori brenerul pare ca oscileaza.

OPTIUNEA PALPARE PENTRU TAIERE OXIGAZ HPI 2 -13
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DEZASAMBLAREA

- Desurubati surubul de fixare lateral de pe inelul de fixare cu cui.

- Scoateti inelul si cuiul de pe manta.

CURATAREA

- Puneti inelul cu sus-ul in jos (varful in jos) pe marginea unei suprafete plate (ex. marginea
tablei debitate) astfel incat inelul sa fie asezat plat.

- Bateti cu grija suprafata viciata a inelului cu partea convexa a unui ciocan mic pentru a
elimina toate impuritatile fara a distruge marginea activa a inelului.

- Stergeti suprafata inelului cu partea plata a ciocanului pentru a elimina resturile de impuritati.

- Stergeti inelul cu o carpa uscata.
REASAMBLAREA

- Inversati procedura de dezasamblare.

- Aveli grija sa:

. centrati inelul in relatie cu brenerul.

. pozitionati inelul la naltimea sa (5 mm peste duza de taiere)
. verificati daca partea activa este paralela cu tabla de debitat.

Pentru protectie:

Pentru a reduce numarul de curatari si pentru a facilita operatia, puteti inveli suprafata activa a
inelului cu un agent antiaderent.
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2 - DEPANARE

Palparea este asigurata de un senzor capacitiv care poate perturba zgura care se depoziteaza.
Primul nivel de intretinere este deci intretinerea zilnica a sondei.

In cazul in care, ca urmare a impactului sau uzurii, masuratorile senzorului sunt gresite, este posibil s& se
recalibreze prin HMI de catre un utilizator de un nivel minimum 2 (consultati sectiunea "Configurare").

In cazul in care senzorul trimite valori aberante, verificati legatura la masa a platformei si c& tabla nu este izolata
de senzor sau de platforma (folie de plastic, etc.).

Reglarea flacarii de incalzire:

Dimensiunea flacarii incalzire afecteaza inaltimea de palpare.
O flacara lunga (prea mult combustibil) determina o crestere a inaltimii de palpare.
O flacara scurta (prea putin combustibil) determina o scadere a inaltimii de palpare.

incilzirea tablei:

Cand aparatul taie piese:

- mici (ex. unde o dimensiune este mai mica de 100 mm),

- aflate una langa alta sau

- cu cateva brenere dispuse aproape unul de celalalt (ex. 150 - 500 mm),

daca scula de taiere se ridica brusc si se departeaza de tabla care este taiata cu oxigaz, cauza probabila
este supraincalzirea tablei.

SOLUTIA POATE FI:

- modificarea programului de taiere pentru a distanta succesiunea operatiilor de taiere in timpul taierii
pieselor

- si/sau folosirea unei mese de taiere cu extractie de noxe pentru a indeparta cat mai multe calorii posibil
spre partea inferioara a tablei (evitind astfel cresterea caloriilor deasupra tablei).

Daca aceste masuri nu dau rezultatul asteptat, clientul trebuie sa solicite asistenta producatorului.

LUCRUL CU CONTAINER DE APA:

Cand aparatul taie piese imersate Tn apa sau la suprafata apei (tabla in contact cu apa, in general cand prezenta
apei perturba masurarea inal{imii) este posibil ca palparea sa nu functioneze din cauza modificarii valorilor
capacitive care permit palparea.

Alarme:

Pentru alarme HMI referitoare la palpare, consultati documentatia nr. 8695 4180.
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3 - PIESE DE SCHIMB

Cum se face comanda:

Fotografiile sau schitele identifica aproape fiecare parte dintr-o masina sau instalatie.

Tabelele descriptive includ 3 tipuri de obiecte:

e cele care se afla in stoc in mod obignuit: ¢/
e articolele care nu se afla in stoc: X

¢ cele disponibile la cerere: nu exista insemne

(Pentru acestea va recomandam sa ne trimiteti o copie a paginii cu lista de piese completata in mod adecvat.
Specificati in coloana Comanda numarul dorit de piese si indicati tipul si seria echipamentului dvs.)

Pentru obiectele marcate in fotografii sau schite dar nu in tabele, trimiteti o copie a paginii Tn
cauza, evidentiind marcajul respectiv.

Exemplu:

v Tn stoc in mod obisnuit.
X Nu se afla in stoc.

La cerere.

Denumire
E1l WOOOXXXXXX v Panou interfata aparat
G2 | WOOOXXXXXX ) 4 Debitmetru
A3 9357 XXXX A Panou frontal imprimat

»  Pentru a comanda piese, specificati cantitatea necesara. Indicati mai jos tipul si numarul de serie al echipamentului.

_,—> TIP:
Type
Mc.€.|£| ‘ —— | Nr. serie:
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In stoc in mod obisnuit.

L (AN

Nu se afla in stoc.

La cerere.
Denumire
G1 WO000365846 v Comutator presiune
G2 WO000365982 v Filtru
Al W000139115 v Cric C25 AS100
A2 W000381946 v Bucsa cu bile 20/32x45 J
A3 W000366289 v Distributor 5/2 1/8 "+ electrovalva 24 V 50 Hz
A4 W000010072 v Furtun de aer comprimat 15 m
A5 .590 3005 Racord banjo
A6 W000265268 v Ansamblu senzor
A6-1 - Cutie
A6-2 - Senzor
A6-3 W000139108 A Inel senzor
I
»  Pentru a comanda piese, specificati cantitatea necesara. Indicati in tabelul de mai jos tipul si numarul de serie al echipamentului.
_,_’ TIP:
MC.E.E ‘ —— | Nr. serie:

Componentele A6-1 si A6-2 nu trebuie separate.
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NOTE PERSONALE

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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