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Producatorul va multumeste pentru increderea acordata prin achizifionarea
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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8695 4990

INFORMATII

INDICATOARE SI 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

ISEE Nr. :
e 8695 7050 : Instructiuni de siguranta
8695 4986 : Optiune de aprindere a aparatului de sudura autogena Essential
8695 4187 : Optiunea OXY Safe piercing
Manual de instructiuni pentru optiunea aparatului de sudura autogena MACH HP
Manual de instructiuni pentru optiunea aparatului de sudura autogena MACH OXY
8695 4673 : Optiune bloc de sanfrenare OXY VXK
8695 4566 : Portscula PO150D

REVIZII

REVIZIE B 06/21

DENUMIRE PAGINA

Actualizare
Adaugarea de HPCIII

REVIZIE C 06/22
DENUMIRE PAGINA
Actualizare
1] OXIACETILENICA HPI2
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8695 4990/ A

A - IDENTIFICARE

Introduceti codul echipamentului dvs. in urmatoarea casuta.

Specificati aceasta informatie in orice corespondenta.

0000 «—14

C € e |000000000000f «7—5
Matricule 0036)(000000

—_— e —_—
1 2 3
Cod de fabricatie 4 | Anul de fabricatie
Cod an de fabricatie S | Tip produs
Nr. serie al produsului

OXIACETILENICA HPI?
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8695 4990/ A

B - INSTRUCTIUNI DE SIGURANTA

1 - INSTRUCTIUNI GENERALE DE SIGURANTA

inainte de orice utilizare a acestui produs, este necesar sa cititi
acest manual, in special instructiunile generale de siguranta si
cele specifice acestui produs.

Masina trebuie sa fie operata de o persoana instruita in utilizarea
si pericolele sale.

Pentru instructiuni generale de siguranta, consultati manualul
specific furnizat impreuna cu acest echipament: referinta 8695
7050

Precautii de siguranta specifice sunt recomandate, de asemenea,
in documentatia optiunilor sau a bancului aspirant.

B-2 m OXIACETILENICA HPI2
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86954990/ A

B - INSTRUCTIUNI DE SIGURANTA

@ 2 - NIVELUL DE ZGOMOT

1 - Calificarea locului de masurare

Masina a fost testata in sala centrald de asamblare
LINCOLN ELECTRIC ZI rue Lavoisier, BPO09
79200 PARTHENAY FRANCE.

Acest sit a fost calificat de APAVE (Nord-vest)

5 rue de la Johardiére

44800 Saint Herblain FRANCE

Aceasta calificare a facut obiectul Procesului-verbal nr.°©12296847/2

2 - Masuri

MACH HP

MACH HPi

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

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

LAeq. = 88 dB(A)

LAeq. = 97 dB(A)

LAeq. = 94 dB(A)

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

LAeq. =92 dB(A)

LAeq = 91 dB(A)

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

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

LAeq. = 88 dB(A)

LAeq. = 97 dB(A)

LAeq. = 94 dB(A)

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

LAeq. = 92 dB(A)

LAeq = 91 dB(A)

OXIACETILENICA HPI2

Castile trebuie purtate pentru niveluri de zgomot de peste 80 dB,

pentru operator si pentru persoanele din apropiere.

Zgomotul generat de proces poate acoperi dispozitivele de
avertizare sonora externe.

‘ ELECTRIC

B-3



B - INSTRUCTIUNI DE SIGURANTA 8695 4990 / A

3 - SIGURANTA ELECTRICA

Orice interventie asupra colectorului trebuie efectuata de

personal autorizat. Oprirea de urgenta nu opreste alimentarea
ansamblului de gaz.

Instalatia de taiere cu flacara oxiacetilenica este in 24VCC. Aprinzatorul genereaza inalta tensiune la curent
scazut.

4 - PURTAREA ECHIPAMENTULUI DE PROTECTIE

0000

in faza de functionare, dar si in faza de ajustare, sunt obligatorii masurile de protectie individuald corespunzatoare
(a se vedea documentul 8695 7050 pentru mai multe detalii).

Standardul EN 169 prevede utilizarea sticlei colorate Tn etapa 7 pentru debitele pe care le poate oferi acest proces.

5 - INSTRUCTIUNI DE UTILIZARE A GAZULUI

A A A 4

A se vedea capitolul 3 ,Utilizarea Tn sigurantd a gazelor” din 8695 7050, in special utilizarea oxigenului, propanului
si acetilenei.

Oxigenul este un oxidant; activeaza arderea.
Acetilena este coroziva pentru cupru: nu utilizati alama cu mai mult de 70% cupru
Gazele combustibile sunt materiale deosebit de inflamabile

Masina nu este proiectata sa functioneze intr-o atmosfera exploziva.

B-4 m OXIACETILENICA HPI2
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8695 4990 / A B - INSTRUCTIUNI DE SIGURANTA

Combustibilii sunt, prin definitie, extrem de inflamabili. Masina nu genereaza o zona Atex in conditii normale de
utilizare sau in cazul unor potentiale scurgeri de combustibil, daca sunt indeplinite conditiile de instalare, intretinere,
utilizare si verificare. Cu toate acestea, aceste scurgeri potentiale pot fi implicate in calculul general al zonarii Atex
intr-o fabrica sau atelier. La cerere, putem furniza caracteristicile masinii noastre pentru aceasta dimensionare.

Toate racordurile si supapele noastre sunt plasate in aer liber. Pentru a evita orice pericol, este, prin urmare, esential
ca masina sa fie instalata intr-un atelier mare, bine ventilat, iar tabla care urmeaza sa fie taiata trebuie asezata pe
un banc aspirant, care evacueaza gazele arse si, de asemenea, evacueaza gazele combustibile nearse care pot fi
prezente in vecinatatea aparatelor de sudura autogena.

Atunci cand masina nu este in uz, alimentarea cu gaz trebuie inchisa

Am facut urmatoarele ipoteze pentru calculele noastre de zonare Atex:
- Masina nu poate fi utilizata intr-un atelier cu un volum mai mic de 2000m?
- Presiunile maxime de alimentare cu gaz indicate Tn acest manual trebuie respectate
- Masina nu poate fi utilizata intr-un atelier cu o ventilare mai mica de 6/h
- Verificarea scurgerilor la supape si racorduri este obligatorie lunar.
Daca aceste conditii nu sunt indeplinite, consultati-ne.

Pentru atelierele de taiere/sudare, se recomanda, de asemenea, sa se asigure un curs minim de ventilare de 15/h.

6 - CONDITII DE UTILIZARE

Instalatia este proiectata sa functioneze cu un banc aspirant adecvat (consultati-ne pentru dimensionare). Verificati
in mod regulat eficienta aspiratiei.
Standardul EN 1SO 15012-4 necesita urmatoarele viteze pentru taierea cu flacara oxiacetilenica la banc:

- 1m/s pentru grosimi mai mici de 2100mm

- 1,2m/s pentru grosimi cuprinse intre 100 si 200 mm

- 1,4 m/s pentru grosimi mai mari de 200 mm

Instalatia este proiectata sa functioneze cu un singur tip de gaz combustibil. Contactati-ne pentru orice schimbare a
tipului de gaz.

Instalatia este proiectata pentru a taia otel. Se iau masuri speciale de precautie pentru taierea altor materiale (otel
vopsit, otel filmat...), date de producatorul materialului.

Este interzis fumatul, aruncarea gunoiului sau a oricarui material
combustibil pe masa de taiere sau pe tabla.
De exemplu, in cazul in care este utilizat un ulei pe tabla, acesta

nu trebuie sa fie combustibil.

Reglati procesul astfel incat zgura emisa de proces sa nu fie
aruncata la mai mult de doi metri in jurul aparatului de sudura
autogena.

Instalatia este proiectata sa functioneze sub supravegherea unui operator.

Instalatia este proiectata sa functioneze la o temperaturd ambianta cuprinsa intre 0 si 35°C. Masina este proiectata
sa functioneze in interiorul unui atelier. Daca masina trebuie sa functioneze in afara acestor conditii, consultati-ne.

Opriti masina Tnhainte de intretinere.

OXIACETILENICA HPI2 > B-5
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B - INSTRUCTIUNI DE SIGURANTA 8695 4990 / A

7 - RISC DE INCALZIRE

Cand masina taie piese:

- de mici dimensiuni (de exemplu, mai mici de 100 mm);
- stréns interconectate,

- cu mai multe aparate de sudura autogena apropiate (de
exemplu, 150 pana la 500 mm);

Temperatura tablei este probabil sa creasca (peste 300 °C, de
exemplu) si, ca urmare, mecanismele situate in apropiere si
deasupra duzelor de taiere pentru taierea cu flacara
oxiacetilenica pot fi supuse unor temperaturi ridicate si se pot
degrada rapid (componente, conducte, cabluri).

Incalzirea pieselor perturb3, de asemenea, palparea si, prin urmare, degradeaza calitatea taierii.

Solutia este, de exemplu :

- De a modifica programul de taiere pentru a taia piesele prin mutarea succesiunii de taieri,

- De a utiliza 0 masa de taiere pentru extractia fumului pentru a indeparta cat mai multe calorii posibil pe partea
inferioara a tablei (pentru a preveni cresterea caloriilor deasupra tablei).

In cazul in care aplicarea acestor recomandari nu este suficientd, clientul va solicita asistenta producatorului.

B-6 m OXIACETILENICA HPI2
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8695 4990/ C

C - DESCRIERE

1 - POSIBILITATI DE INSTALARE CU FLACARA OXIACETILENICA

ESSENTIAL

Este o instalatie completa constand dintr-un set de
echipamente industriale (ansambluri de gaz,
ansambluri EV, aparate de sudura autogena) special
concepute pentru a permite taierea termica automata
prin taiere cu flacara oxiacetilenica.

NOTA: Perechea calitate-vitezi poate fi supusa
unor optiuni diferite, in functie de destinatia finala
a pieselor taiate.

Taierea cu flacara oxiacetilenica este un proces de
taiere a metalului prin ardere localizata si continua cu
un jet de oxigen pur.

Cerinte de calitate si productivitate: strangerea
tolerantelor metalurgice, dimensionale, geometrice, de
suprafata, viteza etc. necesita utilizarea de masini de
ghidare moderne.

Valorile si viteza de taiere depind de tipul de aparat de sudura autogena si de gazul utilizat.

Gaz utilizabil pentru toate aparatele de sudura autogena :

- Propan
- Acetilena
- Gaz natural

Utilizarea gazelor Propilena si Etilena va face obiectul unor seturi specifice de conducte de gaz.

Pentru un aparat de sudura autogena Oxycut Machoxy :

Capacitate de taiere: de la 6 la 200mm
Taiere completa a tablei posibila pana la 200mm

Pentru un aparat de sudura autogena Mach HP :

Capacitate de taiere: de la 6 la 300mm (230mm pentru acetilena)

Taiere completa a tablei posibila pana la 150mm

Pentru un aparat de sudura autogena Mach HPi :

Capacitate de taiere: de la 6 la 300mm (230mm pentru acetilena)

Taiere completa a tablei posibila pana la 150mm

OXIACETILENICA HPI2 m C-7
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C - DESCRIERE 8695 4990 / C

2 - INSTALAREA PE MASINA LINCOLN ELECTRIC

Aceasta instalatie poate fi utilizata Tntr-o maniera integraté pe o masina furnizata de noi. Functiile principale sunt
accesibile prin CN. Aceasta instalatie poate gestiona functia de taiere cu plasma pentru pana la 2 aparate de
sudura autogena, precum si functia de taiere cu flacara oxiacetilenica pentru pana la 8 aparate de sudura
autogena, in functie de modulele alese.

-®

C-8 m OXIACETILENICA HPI2
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8695 4990 / C C - DESCRIERE

INSTALATIE DE TAIERE CU FLACARA

OXIACETILENICA HPi2
Informatii specifice privind utilizarea in
DENUMIRE conditii de siguranta a amestecurilor (ISUM)
A Ansamblu gaz de taiere cu flacara oxiacetilenica HPi2 -
B Ansamblu EV taiere cu flacara oxiacetilenica i
ESSENTIAL
C Ansamblu functii ciclu -
D Aparat de sudura autogena Furnizat cu aparat de sudura autogena
OP | Optiunea OXY Safe piercing 8695 4187
OA | Optiune aprindere ESSENTIAL 8695 4986

FL Fascicule longitudinale -

FT Fascicule transversale -

G1 | Combustibil .

G2 | Oxigen de incalzire -

G3 | Oxigen de taiere

Interfata de programare:

| e HPC Digital Process Il 8695 4944
e HPC Digital Process Il 8695 4995
P Portscula Furnizat cu portscula

OXIACETILENICA HPI2 m C-9
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C - DESCRIERE 8695 4990 / C

3 - ANSAMBLU GAZ DE TAIERE CU FLACARA OXIACETILENICA HPij2
(PUNCT DE REPER A)

Acest ansamblu de alimentare poate alimenta de la 1 la 4 aparate de sudura autogena.
Este posibila taierea cu un ansamblu de gaz pana la grosimea de:

- 300 mm cu 1 aparat de sudura autogena

- 150 mm pentru 2 aparate de sudura autogena

- 100 mm pentru 3 aparate de sudura autogena

- 80 mm pentru 4 aparate de sudura autogena
Dincolo de acesta, trebuie instalat un alt ansamblu de colectare.
O masina poate avea pana la 3 ansambluri de alimentare si, prin urmare, 8 aparate de sudura autogena.
Functiile acestui ansamblu sunt:

- De aregla presiunile de gaz care merg la aparatele de sudura autogena

- De a purja conducta de oxigen de taiere si de incélzire la sfarsitul taierii/programului.
Exista un model specific de ansamblu de colectare pentru utilizarea acetilenei.

Pentru alte gaze combustibile se utilizeaza modelul «propan». Contactati-ne pentru Propilena si Etilena.

Ansamblul colectorului este livrat cu cablu la masina, Tn conformitate cu schema electrica. Daca inlocuiti un cablu
electric, contactati-ne.

C-10 m OXIACETILENICA HPI2
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8695 4990 / C C - DESCRIERE

4 - ANSAMBLU FUNCTII CICLU

Aceste functii ale ciclului sunt integrate in tabloul principal al masinii. Scopul lor este:

de a controla supapele de blocare si analogice care se afla pe acest ansamblu de gaz.

de a controla supapele care se afla pe ansamblul EV pe fiecare aparat de sudura autogena

de a controla aprinderea, (daca optiunea este instalata pentru MACH HP)

de a controla functia de palpare si de a procesa revenirea palparii, daca optiunea este instalata
de a controla pozitia portsculei (miscare verticala)

5 - FASCICULE LONGITUDINALE (FL)

Fasciculele longitudinale legate de taierea cu flacara oxiacetilenica trebuie standardizat :

Conducta de oxigen de incalzire: albastra

Conducta de oxigen de taiere: albastra

Conducta de combustibil: rosie/portocalie pentru acetilena, propan, gaz natural, portocalie pentru alte gaze
combustibile

Conducta de aer: optionala daca optiunea de palpare este prezenta

6 - FASCICULE TRANSVERSALE (FT)

Fasciculele transversale legate de taierea cu flacara oxiacetilenica sunt standardizate:

Conducta de oxigen de incalzire, albastra: de la ansamblul de gaz la ansamblul EV

Conducta de oxigen de taiere, albastra: de la ansamblul de gaz la ansamblul EV

Conducta de gaz combustibil: rosie/portocalie pentru acetilena, propan, gaz natural, portocaliu pentru alte
gaze combustibile; de la ansamblul de gaz la ansamblul EV

Fascicul de comanda EV: de la tabloul principal la ansamblul colectorului

Comenzile motorului provin de la tabloul principal la care este conectat.

Fascicul BUS CAN de control PO: de la tabloul principal la PO
Fascicul de alimentare PO: de la tabloul principal la PO

Conducta de aer: optionald daca optiunea de palpare este prezenta

7 - PORTSCULA HPi2 (PUNCT DE REPER P)

Portscula este utilizata pentru ridicarea si coborarea aparatului de sudura autogena. Exista o portscula pentru
fiecare aparat de sudura autogena.

Este alimentata de la tabloul principal.
Comenzile motorului provin de la tabloul principal la care este conectat.

OXIACETILENICA HPI2 m C-11
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C - DESCRIERE 8695 4990 / C

Acesta este echipat cu un inel de prindere a aparatului de sudura autogena care poate fi orientat pentru taierea
sanfren sau reglarea aplombului.

Consultati documentatia specifica a portsculei pentru detalii.

8 - ANSAMBLU EV TAIERE CU FLACARA OXIACETILENICA ESSENTIAL
(PUNCT DE REPER B)

Acest ansamblu este prezent pentru fiecare aparat de sudura autogena instalat. Acesta este montat pe caruciorul
portscula.

Comenzile provin de la portscula HPi2 la care este conectat ansamblul de gaz de taiere cu flacara oxiacetilenica.
Acesta reuneste comenzile electrovalvei dedicate aparatului de sudura autogenda prezent pe portscula, precum si
comenzile aprinzatorului.

Exista un model specific de ansamblu EV pentru utilizarea acetilenei.

Pentru alte gaze combustibile se utilizeazd modelul «propan». Contactati-ne pentru Propilena si Etilena.

9 - APARAT DE SUDURA AUTOGENA (PUNCT DE REPER D)

Functia aparatului de sudura autogena este de a difuza si regla debitul gazelor astfel incat sa aiba o taiere de buna
calitate. Aparatul de sudura autogena este atasat la portscula.

Instalatia de taiere cu flacara oxiacetilenica HPi2 este conceputa pentru a functiona cu aparatele de sudura
autogend Mach HP si Mach HPi.

Consultati documentatia aparatului de sudura autogena pentru detalii despre aparate de sudura autogena si
optiunile asociate (consumabile, adaptoare de unghi, taieri de banda etc.).

C-12 m OXIACETILENICA HPI2
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8695 4990/ C

D - MONTAJ INSTALARE

1 - CONDITII DE INSTALARE

Consultati, de asemenea, conditiile de instalare a masinii si optiunile de documentatie aferente.

UBMATOARELE CONDITII TREBUIE INDEPLINITE
INAINTE DE INSTALAREA ECHIPAMENTULUI

1.1 ALIMENTARI CU FLUIDE

Furnizati sursele de gaz (butelii, cadre de butelii, evaporatoare etc.) de mai jos, fiecare echipata cu un regulator
capabil sa furnizeze debitele si presiunile recomandate si o supapa de inchidere in cazul sosirii prin conducta. Nu
instalati alte gaze decét cele definite in acest manual (risc de relocare a emisiilor).

Nu depasiti niciodata presiunile de admisie maxime permise ale
instalatiei

Punerea in functiune a surselor de gaz

Consultati capitolul:
»PROCEDURA DE SCHIMBARE A BUTELIEI”

a manualului de siguranta 8695 7050

Daca exista o optiune de palpare, consultati specificatiile pentru aerul comprimat din documentul 8695 4187 «
Optiunea OXY Safe piercing »

Clientul trebuie sa furnizeze si sa instaleze un dispozitiv pentru a izola fiecare
sursa de energie (electrica, aer, gaz si apa). Dispozitivele trebuie sa fie clar

identificate. Acestea trebuie sa poata fi blocate si, daca este posibil, cu 3 cai
pentru gaz.

OXIACETILENICA HPI2 m D-13
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D - MONTAJ INSTALARE 8695 4990 / C

Debitele sunt date pentru un ansamblu de colectare, acestea trebuie inmultite in functie de numarul de ansambluri
de colectare.

ALIMENTARE CU GAZ

Clientul trebuie sa furnizeze doua surse de
Clientul trebuie sa furnizeze si sa instaleze un oxigen echipate cu un regulator capabil sa
dispozitiv pentru a izola fiecare sursa. Dispozitivele asigure debitele si presiunile recomandate.
trebuie sa fie clar identificate. Acestea trebuie sa Presiune maxima 13 bari pentru oxigen.
poata fi blocate. Puritatea oxigenului trebuie sa fie de cel putin
99,5%.
Gaz Sursa de alimentare la admisia masinii
Pin Debitul maxim Th m3/h
Utilizare Tip bari+/- pentru X aparate de sudura
10% autogena
1 2 3 4
mm 300 | 150 | 100 | 80
Taiere Oxigen 11.8 32 32 36 40
> Oxidant Oxigen 8 3.5 6 10 13
P
@) Acetilena 1.3 0.8 0.8 1.3 1.7
. .
O incalzire Propan 1.8 0.9 1.7 2.5 3.3
< Combustibil
= Etilena 1.8 0.8 1 14 1.8
Propilena 1.3 0.8 1 14 1.8

Taiere Oxigen 11.8 29 29 40 43
o~ Oxidant Oxigen 8 4 6 9 16
Qx

§ § Acetilena 1.3 09 | 13 | 1.9 | 25

&E) O Incalzire Propan 1.8 1 2 2.9 3.9
s <§’: Combustibil

Etilena 1.8 2 3.8 5.6 5.6

Propilena 1.3 2 3.8 5.6 5.6

1.2 DISPUNEREA CABLURILOR SI A CONDUCTELOR

Clientul trebuie sa asigure un mijloc de sustinere si protectie a cablurilor si a conductelor flexibile impotriva
deteriorarii mecanice, chimice sau termice de la sursa lor pana la intrarea in lantul de cabluri.

Nu trebuie sa existe niciun racord in interiorul canalelor de scurgere tehnice deoarece, in cazul unei scurgeri, gazul
se poate acumula in canalul de scurgere.
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2 - RACORDARE

Conductele trec prin lantul longitudinal si apoi prin spatele grinzii pentru a se conecta la ansamblul de gaz.

In G1 (saiba rosie), conectati alimentarea cu combustibil (conducta rosie sau portocalie)

In G2 (saiba albastra, in partea din fatd a carcasei), conectati alimentarea cu oxigen de incalzire (conducta
albastra)

In G3 (saiba albastra, in partea din spate a carcasei), conectati alimentarea cu oxigen de taiere (consucta albastra)

LINCOLN ELECTRIC furnizeaza masinii conductele de alimentare cu gaz, precum si o serie de racorduri pentru a
se potrivi celor mai comune racorduri de alimentare cu gaz:
- Doua racorduri cu inel + piulitd M16x150 cu filet pe dreapta
- Unracord cu inel + piulitd M16x150 cu filet pe stédnga
- Unracord cu inel + piulitd M20x150 cu filet pe dreapta
- Doua racorduri cu inel + piulitd G3/8 cu filet pe dreapta
- Unracord cu inel + piulita G3/8 cu filet pe stanga
- Doua nipluri G3/8/ cu filet pe dreapta/ M16*150 cu filet pe dreapta pentru a se potrivi unui cuplaj de tip
mama pe partea de alimentare
- Un niplu G3/8 cu filet pe stanga/ M16*150 cu filet pe stanga pentru a se potrivi unui cuplaj de tip mama pe
partea de alimentare
- Atentie: conexiunile cu filet pe stanga sunt utilizate Th mod necesar pentru gazele combustibile; conexiunile
cu filet pe dreapta pentru alte gaze (oxigen pe aceasta instalatie)

Important:

Dupa conectare, verificati daca exista scurgeri (gaz si aer) cu
detectorul corespunzator si daca conductele nu sunt indoite

OXIACETILENICA HPI2 m D-15
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E - MANUAL DE UTILIZARE

1 - COMENZILE OPERATORULUI

11 COMENZIIHM

Toate comenzile HMI sunt disponibile in documentatia 8695 4944 sau 8695 4995, in capitolele referitoare la

taierea cu flacara oxiacetilenica HPi2.

1.2 COMENZI DE MISCARE A APARATULUI DE SUDURA AUTOGENA

in orice moment (cu exceptia cazului unei defectiuni sau in cazul in care aparatul de sudura autogena nu este
selectat), este posibila schimbarea inaltimii fiecarui aparat de sudura autogena la viteza redusa. Pentru a face
acest lucru, utilizafi butoanele situate in zona (T1) de pe consola.

HPC Digital Process Il

HPC Digital Process Il

o3 Soall o 8 g

@ Onso
ol ) Al ) )

LINCOLN
ELECTRIC

T e
‘ 7 : : : : ‘ 7 ‘ :

[~ o ¢foodeol -

Avertisment: aceste modificari de ndltime pot avea un impact asupra valorilor de referinta ale inaltimii de palpare,
daca optiunea este prezenta (a se vedea documentatia 8695 4987).
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2 - REGLAJE

2.1 AJUSTAREA PARAMETRILOR DE PROCES

Parametrii de proces pot fi ajustati de la HMI. A se vedea documentatia 8695 4944 sau 8695 4995, in capitolele
referitoare la taierea cu flacara oxiacetilenica HPi2.

Aparatele de sudura autogena au robinete pentru reglarea flacarii de incalzire. Consultati documentatia aparatului
de sudura autogena.

Reglarea aparatelor de sudura autogena are loc dupa cum urmeaza:
- Deschideti robinetul de O2 acesta se incalzeste complet
- Deschideti robinetul de combustibil deschis pe marcajul indicat pe HPC in cazul OXYCUT MACH (in
general marcajul |) sau aproximativ %4 de rotatie in cazul MACH HP si MACH HPi
- Dupa aprinderea flacarii, reglati numai robinetul de combustibil pentru a obtine o flacara «neutra».

Particularitatile programului de piese (dimensiunea si amplasarea aprinderilor, calitatea taierii etc.) influenteaza, de
asemenea, calitatea taierii. Post-procesorul trebuie sa respecte recomandarile LINCOLN ELECTRIC.

2.2 INALTIMEA PORTSCULEI

Consultati documentatia specifica a portsculei

3 - SCHIMBAREA ALIMENTARII CU GAZ

La schimbarea alimentarii cu gaz (schimbarea buteliei, de exemplu), va recomandam sa:

- iInchideti butelia care trebuie schimbata

- Pentru oxigenul de incalzire si combustibilul, actionati aparatul de sudurad autogena in timp ce se
incalzeste pana cand apare alarma de ,presiune scazuta”

- Pentru taierea cu flacara oxiacetilenica, utilizati comanda manuala ,test gaz de taiere” pana cand exista o
presiune scazuta in conducta.

- Apasati butonul de oprire de urgenta

- Schimbati butelia in conformitate cu recomandarile furnizorului.

- Verificati daca exista praf sau poluare, in special pe conductele de oxigen (risc de aprindere)

- Verificati daca exista scurgeri dupa fiecare schimbare a buteliei.

OXIACETILENICA HPI2 m E-17
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4 - CICLU

Process Start/ on Input <=
Stop of HMI
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) |
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Heating 02 : | | :
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H
: " i P
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i 1 .
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: i 11 : 8
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Cutting02 ! i .
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: / , £
H H
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o
Cutting ' | . Internal
' o
v
- > B c D g
Start Stop  Stop
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Mai sus un ciclu pentru o masina in care optiunile ,aprindere” si ,palpare” sunt activate

Faza de aprindere (a se vedea documentatia ,optiunea de aprindere"

faza nu exista.

A 8695 4986)

B Faza de incalzire; coborarea aparatului de sudurd autogena la indltimea
de perforare

c Faza de supraincalzire: perforarea tablei. Pentru marginile tablei, aceasta

Faza de taiere: presiunea de taiere creste progresiv (fara rulment in cazul
D | unei margini de tabld), iar presiunea se schimba de la supraincalzire la
presiuni de incalzire. Apoi incepe miscarea XY.

La sfarsitul unei taieri, daca programul nu este terminat, incalzirea se repeta pana la urmatoarea amorsare (B). La
sfarsitul programului piesei, aparatul de sudura autogena se stinge.
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F - INTRETINERE
1 - INTERVENTII

» Pentru ca masina sa poata functiona cat mai bine pe termen indelungat, sunt necesare o ingrijire si o
intretinere minime.

» Periodicitatea acestor intretineri este data pentru o productie de 1 post de lucru pe zi. Pentru o productie mai
mare, cresteti frecventele intretinerilor in consecinta.

Serviciul dumneavoastra de intretinere va putea sa fotocopieze aceste pagini, pentru a observa datele de
intretinere si operatiunile efectuate (a se bifa in casuta prevazuta).

Saptamanal

Data intretinerii: / /

Curatarea generala a masinii pentru a elimina praful rezultat din taierea cu flacara oxiacetilenica

Curatarea ecranului HPC:
- opriti comanda numerica
- utilizati apa cu sé@pun si o carpa care nu lasa scame

- nu folositi solventi sau produse abrazive.

Lunar

Data intretinerii: / /

- Verificati functionarea corecta a circuitului de gaz: manometru, regulator de presiune,

electrovalva, supapa, racorduri, etc.
Nota: conductele care prezinta semne de oboseala, uzura sau lovire trebuie nlocuite cu o

conducta standard identica.

- Verificati starea tuturor cablurilor electrice si izolatoarelor, in special in apropierea aparatelor de
sudura autogena si a lantului de suport de cabluri (schimbati-le daca este necesar). Verificati
etanseitatea firelor electrice.

FILTRU CIRCUIT DE GAZ

Praful din filtre reduce debitul disponibil si poate provoca explozii.

Curatarea filtrului cu un degresant fara grasime. Cititi cu atentie fisa tehnica de securitate si luati
masurile corespunzatoare. Apoi, uscati bine.

Inainte de reasamblare, aplicati fie un detector de scurgeri, fie apd cu sapun pe filetul surubului
pentru a detecta scurgerile.

In niciun caz nu aplicati substante grase (ulei sau grasime).

OXIACETILENICA HPI2 F-19
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Va recomandam inlocuirea conductelor

ori de cate ori exista semne de oboseala, uzura, lovire
cel tarziu o data la trei ani de catre utilizator in caz de utilizare intensiva;
cel tarziu o data la 5 ani, in alte cazuri.

Recomandam inlocuirea supapelor de retinere parafoc:

F-20

De indata ce a avut loc o izbucnire a flacarii
Cel tarziu dupa trei ani de utilizare.

Atentie:

in cazul schimbarii tubului flexibil sau supapelor, trebuie
respectate urmatoarele reguli:

Utilizati piesele de schimb prezentate in aceasta
documentatie.

Conductele sunt standardizate (culoare, compozitie); acestea
trebuie Tnlocuite cu conducte identice. Repararea tubului
flexibil de gaz este interzisa.

Racordurile trebuie schimbate deoarece acestea pot fi
deteriorate la schimbarea conductelor.

Racordurile trebuie sa fie degresate si fara praf inainte de
asamblare: risc de explozie.

Pentru a schimba o supapa de pe carcasa, dezasamblati mai
intéi linia din suportul sau, apoi dezasamblati supapa din linie.
Racordurile cu inel se insurubeaza direct.

Adezivul trebuie aplicat pe alte racorduri si supape. Acest
adeziv trebuie sa fie compatibil cu oxigenul. Risc de explozie.
Cand utilizati acetilena, strangeti cuplajele cu un cuplu
standardizat in functie de diametru (consultati-ne). Risc de
scurgere si incendiu.

Conductele din lanturile de suport de cabluri nu trebuie sa fie
tensionate, pentru a evita uzura prematura.

Dupa fiecare reparatie trebuie efectuat un test de scurgere
(de exemplu, un detector de scurgeri). Risc de explozie.

Atentie:

De indata ce o supapa de retinere parafoc este defecta, trebuie
inlocuita. Este interzisa taierea fara o supapa de retinere. Risc de
explozie si incendiu.

m OXIACETILENICA HPI2
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2 - DEPANARE

2.1  Problema electrica

Atentionare: interventiile trebuie efectuate de personal autorizat

si instruit

in cazul unei defectiuni a instalatiei de taiere cu flacara oxiacetilenica din cauza unei probleme electrice, verificati
mai intai sigurantele. Inainte de a deschide tabloul, opriti masina. Oprirea de urgentd nu Tnseamna ca nu exista
tensiune in aceasta carcasa.

HPC Digital Process Il HPC Digital Process Il

T Y

Sigurantele «E1»:
F32, F33, F34, F35 si F36 alimenteaza motoarele (controlul si puterea placilor variatoare) ale portsculei
(desemnare : SIGURANTA 5X20 5A 250V FSF)

F21 pana la F23 intrerup alimentarea de 24V pentru restul procesului. (Denumire: SIGURANTA 5X20 5A 250V
FSF)

In timpul verificarii defectiunii, tehnicianul LINCOLN ELECTRIC va poate solicita sa verificati starea LED-urilor la
intrarile/iesirile «E2», precum si la fiecare dintre electrovalvele care au un indicator care se aprinde atunci cand
supapa este alimentata.

Pe PLC, intrarile/iesirile defecte sunt in rosu.

OXIACETILENICA HPI2 M‘L] F-21
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2.2 Procesul de schimbare a bateriei PLC-ului

Aceasta modificare trebuie efectuatad cu masina oprita, de catre o persoana autorizata sa deschida tablourile
electrice. Pentru a evita pierderea datelor (compensarea inaltimii aparatelor de sudura autogena), operatiunea
trebuie efectuata in mai putin de un minut.

Deschideti tabloul principal si atingeti o sind de montare sau o impamantare, pentru a evita descéarcarea
electrostatica

In ceea ce priveste automatizarea procesului, scoateti capacul bateriei
glisdndu-I in jos.

Bateria nu trebuie scoasa din
lateral, ci de sus si de jos.

Introduceti noua baterie RENATA CR2477N (referintd LINCOLN ELECTRIC : W000276830). Pentru a o introduce
corect, partea « + » trebuie plasata in partea dreapté, 1anga portul IF4. Apoi apéasati partea stanga a suportului
bateriei si reintroduceti capacul.

Apoi, porniti masina si puneti bateria uzata intr-un circuit de reciclare.

Avertisment: Tnlocuiti numai cu baterii de acelasi fel. Risc de incendiu sau explozie.
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2.2

Explicarea alarmelor: eroare generala de proces

Aceste defecte sunt comune diferitelor procese

Cauze probabile

F - INTRETINERE

Posibile remedii

Alarma

1: Defectiune hardware proces

Unul dintre modulele PLC-ului este
defect

Verificati daca alarma este
specificata de o alta alarma.
Verificati prezenta ledului rosu pe
un modul PLC.

2: Nerespectarea comunicarii cu
uneltele de taiere

Eroare interna de operare TCP/IP
(mai mult de 3 erori succesive de
transmisie a cadrelor sau de
receptie a cadrelor)

- Reluarea comunicarii cu PLC-ul a
esuat din cauza unei erori de
comunicare

Verificati alimentarea corecta a
PLC-ului si adresarea corecta a
modulelor Ethernet si resetati
comunicarea.

3: Pierderea comunicarii cu PLC

Comunicarea dintre HMI si PLC
CN a fost intrerupta timp de 10
secunde (watchdog)

Verificati corecta adresare
Ethernet si resetati comunicarea

4: Pierderea comunicarii cu uneltele
de taiere

Comunicarea dintre HMI si PLC a
fost intrerupta timp de 10 secunde
(watchdog)

Verificati alimentarea corecta a
PLC-ului si adresarea corecta a
modulelor Ethernet si resetati
comunicarea.

50: Aspiratie necesara pentru
pornire

Procesul necesita revenirea
aspiratiei pentru a incepe

Porniti aspiratia si verificati
aspiratia corecta.

51: Oprirea de urgenta este activa !

Procesul nu poate incepe fara
pornirea masinii

Eliminati cauza opririi de urgenta
si activati din nou

52: Defectiune: Aer absent

Procesul (cu optiunea sonda) nu
poate porni fara aer comprimat

Verificati daca exista aer la
presiune suficienta.

01011 = Oprire ciclu pentru coliziune
cap. Deplasare cu viteza limitata

Impact sonda (taiere cu flacara
oxiacetilenica) sau impact aparat
de sudura autogena (plasma)

Corectati defectiunea,
reasamblati portscula si
confirmati alarma

601: Defectiune - Defectiune baterie
PLC (0)

Bateria pentru backup-ul
procesului automatizat de date
trebuie schimbata

Schimbati bateria cu un model
CR2477N din marca RENATA (a
se vedea procedura de la
punctul F.2.3)

602: Defectiune - PLC defectiune
temperatura procesor (0)

Temperatura procesorului
depaseste 100°C

Contactati-ne pentru un sistem
de racire

603: Defectiune - PLC Defectiune
temperatura mediu (0)

Temperatura este sub -25°C sau
peste 60°C

Contactati-ne pentru un sistem
de incélzire/racire.

604: Defectiune - DI6371 Defectiune
@)

Defectiune de alimentare a
modului 1 Tn tabloul principal

Verificati pe modul care intrare
este defecta si corectati-o

605: Defectiune - DO6529
Defectiune (2)

Defectiune de alimentare a
modului 2 n tabloul principal iesire
de avarie

Verificati pe modul care iesire
este defecta si corectati-o

OXIACETILENICA HPI2
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2.3  Explicarea alarmelor: taiere cu flacara oxiacetilenica HPi?

Pe HMI sunt afisate alarme care indica defectele procesului de taiere cu flacara oxiacetilenica.

Alarma

Cauze probabile

Posibile remedii

1071: Nu exista retur al functionarii filtrului

Filtrul a fost comandat, dar returul care
indica faptul ca functioneazéa corect nu este
bun

Verificati daca aspiratia este alimentata in
mod corespunzator.

200: Defectiune gaz de taiere

Diferenta dintre valoarea setata si
masurarea oxigenului de taiere este prea
mare (>5% din valoarea setata timp de 5
secunde).

Schimbati alimentarea (goala) sau
deschideti supapa de alimentare

201: Defectiune gaz de incalzire

Diferenta dintre valoarea setata si
masurarea oxigenului de incalzire este prea
mare (>10% din valoarea setata timp de 5
secunde).

Schimbati alimentarea (goald) sau
deschideti supapa de alimentare

202: Defectiune gaz de combustibil

Diferenta dintre valoarea setata si
masurarea combustibilului gazos pentru
incalzire este prea mare (>10% din
valoarea setata timp de 5 secunde).

Schimbati alimentarea (goald) sau
deschideti supapa de alimentare

203: Unul dintre aparatelor de sudura
autogena este la sfarsitul cursei joase

Unul dintre intrerupatoarele de sfarsit de
cursa inferior a aparatului de sudura
autogena este activ.

Corectati defectiunea, reasamblati
portscula si confirmati alarma

212: Defectiune Mach HPi

Unul dintre aparatele de sudura autogena
MACH HPi returneaza o informatie de
eroare (temperatura prea mare)

Lasati aparatele de sudura autogena sa
se raceasca, mutati aparatele de sudura
autogena in modul multi-aparatele de
sudura autogena.

213: Defectiune hardware variator Oxy HPi?

Comunicarea nu este stabilité cu variatorul
PO

Opriti si porniti masina din nou.
Deselectati PO defect

214: Defectiune variator Oxy HPi?2

Identificator producator al defectiunii in
Ox## #

Inregistrati numarul si contactati Serviciul
post-vanzare

215: Unul dintre aparatelor de sudura
autogena se afla la sfarsitul cursei superioare
n timpul palparii

Unul dintre intrerupatoarele de sfarsit de
cursa superioare ale aparat de sudura
autogena este activ.

Reasamblati mecanic portscula, astfel
incat sa poata taia mai sus

2.4  Alte defectiuni

Defectiune

Cauze probabile

Posibile remedii

Portscula nu se misca

Aparatul de sudura autogena nu este
selectat

Intrerupétor de sfarsit de cursa inferior
(alarma HMI)

Soc sonda (alarma HMI)

Intrerupétor de sfarsit de cursa superior
(fara alarma)

Selectati manual aparatul de sudura
autogena

Corectati defectiunea si reglati pozitia PO
daca este necesar.

Corectati defectiunea si confirmati alarma

Corectati defectiunea si reglati pozitia PO
daca este necesar.

Nu este posibila selectarea a doua aparate
de sudura autogena

Cele doua aparate de sudura autogena nu
sunt identice (tip, sonda)

Selectati doua aparate de sudura
autogena identice

Nu este posibil sa incepeti o taiere

Lipsa aspiratiei sau aspiratie ineficienta
Presiunea aerului este prea scazuta

Porniti/curatati aspiratia fnainte de taiere
Deschideti supapa de aer sau porniti
compresorul

Taierea nu este corecta

Mai multe cauze posibile.

Consultati manualul de instruire a
procesului

Pierderea fluxului de gaz de la un aparat de
sudura autogena

Pierderea incarcaturilor din cauza unei
supape de retinere

Butelie goala

Schimbati supapa de retinere de
deasupra aparatului de sudura autogena.

Schimbati butelia

Aparatele de sudura autogena MACH HPi nu
se aprind

Setare incorecta a gazului oxidant/gazului
combustibil

Porniti manual
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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:

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

*  cele disponibile la cerere: nu exista insemne

(Pentru acestea va recomandam sa ne trimite{i 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 fn mod obisnuit.
X Nu se afla in stoc.
La cerere.
Reper Cod ’ Stoc | Comanda Denumire
El WOOOXXXXXX v Panou interfata aparat
G2 | WOOOXXXXXX | X Debitmetru
A3 9357 XXXX A Panou frontal imprimat

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

__l—' TIP:
Type
Mc1€.|£| |—> Nr. serie :

OXIACETILENICA HPI2 F-25
ELECTRIC




F - INTRETINERE 8695 4990 / C

3.1 Ansamblul gaz si ansamblul EV
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v In stoc in mod obignuit.
X Nu se afl3 in stoc.
La cerere.
Reper Cod Stoc | Comanda Denumire
Conducta longitudinala de oxigen
Gl W000274811 1m - @12,5x20 - albastru
Furtun longitudinal de propan
G2 W000275621 v 1m - @12,5x20 - portocaliu
Tub longitudinal in acetilena
G2 W000275626 v 1m - §12,5x20 - rosu
G3 W000400409 X Filtru de gaz din otel (la fel pentru toate gazele)
G5 W000381940 4 Linie de taiere O2: Taiere EV
G6 WO000381936 v Linie de taiere O2: supapa de control
G7 W000381941 v Linie propan: Taiere EV G1/4
G7 W000381942 v Linie acetilena: Taiere EV G1/4
G8 W000381933 v Linie propan: Supapa de control
G8 W000381934 v Linie acetilena: Supapa de control
G9 W000381937 v Linie propan: EV selectarel G1/8
G9 W000381938 v Linie acetilena: EV selectare1 G1/8
G10 WO000381940 v Linie O2 incalzire: Taiere EV
G1l1 WO000381935 v Linie O2 incalzire: supapa de reglare
Conducte de oxigen de taiere colector-aparat de sudura
G12 W000274812 v autogena
1m - @10x17 - albastru
Conducte de oxigen de incélzire colector-aparat de sudura
G13 W000274810 v autogena
1m - 96,3x13 - albastru
Conducte propan (portocaliu) colector-aparat de sudura
Gi14 P07052948 autogena
1m - @6,3x13 - portocaliu / rosu
G15 WO000381940 v Linie de taiere O2: Selectare EV
G16 W000381943 v Linie O2 incalzire: Selectare EV
G17 WO000381937 v Linie propan: EV sélection2
G17 W000381938 v Linie acetilena: EV sélection2
Supapa de retinere opritor flacara gaz combustibil
G18 W000290913 v => pentru aparat de sudurad autogend MACH OXY si
MACH HP
Supapa de retinere opritor flacara oxigen (incalzire)
G19 W000290912 v => pentru aparat de sudura autogena MACH OXY si
MACH HP
Supapa de retinere opritor flacara oxigen (taiere)
G20 W000374692 v => pentru aparat de sudura autogena MACH HP
W000381948 v A | Adeziv puternic compatibil cu oxigen

»  Pentru a comanda piese, specificafi cantitatea necesara. Indicati mai jos tipul si numarul de serie al echipamentului.
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3.2 Ansamblul de control al procesului si portscula din tabloul principal

¢/ | Instoc in mod obisnuit.
X Nu se afla in stoc.
La cerere.
Reper Cod ‘ Stoc | Comanda Denumire

El W000383973 ) 4 PLC X20 CPU 1584
E2 W000383701 X Compact flash 512MB
E3 WO000383714 b 4 Automatizati cardul X20 dac aveti 2 CAN
E4 | WO000383705 b 4 Modul X20 6E TOR
E5 W000383707 ) 4 Modul X20 6S TOR RELEU
E6 W000400414 ) 4 Modul intrari-iesiri X20CM8281
E7 W000383702 b 4 Backplane X20BM11
ES8 W000383703 X 4 |Borna X20TB12

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

TIP :

M$€.|£| |_> Nr. serie :
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3.3  Ansamblu control proces HPCIIl (Dulap principal)

E2] E3 ]| E4

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

La cerere.
Denumire
E1l | AS-CS-C5703329 (74 Modul de alimentare GL10
E2 | AS-CS-C5703330 (74 Modul ETHERCAT GL10
E3 | AS-CS-C5703324 | ¢ Modul 16 intrari digitale GL10
E4 | AS-CS-C5703325 (74 A Modul 16 iesiri digitale GL10

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

TIP :

Type —I
Mcl€.|£| ‘_> Nr. serie :

Atentie: modulul de intrari/iesiri este alimentat la 230 VCA.
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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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