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Le fabricant vous remercie de la confiance que vous lui avez accordée en
acquérant cet équipement qui vous donnera entiére satisfaction si vous
respectez ses conditions d'emploi et d'entretien.

Sa conception, la spécification des composants et sa fabrication sont en
accord avec les directives européennes applicables.

Nous vous engageons a vous reporter a la déclaration CE jointe pour
connaitre les directives auxquelles il est soumis

Le fabricant dégage sa responsabilité dans l'association d'éléments qui ne
serait pas de son fait.

Pour votre sécurité, nous vous indiquons ci-aprés une liste non limitative de
recommandations ou obligations dont une partie importante figure dans le code
du travail.

Nous vous demandons enfin de bien vouloir informer votre fournisseur de
toute erreur qui aurait pu se glisser dans la rédaction de cette notice
d'instructions.
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A - CONSIGNES DE SECURITE

Pour les consignes de sécurité générales se reporter au manuel spécifique fourni avec cet

équipement.

MATERIEL DE COUPAGE PLASMA

Avant toute intervention sur la torche, assurez-
vous que le générateur est hors tension.

Lors de I'opération de coupe, le nez de la torche peut étre amené a une
température élevée, avant démontage il est impératif d’utiliser des
moyens de protection.
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A - CONSIGNES DE SECURITE

A

REJET DU FREEZCOOL

8695 4594 / A

« Red »

« Green »

WO000010167 (9.6L)
W000010168 (20L)
(liqguide caloporteur 285 de
couleur rose)

W000381407 (20L)

Le freezcool ne doit pas étre déversé en grande
guantité dans le milieu naturel. Vous devez
respecter les normes de rejet locales en matiére
de DCO(*).

Avant tout rejet renseignez-vous auprés du
service des eaux afin de connaitre les
modalités de votre région.

Indiquez-leur:

- la DCO du freezcool (741000 mg/kg)
- la quantité a rejeter en kg

Le service des eaux vous indiquera la
démarche a suivre et en particulier :

-lelieu

- la quantité

-I'heure ...

* La DCO (Demande Chimique en Oxygéne) représente la partie du produit qui demande de I'oxygéne,
ex: les sels minéraux oxydables et la majeure partie des composés organiques.
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B - DESCRIPTION

8695 4594 / A

1 - GENERALITES

La torche NERTAJET HPI et les nez de torche CPM 400-600,,; sont des outils

de Coupe Plasma obligatoirement mécanisé et étudié pour étre accouplé a une
installation NERTAJET HPi.

Dans un nez de torche CPM400 ou 600,,; est inséré une électrode de forme

et de nature appropriée au gaz plasmagéne choisi en fonction de I'application.

L'extrémité de la torche recoit une tuyére double injection qui, par I'effet

combiné de l'arc électrique, du gaz plasmagene et du 2
plasma.

eme

gaz injecté forme le

2 - CARACTERISTIQUES

Caractéristigues des torches:

B-4

Torche 2.2m Torche 3.9m
Désignation torche CPM CPM
9 400 - 600, 400 - 600,
HPi HPi
Pour installation Pauginstallation
Commentaires NERTAJET HPi NERTAJET
BEVEL HPI
Référence torche WO000377822 WO000377823
Longueur faisceau 22m 39m
Intensité maximum 600 A
Facteur de marche 100 %
Poids torche (faisceau et
embase) SKg 7Kg
principe HF
Type d’amorgage
gaz Argon

|
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B - DESCRIPTION

AIR LIQUIDE
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Fluides:
) ) Débit
Type Utilisation Pression | Pression (utilisation maxi) Pureté
alim. utilisation
150A 300A 450A
- - Bar Bar [/min
- Gaz pilote
Argon | Plasma 9 146 30 65 80 99.998%
- Marquage
plasma
- Gaz coupe
Oxygene | Plasma 9 05475 21 30 50 99.5%
- Gaz protection
plasma
- Gaz coupe
Azote | Plasma 9 05a7 30 50 80 99.99%
- Gaz protection
plasma
N,H, (5%) | - 882 coupe 9 35445 15 15 15 99.99%
plasma
- Gaz coupe
ArH2 3505 | Plasma 9 05a7 40 40 40 99.99%
- Gaz protection
plasma
Argon & | Alimentation du
Azote MIXOJET 12 - 32 44 56 99.99%
(MIXOJET) | DUAL
Hvdrooéne Alimentation du
(l\/)I/IXO%ET) MIXOJET 12 - 14 20 25 99.99%
DUAL
Gaz protection Sec et
Air P 9 05a5 50 130 200 exempt
plasma d’huile
Eau Vortex plasma 4 - 15 15 15 *
o 4,0 I/min minimum
Refroidissement T°=22 423 °C
Freezcool | 150A-300A- - 75a85 — — — Freezcool
A50A Friojet Friojet Friojet
300 300 720
o 4,0 I/min minimum
Refroidissement T°=22 423 °C
Eau 150A-300A- - 75a85 — — — *
A50A Friojet Friojet Friojet
300 300 720
| (*) : NATURE DE L’EAU DU VORTEX D’EAU
L’eau utilisé doit étre déminéralisée avec un pH neutre
(compris entre 6.5 et 8.3), une dureté inférieure a 10°F
et une résistivité supérieure a 100 KQ/cm?/cm.
En fonction des caractéristiques de I'eau, il est recommandé
d’utiliser soit un déminéralisateur,
soit un systéme d’osmose inverse ou toute autre installation
désionisante.
CPM 400-600wi HPi B-5



B - DESCRIPTION

Refroidissement de la torche:

B-6

- soit du liquide freezcool

- soit de I'eau déminéralisée.

Liguide spécial freezcool « Red »

WO000010167 - bidon de 9,6l
WO000010168 - bidon de 20l

Celui-ci est prét a I'emploi.

A NE JAMAIS AJOUTER D'EAU

Ce produit est:

- antigel jusqu'a -27°C
- anti-algues

- anti-corrosion

- non toxique

- ininflammable.

Liguide spécial freezcool « Green »

WO000381407 - bidon de 20l

Celui-ci est prét a I'emploi.

A NE JAMAIS AJOUTER D'EAU

Ce produit est:

- antigel jusqu'a -5°C
- anti-algues

- anti-corrosion

- hon toxique

- ininflammable.

ANE PAS MELANGER FREEZCOOL

« Red » et FREEZCOOL « Green »

Eau déminéralisée

Celle-ci doit avoir:
- une résistivité électrique élevée
- un PH voisin de 7.

ATTENTION: avec de l'eau =
RISQUE DE GEL.

ATTENTION: NE JAMAIS AJOUTER
D'ANTIGEL.
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Pour le refroidissement en circuit fermé des torches de coupage plasma
avec les FRIOJET, on peut utiliser comme liquide caloporteur:
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8695 4594 / A B - DESCRIPTION

Valises procédés:

CPM400 Montage

WO000374198 | Valise Nertajet HP150 (30 & 130 A) 30-50-80-100-130
W000374317 | Complément tiroir Nertajet HP300 (200 & 260 A) 200 - 260
W000374318 | Complément tiroir Nertajet HP450 (400A) 400

Valise Nertajet HP300 Bevel 30-50-80-100 - 200 -
WO000374319 | 30a, 50A, 80A, 100A, 200A, 130A B & 260AB) | 1308 - 2608

Valise Nertajet HP150 Inox et Aluminium 45 -90 - 130B
W000381124 (45 3 130 A B)

Complément tiroir Nertajet HP300 Inox et 200 - 260B
W000381125 Aluminium (260 A B)

Complément tiroir Nertajet HP400 Inox et 400B
WO00381126 | A lyminium (400 A B)
WO000379393 | Kit Starter Acier HP150 50 - 130
W000381063 | Complément Kit Starter Acier HP300 260
W000381064 | Complément Kit Starter Acier HP400 400
W000382015 | Kit Starter Inox Alu HP150 90 - 130
W000382014 | Complément Kit Starter Inox Alu HP300 260
W000382016 | Complément Kit Starter Inox Alu HP450 400

CPM®600y,; Montage

WO000373154 | Valise Nertajet HP150 (60 a 120 A) 60-90-120
W000374323 | Complément tiroir Nertajet HP300 (180 a 300 A) 180 - 240 - 300
W000384203 | Complément tiroir Nertajet HP600 (510 a 600 A) 510 - 600

Exemple de valise fournie en commandant les références ci-dessus :

CPM 400-600wi HPi -AIR LIQUIDE B-7
L )

WELDING



C - DESCRIPTION DES DIFFERENTS MONTAGE POUR LA
COUPE PLASMA

1-CPM 400 : MONTAGE ACIER DOUBLE FLUX « 30-130A »
COUPE DROITE

|

130-100A  80A » 50A 30A (133)
oh?
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8695 4594 / A

C - DESCRIPTION DES DIFFERENTS MONTAGE POUR LA COUPE PLASMA

| MONTAGE ACIER DOUBLE FLUX « 30-130A » COUPE DROITE

Repére

Référence

Désignation

Symbole

M1

W000373985

Nez de torche CPM400 et ses clés (W000275438 et W000372624)

J1

W000275464

Joint de torche

J2

W000372925

Joint 6.75x1.78 Nitrile

J33

W000373986

Joint anti-poussiére CPM400

C1

W000275438

Clé CPM400 pour tube plongeur

Cc2

W000372624

Clé CPM400 multi usage

M8

W000382836

Graisse silicone

M10

W000275433

Tube plongeur CPM400 « 30-260A » consommable droit

W000275448

Electrode CPM400 « 30A »

W000275452

Electrode CPM400 « 50A »

M2

W000275460

Electrode CPM400 « 80A »

W000275466

Electrode CPM400 « 100-130A »

W000382599

Diffuseur de gaz plasma CPM400 « 30A »

M3

W000382600

Diffuseur de gaz plasma CPM400 « 50A »

W000382601

Diffuseur de gaz plasma CPM400 « 80-100-130A »

J3

W000275464

Joint diffuseur interne

Ja

W000275464

Joint diffuseur externe

W000275451

Tuyére plasma CPM400 « 30-50A »

M5

W000275459

Tuyére plasma CPM400 « 80A »

W000275463

Tuyére plasma CPM400 « 100A »

W000275465

Tuyére plasma CPM400 « 130A »

M6

W000275446

Coiffe interne CPM400 « 30-50A »

W000275458

Coiffe interne CPM400 « 80-100-130A »

W000275450

Tuyere aval CPM400 « 30- 50A »

M7

W000275456

Tuyére aval CPM400 « 80A »

W000275462

Tuyére aval CPM400 « 100-130A »

M9

W000275442

Coiffe externe CPM400 « 30-130A »

J5

W000275464

Joint diffuseur coiffe externe

CPM 400-600wi HPi
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C - DESCRIPTION DES DIFFERENTS MONTAGE POUR LA COUPE PLASMA 8695 4594 / A

2 - CPM 400 : MONTAGE ACIER DOUBLE FLUX « 200-260A »
COUPE DROITE
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C - DESCRIPTION DES DIFFERENTS MONTAGE POUR LA COUPE PLASMA

| MONTAGE ACIER DOUBLE FLUX « 200-260A » COUPE DROITE

Repeére Référence Désignation Symbole
M1 WO000373985 | Nez de torche CPM400 et ses clés (W000275438 et W000372624)
J1 | W000275464 | Joint de torche
J2 | W000372925 | Joint 6.75x1.78 Nitrile
J33 | W000373986 | Joint anti-poussiere CPM400
C1l | W000275438 | Clé CPM400 pour tube plongeur
C2 | W000372624 | Clé CPM400 multi usage
M8 | W000382836 | Graisse silicone
M10 W000275433 | Tube plongeur CPM400 « 30-260A » consommable droit
W000275467 | Electrode CPM400 « 200A »
M3 W000275475 | Electrode CPM400 « 260A »
W000382602 | Diffuseur de gaz plasma CPM400 « 200A »
M35 W000382603 | Diffuseur de gaz plasma CPM400 « 260A »
J3 | W000275464 | Joint diffuseur interne
J4 | W000275464 | Joint diffuseur externe
W000275468 | Tuyére plasma CPM400 « 200A »
M36 W000275476 | Tuyére plasma CPM400 « 260A »
W000275472 | Coiffe interne CPM400 « 200A »
M37 W000275478 | Coiffe interne CPM400 « 260A »
W000275473 | Tuyére aval CPM400 « 200A »
M38 W000275479 | Tuyére aval CPM400 « 260A »
M9 W000275439 | Coiffe externe CPM400 « 200-260-400A »
J5 | W000275464 | Joint diffuseur coiffe externe
CPM 400-600wi HPi C-11
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C - DESCRIPTION DES DIFFERENTS MONTAGE POUR LA COUPE PLASMA 8695 4594 / A

3 - CPM 400 : MONTAGE ACIER DOUBLE FLUX « 130-260-400A »
COUPE DROITE ET CHANFREIN
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8695 4594 / A

C - DESCRIPTION DES DIFFERENTS MONTAGE POUR LA COUPE PLASMA

| MONTAGE ACIER DOUBLE FLUX « 130-260-400A » COUPE DROITE ET CHANFREIN

Repeére

Référence

Désignation

Symbole

M1

W000373985

Nez de torche CPM400 et ses clés (W000275438 et W000372624)

Ji

W000275464

Joint de torche

J2

W000372925

Joint 6.75x1.78 Nitrile

J33

W000373986

Joint anti-poussiére CPM400

C1

W000275438

Clé CPM400 pour tube plongeur

Cc2

W000372624

Clé CPM400 multi usage

M8

W000382836

Graisse silicone

M44

W000275436

Tube plongeur CPM400 « 130A » chanfrein

M45

W000275435

Tube plongeur CPM400 « 260-400A » chanfrein

W000278294

Electrode CPM400 « 130A » chanfrein

M46

W000278298

Electrode CPM400 « 260A » chanfrein

W000372178

Electrode CPM400 « 400A » chanfrein

M47

W000382601

Diffuseur de gaz plasma CPM400 « 130A »

M48

W000382603

Diffuseur de gaz plasma CPM400 « 260A »

J3

W000275464

Joint diffuseur interne

Ja

W000275464

Joint diffuseur externe

M49

W000372179

Diffuseur de gaz plasma CPM400 « 400A »

J6

Joint diffuseur externe diffuseur 400A

J7

Joint diffuseur externe diffuseur 400A

W000278295

Tuyére plasma CPM400 « 130A » chanfrein

M50

W000278299

Tuyére plasma CPM400 « 260A » chanfrein

W000372180

Tuyére plasma CPM400 « 400A » chanfrein

W000278296

Coiffe interne CPM400 « 130-260A » chanfrein

M51

W000372181

Coiffe interne CPM400 « 400A » chanfrein

W000278297

Tuyere aval CPM400 « 130A » chanfrein

M52

W000278301

Tuyere aval CPM400 « 260A » chanfrein

W000372182

Tuyere aval CPM400 « 400A » chanfrein

M39

W000275439

Coiffe externe CPM400 « 200-260-400A »

J5

W000275464

Joint diffuseur coiffe externe

CPM 400-600wi HPi
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C - DESCRIPTION DES DIFFERENTS MONTAGE POUR LA COUPE PLASMA 8695 4594 / A

4 - CPM 400 : MONTAGE INOX/ALU DOUBLE FLUX « 45-90-200A »
COUPE DROITE
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MLk u

WELDING



8695 4594 / A

C - DESCRIPTION DES DIFFERENTS MONTAGE POUR LA COUPE PLASMA

| MONTAGE INOX/ALU DOUBLE FLUX « 45-90-200A » COUPE DROITE

Repére

Référence

Désignation

Symbole

M1

W000373985

Nez de torche CPM400 et ses clés (W000275438 et W000372624)

Ji

W000275464

Joint de torche

J2

W000372925

Joint 6.75x1.78 Nitrile

J33

W000373986

Joint anti-poussiére CPM400

C1

W000275438

Clé CPM400 pour tube plongeur

Cc2

W000372624

Clé CPM400 multi usage

M8

W000382836

Graisse silicone

M10

W000275433

Tube plongeur CPM400 consommables droit

W000375604

Electrode CPM400 « 45A » AL-SS

M68

W000375607

Electrode CPM400 « 90A » AL-SS

W000375594

Electrode CPM400 « 200A » AL-SS

W000382599

Diffuseur de gaz plasma CPM400 « 30-45A »

M3

W000382601

Diffuseur de gaz plasma CPM400 « 90A »

W000383040

Diffuseur de gaz plasma CPM400 « 200A » AL-SS

J3

W000275464

Joint diffuseur interne

J4

W000275464

Joint diffuseur externe

W000375603

Tuyere plasma CPM400 « 45A » AL-SS

M69

W000375606

Tuyere plasma CPM400 « 90A » AL-SS

W000375596

Tuyere plasma CPM400 « 200A » SS

W000375623

Tuyere plasma CPM400 « 200A » AL

W000375602

Coiffe interne CPM400 « 45-90A » SS -« 90A » AL

M70

W000275458

Coiffe interne CPM400 « 45» AL

W000375599

Coiffe interne CPM400 « 200A » SS

W000375622

Coiffe interne CPM400 « 200A » AL

W000375601

Tuyére aval CPM400 « 45A » AL-SS

M71

W000375605

Tuyére aval CPM400 « 90A » AL-SS

W000375600

Tuyére aval CPM400 « 200A » AL-SS

M9

W000275442

Coiffe externe CPM400 « 45-90A »

W000275439

Coiffe externe CPM400 « 200A »

J5

W000275464

Joint diffuseur coiffe externe

CPM 400-600wi HPi
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C - DESCRIPTION DES DIFFERENTS MONTAGE POUR LA COUPE PLASMA 8695 4594 / A

5- CPM 400 : MONTAGE INOX/ALU DOUBLE FLUX « 130-260-400A »
COUPE DROITE ET CHANFREIN
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C - DESCRIPTION DES DIFFERENTS MONTAGE POUR LA COUPE PLASMA

MONTAGE INOX/ALU DOUBLE FLUX « 130-260-400A »

COUPE DROITE ET CHANFREIN

Repeére

Référence

Désignation

Symbole

M1

W000373985

Nez de torche CPM400 et ses clés (W000275438 et W000372624)

J1

W000275464

Joint de torche

J2

W000372925

Joint 6.75x1.78 Nitrile

J33

W000373986

Joint anti-poussiére CPM400

C1

W000275438

Clé CPM400 pour tube plongeur

Cc2

W000372624

Clé CPM400 multi usage

M8

W000382836

Graisse silicone

M45

W000275435

Tube plongeur CPM400 « 130-260A » consommables bevel

W000375608

Electrode CPM400 « 130-260A » AL-SS bevel

M72

W000383042

Electrode CPM400 « 400A » AL-SS bevel

W000382601

Diffuseur de gaz plasma CPM400 « 130A » AL-SS bevel

M3

W000382603

Diffuseur de gaz plasma CPM400 « 260A » AL-SS bevel

W000383041

Diffuseur de gaz plasma CPM400 « 400A » AL-SS bevel

J3

W000275464

Joint diffuseur interne

J4

W000275464

Joint diffuseur externe

W000375609

Tuyere plasma CPM400 « 130A » AL-SS bevel

M73

W000375613

Tuyere plasma CPM400 « 260A » AL-SS bevel

W000383043

Tuyere plasma CPM400 « 400A » AL-SS bevel

W000375612

Coiffe interne CPM400 « 130-260A » AL-SS bevel

M74

W000383044

Coiffe interne CPM400 « 400A » AL-SS bevel

W000375611

Tuyere aval CPM400 « 130-260A » AL-SS bevel

M75

W000383045

Tuyere aval CPM400 « 400A » AL-SS bevel

M9

W000275439

Coiffe externe CPM400

J5

W000275464

Joint diffuseur coiffe externe

CPM 400-600wi HPi
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C - DESCRIPTION DES DIFFERENTS MONTAGE POUR LA COUPE PLASMA 8695 4594 / A

6 - CPM600,,, : MONTAGE INOX/ALU VORTEX D’EAU « 60-120A »

10.82x1.78
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C - DESCRIPTION DES DIFFERENTS MONTAGE POUR LA COUPE PLASMA

Repeére Référence Désignation Symbole
M53 W000372584 | Nez de torche CPM600,,
J21 | W000325027 | 5 joints 24x2 Nitrile
J22 704092198 5 joints 46x2 Nitrile
J23 704092188 5 joints 37.4x1.78 Nitrile
J24 | W000372925 | Joint 6.75x1.78 Nitrile
M8 | W000382836 | Graisse silicone
M54 WO000372580 | Bague de protection CPM600,;
M55 W000372585 | Tube plongeur CPM600,y;
M56 W000325107 | Electrode W2 W2
J25 704081283 5 joints 8x1.25 Nitrile
M57 W000325077 | Diffuseur de gaz droit « 60 & 240A »
J26 S04080916 | 5 joints 18.5x1.2 Nitrile
WO000325106 | Tuyére plasma pour utilisation a « 60A » 90-71.3
M62 W000325108 | Tuyére plasma pour utilisation a « 90A » 120-71.6
WO000325574 | Tuyére plasma pour utilisation a « 120A » 150-71.8
M63 W000372583 | Kit vortex d’eau interne CPM600,;
Kit joints du kit vortex d’eau :
J30 | Woo0372628 | T SLANLTS
- 2x28.0x2.0
J31 | W000325028 | 5 joints 10.82x1.78 EPDM
M64 W000372581 | Coiffe externe vortex d’eau CPM600,;
J32 | 204092198 | 5 joints 46x2 Nitrile
W000325110 | Tuyére céramique vortex d’eau « 60A » @2.2
M65 W000325111 | Tuyére céramique vortex d’eau « 90A » 2.8
W000325112 | Tuyére céramique vortex d’eau « 120A » 3.2
M66 W000372582 | Ecrou pour tuyére vortex céramique CPM600,,
CPM 400-600wi HPi C-19
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C - DESCRIPTION DES DIFFERENTS MONTAGE POUR LA COUPE PLASMA 8695 4594 / A

7 - CPM600y,,: MONTAGE INOX/ALU VORTEX D’EAU « 180-300A »

180-240A |

C-20 AIR LIQUIDE CPM 400-600wi HPi
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C - DESCRIPTION DES DIFFERENTS MONTAGE POUR LA COUPE PLASMA

Repeére Référence Désignation Symbole
M53 W000372584 | Nez de torche CPM600,,
J21 | W000325027 | 5 joints 24x2 Nitrile
J22 704092198 5 joints 46x2 Nitrile
J23 704092188 5 joints 37.4x1.78 Nitrile
J24 | W000372925 | Joint 6.75x1.78 Nitrile
M8 | W000382836 | Graisse silicone
M54 W000372580 | Bague de protection CPM600,,;
M55 W000372585 | Tube plongeur CPM600,;
M56 W000325107 | Electrode W2 W2
J25 704081283 5 joints 8x1.25 Nitrile
M57 W000325077 | Diffuseur de gaz droit « 60 & 240A »
J26 S04080916 | 5 joints 18.5x1.2 Nitrile
WO000325575 | Tuyére plasma pour utilisation a « 180A » 200-@2.0
M62 W000325084 | Tuyére plasma pour utilisation a « 240A » 240-@2.2
704091350 | Tuyére plasma pour utilisation a « 300A » 320-@3.0
M59 W000262880 | Support vortex « 300A » et plus
M60 S04092098 | Vortex gaz droite « 300A » et plus
J27 S04092099 | 5 joints 16x1 Nitrile
M61 W000372626 | Electrode W4 w4
J28 704081283 5 joints 8x1.25 Nitrile
J29 S04092081 | 5 joints 8.1x1.6
M63 W000372583 | Kit vortex d’eau interne CPM600,;
Kit joints du kit vortex d’eau :
J30 | W000372628 | | SlaldI
- 2x28.0x2.0
J31 | W000325028 | 5 joints 10.82x1.78 EPDM
M64 W000372581 | Coiffe externe vortex d’eau CPM600,,;
J32 704092198 5 joints 46x2 Nitrile
W000325093 | Tuyére céramique vortex d’eau « 180A » 3.8
M65 W000325092 | Tuyére céramique vortex d’eau « 240A » 4.2
WO000325094 | Tuyére céramique vortex d’eau « 300A » B4.6
M66 W000372582 | Ecrou pour tuyére vortex céramique CPM600,,
CPM 400-600wi HPi C-21
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8 - CPM 600y, : MONTAGE INOX/ALU VORTEX D’EAU « 300-600A »

@B
G|

C-22 AIR LIQUIDE CPM 400-600wi HPi
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C - DESCRIPTION DES DIFFERENTS MONTAGE POUR LA COUPE PLASMA

Repeére Référence Désignation Symbole
M53 W000372584 | Nez de torche CPM600,,
J21 | W000325027 | 5 joints 24x2 Nitrile
J22 704092198 5 joints 46x2 Nitrile
J23 704092188 5 joints 37.4x1.78 Nitrile
J24 | W000372925 | Joint 6.75x1.78 Nitrile
M8 | W000382836 | Graisse silicone
M54 WO000372580 | Bague de protection CPM600,;
M55 W000372585 | Tube plongeur CPM600,;
M59 W000262880 | Support vortex « 300A » et plus
M60 S04092098 | Vortex gaz droite « 300A » et plus
J27 S04092099 | 5 joints 16x1 Nitrile
M61 W000372626 | Electrode W4 w4
J28 704081283 5 joints 8x1.25 Nitrile
J29 S04092081 | 5 joints 8.1x1.6
704091350 | Tuyéere plasma pour utilisation a « 300A » 320-@3.0
M62 204091351 | Tuyére plasma pour utilisation a « 510A » 500-@3.5
704091352 | Tuyere plasma pour utilisation a « 600A » 640-73.0
M63 W000372583 | Kit vortex d’eau interne CPM600,;
Kit joints du kit vortex d’eau :
J30 | W000372628 | | SelaldI8
- 2x28.0x2.0
J31 | W000325028 | 5 joints 10.82x1.78 EPDM
M64 WO000372581 | Coiffe externe vortex d’eau CPM600,;
J32 | 204092198 | 5 joints 46x2 Nitrile
W000325094 | Tuyére céramique vortex d’eau « 300A » 4.6
M65 704091369 | Tuyére céramique vortex d’eau « 510A » 4.8
704091370 | Tuyére céramique vortex d’eau « 600A » 5.9
M66 W000372582 | Ecrou pour tuyére vortex céramique CPM600,,
CPM 400-600wi HPi c-23
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C - DESCRIPTION DES DIFFERENTS MONTAGE POUR LA COUPE PLASMA 8695 4594 / A

9 - PROCEDURE DE MONTAGE TORCHE CPM 400

1 - Nettoyage de la portée tuyére et de I'intérieur de la torche avec un chiffon sec :

= Vérifier le bon serrage du tube plongeur (M10) sur le corps de torche (M1) en utilisant une Clé Allen.

2 - Montage de I’électrode

» Graisser légerement le joint rouge avec de la graisse silicone (M8).
= Utiliser la partie centrale de I'outillage (M4) pour visser I'électrode.
» Bloguer modérément I'électrode.

C-24 .AIR LIQUIDE CPM 400-600wi HPi
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8695 4594 / A C - DESCRIPTION DES DIFFERENTS MONTAGE POUR LA COUPE PLASMA

3 - Montage de la tuyére et du diffuseur de gaz :

= Graisser |[égérement les joints de la tuyére avec de la graisse silicone (M8).

Ne jamais mettre de graisse sur le
diffuseur de gaz.

= Emboiter le diffuseur dans la tuyeére :
TR

Il ne faut pas de jeu mécanique entre la
tuyere et le nez de torche.

CPM 400-600wi HPi AIR LIQUIDE C-25
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C - DESCRIPTION DES DIFFERENTS MONTAGE POUR LA COUPE PLASMA 8695 4594 / A

4 - Montage de la coiffe interne :

= Graisser Iégérement les deux joints noirs du nez de torche CPM400 avec de la graisse silicone (M8).
= Emboiter la coiffe interne et visser en serrant fortement.

5 - Montage de la tuyére aval:

= Monter la tuyére aval sur la coiffe interne.

Il ne faut pas de jeu mécanique entre la
coiffe et la tuyére.

C-26 .AIR LIQUIDE CPM 400-600wi HPi
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C - DESCRIPTION DES DIFFERENTS MONTAGE POUR LA COUPE PLASMA

6 - Montage de la coiffe externe :

= Graisser Iégerement le joint noir de la coiffe externe avec de la graisse silicone (M8).
= Serrer modérément la coiffe externe sur le nez torche. La tuyere aval ne doit plus bouger en latéral ni

en vertical.

La torche CPM 400 est préte a ’empiloi.

7-Démontage de la tuyére :

= Utiliser I'outil CPM400.

CPM 400-600wi HPi

30=>130A  200=>260A

Attention lors de I'extraction: ne pas
faire tomber le diffuseur de gaz qui peu
venir en méme temps que la tuyeére.

|
AIR LIQUIDE C-27
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C - DESCRIPTION DES DIFFERENTS MONTAGE POUR LA COUPE PLASMA 8695 4594 / A

10 - PROCEDURE DE MONTAGE TORCHE CPM600y,

Maintenance du corps de torche :
Afin d’assurer des performances optimales de coupe, le porte tuyére, le porte

électrode et le corps de torche doivent étre propre (poussieres et particules
métalliques, liquide de refroidissement, corps gras sont a proscrire). Utiliser une
soufflette ou chiffon sec et propre pour nettoyer les surfaces.

A chaque changement de consommables, inspectez visuellement I'état des joints toriques :

- 3joints toriques (J24) c6té embase sur les raccords inox
- 3 joints toriques (J22 et J23) sur le corps extérieur du nez
- 1 joint torique (J21) dans le porte tuyére

C-28 AIR LIQUIDE CPM 400-600wi HPi
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8695 4594 / A C - DESCRIPTION DES DIFFERENTS MONTAGE POUR LA COUPE PLASMA

Il'y a deux possibilité de montage des consommables sur la torche CPM600,;.

1. de60a240A
2. 300 A et plus type W4

de 60 a 240 A 300 A et plus type W4

&)

Procédez dans l'ordre suivant pour équiper la torche avec les consommables définis dans les barémes de coupe.

Continuez comme suit pour installer les consommables dans la torche. Serrez modérément le tube plongeur M55
en utilisant une Clé Allen de 4 millimetres.

Pour monter les consommables dans la torche, il est nécessaire de lubrifier certaines parties. Il ne faut pas
que la graisse déborde de la zone a lubrifier. L’épaisseur doit étre la plus fine possible. Déposer une petite
noix de graisse a I'extrémité de votre index et faites tourner votre doigt autour de la zone a graisser.
N'utiliser que la graisse M8 fournie par ALW car elle est compatible Oxygéne (risque de combustion de la
torche). S’essuyer le doigt avant tout contact avec manipulation des autres piéces.

A NE JAMAIS METTRE DE GRAISSE SUR LES DIFFUSEURS DE GAZ.

CPM 400-600wi HPi AIR LIQUIDE c.29
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C - DESCRIPTION DES DIFFERENTS MONTAGE POUR LA COUPE PLASMA

1-de 60 a 240 A:

Description des consommables :

C-30

8695 4594 / A

M55 | Tube plongeur CPM600,,.
M56 | Electrode W2 W2
M57 | Diffuseur de gaz droit « 60 a 240A »
Tuyeére plasma pour utilisation & « 60A » 90-71.3
Tuyeére plasma pour utilisation a « 90A » 120-71.6
M62 | Tuyere plasma pour utilisation a « 120A » 150-71.8
Tuyeére plasma pour utilisation a « 180A » 200-g2.0
Tuyeére plasma pour utilisation a « 240A » 240-@2.2
M63 | Kit vortex d’eau interne CPM600,;
M64 | Coiffe externe vortex d’eau CPM600,,
Tuyére céramique vortex d’eau « 60A » 2.2
Tuyére céramique vortex d’eau « 90A » 2.8
M65 | Tuyére céramique vortex d’eau « 120A » 3.2
Tuyére céramique vortex d’eau « 180A » 3.8
Tuyére céramique vortex d’eau « 240A » 4.2

M66

Ecrou pour tuyére vortex céramique CPM600,,

AIR LIQUIDE
|

WELDING
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8695 4594 / A C - DESCRIPTION DES DIFFERENTS MONTAGE POUR LA COUPE PLASMA

Montage des consommables :

= Graisser les 2 joints de I'électrode (M56):

—

= Visser I'électrode dans le corps puis serrer modérément en utilisant une clé a pipe de 12 millimétres:

= Mettre en place dans le nez de torche le diffuseur (M57) équipé de son joint de 18.5 x 1.2:

MONTAGE SANS GRAISSE

CPM 400-600wi HPi AIR LIQUIDE C-31
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C - DESCRIPTION DES DIFFERENTS MONTAGE POUR LA COUPE PLASMA 8695 4594 / A

Mettre en place dans le nez de torche la tuyére amont (M62) choisie en fonction du baréme de coupe
et graissez la en haut du diameétre extérieur.

~

Mettre en place le Kit vortex d’eau interne CPM600,,; (M63) équipé ou non de la tuyére aval (M65)
(selon le bareme de coupe) en appui sur la tuyére (M62). Il n’est pas nécessaire de lubrifier les joints.

Prendre la coiffe (M64) et graissez Iégérement la partie métallique située au dessus du taraudage et

sur 1 cm environ le haut de la chemise isolante bleue.
Vissez la coiffe sur le nez en maintenant d’'une main I'écrou de torche rapide dont les ergots seront

engagés sur les plats du fat de nez.

LIQUIDE CPM 400-600wi HPi

C-32 AIR
WELDIN.G



8695 4594 / A C - DESCRIPTION DES DIFFERENTS MONTAGE POUR LA COUPE PLASMA

= Mettre en place la tuyére aval (M65) (selon le baréme de coupe) dans le Kit vortex d’eau (M63). Il n’est
pas nécessaire de lubrifier le joint.

» Vissez I'écrou (M66) de maintient de la tuyére aval (M65) sur le Kit vortex d’eau (M63). Il n’est pas
nécessaire de lubrifier le joint.

§

= Placer le nez sous 'embase et poussez le nez jusqu’a sentir la raideur des clapets. Vissez I'écrou de

nez.
= Vérifier le serrage de la coiffe (M64).
= Vérifier le serrage de I'écrou (M66) de maintient de la tuyere aval (M65).

Latorche CPM 600, est préte a I’emploi.

Démontage des consommables :

Procéder en ordre inverse du montage. Le démontage de la torche nécessite I'utilisation de matériel spécial.

Tuyeére et diffuseur
g ~

CPM 400-600wi HPi AIR LIQUIDE C-33
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C - DESCRIPTION DES DIFFERENTS MONTAGE POUR LA COUPE PLASMA

2 - 300 A et plus type WA4:

Description des consommables :

C-34

8695 4594 / A

M55

Tube plongeur CPM600,;

M59

Support vortex « 300A » et plus

M60

Vortex gaz droite « 300A » et plus

M61

Electrode W4

w4

M62

Tuyere plasma pour utilisation a « 300A »

320-@3.0

M63

Kit vortex d’eau interne CPM600,,;

M64

Coiffe externe vortex d’eau CPM600,,

M65

Tuyere céramique vortex d’eau « 300A »

D4.6

M66

Ecrou pour tuyére vortex céramique CPM600,,

AIR LIQUIDE
~

WELDING
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8695 4594 / A C - DESCRIPTION DES DIFFERENTS MONTAGE POUR LA COUPE PLASMA

Montage des consommables :

= Mettre en place le support vortex « 300A » (M59) dans le nez:

= Placer le diffuseur (M60) sur I'électrode (M61) puis serrer modérément en utilisant une clé a pipe de
12 millimétres.

= La suite est identique & la premiére configuration (de 60 & 240 A)

CPM 400-600wi HPi AIR LIQUIDE C-35
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C - DESCRIPTION DES DIFFERENTS MONTAGE POUR LA COUPE PLASMA

11 - FAISCEAU ET EMBASE CPM 400-600,,;

adpmE | A
- W— —

)élll ———

CPM 400-600wi HPi

AIR LIQUIDE
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C - DESCRIPTION DES DIFFERENTS MONTAGE POUR LA COUPE PLASMA

| Faisceau + embase CPM400-600,,

Repere Référence Désignation A Stock
Torche CPM400-600,,; HPi (embase + faisceau) 2.2 m. v
1 W000377822 Connecteurs compatibles BRTi
\W000377823 Torche CPM400-600_Wi HPi (em_base + faisceau) 3.9 m. v
Connecteurs compatibles BRTi
F2 W000372173 | Kit cable de rechange « touch&go » v
F11 | W000375219 | Adaptateur « touch&go » v
Céable HF complet pour faisceau de torche v
F4 W000372171 CPM400-600,,
F5 WO000372172 | Ecrou de fixation embase v
F6 W000372170 | Outil de serrage pour embase v
F7 W000381062 | Embase CPM400-600,,; compléte HPI v
F8 | W000372169 | Traversée HF pour embase CPM400-600,; v
F9 | W000372968 | Joint 6.8x2 pour embase CPM400-600,, v
F10 | W000375181 | Ecrou de protection embase CPM400-600,, v
F12 W000381061 | EV embase HPi v
F13 WO000383305 | Faisceau de torche HPI complet 2.2m
F14 W000383304 | Tube embase pour HPI
CPM 400-600wi HPi C-37
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8695 4594 / A

D - FAISCEAUX DE TORCHE

1 - RACCORDEMENT FAISCEAUX COTE TORCHE CPM400-600y,

D-38 AIR LIQUIDE CPM 400-600wi HPi
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8695 4594 / A

Désignation

Gaz annulaire

D - FAISCEAUX DE TORCHE

Entrée circuit de refroidissement + amenée de courant

Vortex

Gaz de coupe

Retour circuit de refroidissement + amenée de courant

Cable tuyére

13

Détection tole (a connecter sur le corps de torche)

CPM 400-600wi HPi

mAIR LIQUIDE
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D - FAISCEAUX DE TORCHE 8695 4594 / A

2 - RACCORDEMENT FAISCEAUX COTE COFFRET BRTi

L3
I — I !"" o) [l v= Wi
)

| i (a8
(1@ - wt)

Entrées Sorties
G11 | Entrée Gaz Pilote / Marquage G21 | Ligne Gaz Pilote / Marquage
G12 | Entrée Gaz Coupe G22 | Ligne Gaz Coupe
G13 | Entrée Gaz Annulaire 1 G23 | Ligne Gaz Annulaire Torche CPM400
G14 | Entrée Gaz Annulaire 2 G24 Ligne Gaz Annulaire Torche CPM600,,
G15 | Option (Eau pour vortex) E31 | Cable Commande EV torche - Y9
G16 | Refroidissement (retour) E32 Céable choc torche
G17 | Refroidissement (arrivée) E33 | Cable détection tdle
E11 | Pilotage vanne proportionnelle gaz annulaire E34 Faisceau Embase Torche
E13 | Cable BRGi/BRTi
E14 | Cable électrode
E15 | Cable tuyere
E16 | Mise a la terre coffret BRTi

D-40 .AIR LIQUIDE CPM 400-600wi HPi
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E - ENTRETIEN ET MAINTENANCE

Avant toute intervention sur la torche, assurez-
vous que le générateur est hors tension.

Lors de 'opération de coupe, le nez de la torche peut étre amené a une
température élevée, avant démontage il est impératif d’utiliser des
moyens de protection.

1-ENTRETIEN ET MAINTENANCE

Les torches de coupage plasma CPM400-300,,-600,; sont le siege des
différents phénomenes qui créent lI'arc plasma. Pour cela, elles sont

alimentées en :
- énergie électrique,
- gaz plasmagéne,

- eau de refroidissement,

par l'intermédiaire d'un faisceau de tuyaux et de céble.

a) REMARQUES :

* L'usure normale de la tuyére et de I'électrode
limite la durée de vie de ces piéces rendant leur
remplacement nécessaire.

* Une erreur de montage ou un oubli de piéces
sont préjudiciables a la vie de la torche.

b) FAISCEAU :

Le faisceau doit étre installé pour qu'il soit a I'abri
des dégradations mécaniques, chimiques et
thermiques.

Surveiller I'état de la gaine de regroupement du
faisceau.

Si celle-ci est défectueuse, explorer I'état des
différentes canalisations qui composent le
faisceau.

Vérifier également le cable allant a la piéce
(cAble de masse).

CPM 400-600wi HPi .AIR LIQUIDE
N |

* Lors d'un démontage ou d'un montage de
piéces équipant la torche, manipuler celles-ci avec
précautions pour éviter de les casser, les griffer ou
de les marquer.

* Utiliser toujours des pieces constructeurs.

Les travaux d'entretien et de réparation sur les
enveloppes, tuyaux et gaines isolantes ne doivent
pas étre des opérations de fortune.

Vérifier périodiquement le bon serrage de toutes
les connexions et le non échauffement des
connexions électriques.

WELDING

E-41



E - ENTRETIEN ET MAINTENANCE 8695 4594 / A

OBSERVATIONS :

- lorsque I'électrode est retirée, faire attention de ne pas
détériorer le bout du tube plongeur situé dans le corps de torche,

- s'assurer, régulierement, du bon serrage du tube plongeur
avant le remontage de I'électrode.

2 - REGLES DE BASE A RESPECTER POUR MONTAGE TORCHE CPM400-
600y,

Les consommables et la torche doivent étre stockés
dans un endroit propre et sec.

Ne jamais utiliser de consommables souillés ou
trop usageés.

- Le pion « Hafnium » de I'électrode ne doit pas avoir une usure « U1 » (profondeur du cratére) supérieure a :
e 1mm:30-50 A
e 15mm:80a130A
e 2mm: 200 A

- Les trous des tuyeres ne doivent pas étre ovalisés ni obstrués.

- L’ensemble des consommables et de la torche doit étre propre et sec (les nettoyer avec un chiffon sec si
nécessaire)

- Ne jamais utiliser de chiffon poussiéreux, humide ou graisseux

Vérifier visuellement la concentricité
des trous des tuyeres amont et aval

E-42 - Wi [
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E - ENTRETIEN ET MAINTENANCE

3 - DEPANNAGE

DEFAUTS

REMEDES

Allumage difficile de I'arc pilote

- vérifier la nature, et la pression du gaz pilote (argon) en fonction
des barémes.

- vérifier qu’il ya éclatement de la H.F entre I'électrode et la tuyeére.

- contrdler la canalisation de gaz sur la totalité du circuit :

pour cela, sur la torche mettre en place une tuyere bouchée et faire
un test gaz. Constater que la pression affichée au détendeur ne
bouge pas aprées avoir fermé la bouteille de gaz ;

si la pression chute = fuite.

Soufflage de I'arc au moment du transfert.

- diminuer la temporisation de montée en puissance.
- contrOler les pressions du gaz de coupe.

NOTA :

Attention a laremontée en pression des détendeurs
veiller & ne pas trop éloigner la torche au moment du
transfert : risque de rupture d'arc.

Transfert difficile

- vérifier le raccordement du cable électrique allant a la piece (cable
de masse).

- vérifier le circuit électrode, en particulier les connexions aux
raccordements des faisceaux.

- vérifier I'état de la tuyére cone : elle est a changer si le canal de
coupe est évasé vers le bas.

CPM 400-600wi HPi
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E - ENTRETIEN ET MAINTENANCE 8695 4594 / A

DEFAUTS REMEDES

Destruction de la tuyére - La destruction d'une tuyére peut étre causée par :

- une montée en puissance trop rapide : augmenter la temporisation
montée en puissance,

- un contact avec la piéce due a une projection de métal lors d'un
amorcage en pleine téle : remonter la torche au moment du
transfert,

- un contact direct avec la piéce.

- un manque du gaz de coupe : vérifier le débit ou le circuit du gaz
de coupe,

- trop d'intensité pour le diametre de la tuyere utilisée : voir baréme,

- mauvais refroidissement : vérifier le débit sur le circuit de retour et
la température du circuit de refroidissement,

Destruction ou usure rapide des électrodes | - vérifier I'état du canon gaz.
plates. .

- augmenter la pression du gaz de coupe.
- vérifier le circuit de refroidissement.

- tube plongeur en mauvais état (conditionne le débit).

E-44 AIR LIQUIDE CPM 400-600wi HPi
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8695 4594 / A E - ENTRETIEN ET MAINTENANCE

4 - PIECES DE RECHANGE

Les pieces de rechange concernant les consommables de la torche
CPM400-600,; sont a consulter chapitre :

» « C - Description des différents montage pour la coupe
plasma »

= « D - Faisceaux de torche »

CPM 400-600wi HPi .AIR LIQUIDE E-45
N |

WELDING



E - ENTRETIEN ET MAINTENANCE 8695 4594 / A

NOTES PERSONNELLES

E-46 AIR LIQUIDE CPM 400-600wi HPi
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CHOC TORCHE MAGNETIQUE
N° 0409 6901 - 0409 6902 - 0409 6903

EDITION :FR Notice d'instructions REF. : 8695 4606
REVISION :A
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A - DESCRIPTION

Le choc torche magnétique est un dispositif de protection machine qui se monte en
intermédiaire entre le porte outil et une torche de coupage de type CPM.

Il assure une sécurité en cas de choc latéral ou vertical sur la torche en provoquant un
arrét des mouvements de la machine.

1 - PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT

Le dispositif « choc torche magnétique » est basé sur la fixation magnétique d’'une bride
sur un support. Une collision de la torche entraine une désolidarisation de la bride de son
support détectée par des fins de course. Cette détection provoque I'arrét instantané des
mouvements de la machine.

La remise en place se fait manuellement grace aux aimants qui repositionnent avec
précision la partie supérieure du collier (bride).

ATTENTION :

A la remise en place veillez a ce qu’il n’y ait
pas de scories collées sur les aimants.

2 - REFERENCES

Référence : 0409 6901 0409 6902 0409 6903
POC151 THDi 160
PO251 et POC251 et THDi 300

Type de Porte
Outil :

Nota : dans certains cas ou il est inutile, le dispositif de protection arc peut ne pas étre installé
(exemple montage sur Alphatome II).

CHOC TORCHE MAGNETIQUE .AIR LIQUIDE -3
N |

WELDING
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3 - OPTIONS

» Inclinaison axe X (W000376494)

» Inclinaison axe X et Y (W000376495)

CHOC TORCHE MAGNETIQUE

WELDING

AIR LIQUIDE
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B - MAINTENANCE

1-ENTRETIEN

» Pour que la machine puisse assurer les meilleurs services durablement, un minimum de
soins et d'entretien sont nécessaires.

> La périodicité de ces entretiens est donnée pour une production de 1 poste de travail par

jour. Pour une production plus importante augmenter les fréquences d'entretiens en
conséquence

Votre service entretien pourra photocopier ces pages pour suivre les dates d'entretien et les
opérations effectuées (a cocher dans la case prévue)

Date de I'entretien : / /

@ Nettoyer les aimants au minimum 1 fois par semaine

CHOC TORCHE MAGNETIQUE EAIR LIQUIDE -5
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2 - PIECES DE RECHANGE

Comment commander :

Les photos ou croquis reperent la quasi-totalité des piéces composant une machine ou
une installation.

Les tableaux descriptifs comportent 3 sortes d'articles:

e articles normalement tenus en stock : ¢/
e articles non tenus en stock: ¥
e articles alademande : sans reperes

(Pour ceux-ci, nous vous conseillons de nous envoyer une copie de la page de la
liste des pieces diment remplie. Indiquer dans la colonne Cde le nombre de pieces
désirées et mentionner le type et le numéro matricule de votre appareil.)

Pour les articles repérés sur les photos ou croquis et ne figurant pas dans les
tableaux, nous envoyer une copie de la page concernée et mettre en évidence le

repere en question.

Exemple :

v normalement en stock.
X pas en stock
a la demande.

Désignation
El WOOOXXXXXX v Carte interface machine
G2 | WOOOXXXXXX | X Débitmétre
A3 9357 XXXX A Tolerie face avant sérigraphiée

»  Sicommande de piéces indiquez la quantité et notez le numéro de votre machine dans le cadre ci-dessous.

I B T PE | e
C€ T’_|"’°
Matricule B | MAtHCUIE & e

AIR LIQUIDE CHOC TORCHE MAGNETIQUE

-6 m
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POC151
POC251

THDi160

El

W000376417 v

normalement en stock.

B A

pas en stock

a la demande.

Désignation

Ensemble électrique choc torche magnétique

M1

W000376416

Ensemble mécanique choc torche magnétique

M2

WO000372749

Ensemble de 8 aimants

M3

Support choc torche pour PO251

M4

W000376451

4
4
W000376450 (4
4

Support choc torche pour POC151, POC251,
THDIi160 et THDiI300

M5

W000269929 (4 A

Toile de protection

»  Sicommande de pieces indiquez la quantité et notez le numéro de votre machine dans le cadre ci-dessous.

—_—

CHOC TORCHE MAGNETIQUE

TYPE :

MatriCUIE & s
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NOTES PERSONNELLES
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Le fabricant vous remercie de la confiance que vous lui avez accordée en
acquérant cet équipement qui vous donnera entiére satisfaction si vous
respectez ses conditions d'emploi et d'entretien.

Sa conception, la spécification des composants et sa fabrication sont en
accord avec les directives européennes applicables.

Nous vous engageons a vous reporter a la déclaration CE jointe pour
connaitre les directives auxquelles il est soumis.

Le fabricant dégage sa responsabilité dans l'association d'éléments qui ne
serait pas de son fait.

Pour votre sécurité, nous vous indiquons ci-aprés une liste non limitative de
recommandations ou obligations dont une partie importante figure dans le code
du travail.

Nous vous demandons enfin de bien vouloir informer votre fournisseur de
toute erreur qui aurait pu se glisser dans la rédaction de cette notice
d'instructions.
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INFORMATIONS

Pour les instructions de fonctionnement, réglages, dépannages et pieces détachées se reporter a l'instruction de
sécurité d'emploi, et d'entretien spécifique

ISEE N° ISUM

8695 4616 Générateurs HP150 HPi- HP300 HPi
8695 4617 Option HPi Inox

8695 4618 Option HPi Vortex

8695 4594 Torche CPM 400

8695 4594 Torche CPM 600wi

AFFICHEURS ET MANOMETRES

Les appareils de mesures ou afficheurs de tension, intensité, vitesse, pression... qu'ils soient analogiques ou
digitaux doivent étre considérés comme des indicateurs.

INSTALLATION HPi AlR LIQUIDE i
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REVISIONS

8695 4615

REVISION B 04/15

DESIGNATION PAGE
Mise a jour compléete

REVISION C 09/15

DESIGNATION PAGE

Mise a jour images + références
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A - IDENTIFICATION

1 - INSTALLATION HPIi

" e
aC0
20
o

NERTAKTHP0 |

Veuillez noter le numéro de matricule de votre installation dans le
cadre ci-dessous. Ce renseignement sera nécessaire en cas de
contact avec notre service aprés-vente.

Vous avez d’autres emplacements disponibles pour indiquer les
références de chacun des éléments de l'installation.

Objet

INSTALLATION HPi

(uniquement installation autonome)

Type

Matricule

Année de fabrication

COFFRET BRGi (B)

COFFRET BRTi (A)

GENERATEUR HP NCR (G)

COFFRET PROCESS (C)

Spécifigue installation autonome

PORTE-OUTIL THDi (P)

GROUPE REFRIGERANT (R)

INSTALLATION HPi

AIR LIQUIDE

WELDING

A-1



A - IDENTIFICATION 8695 4615/ C

INSTALLATION NERTAJET HPi

REPERE \ DESIGNATION

A Boitier raccordement torche (BRTI)

B Boitier raccordement gaz (BRGi)

C Ensemble Fonction Cycle (armoire Machine ALW ou Coffret Process)

CT Choc torche magnétique

ET |Embase Torche + Faisceau torche (longueur 2.5m)

Générateur Nertajet HP 150 HPi ou
Générateur Nertajet HP 300 HPi

Porte Outil Numérique (THDiI)

Groupe Réfrigérant

Nez de torche CPM400 ou
Nez de torche CPM600Wi

—H |20 0| ®

2 - LECTURE D’UNE PLAQUE FIRME

0000 «—4

( € Tvr= |000000000000 ¢—5
Matricule]| 0036X000000

ey g el

[ SS——
1 2 3

1 Code usine de fabrication 4 Année de fabrication

Code année de fabrication 5 | Type du produit

3 | Ne° de série du produit

3 - INSTALLATION INTEGREE SUR MACHINE ALW

Pas de plaque signalétique sur une installation intégrée.

A-2 AIR LIQUIDE INSTALLATION HPi
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8695 4615/ C A - IDENTIFICATION

4 - INSTALLATION AUTONOME

0000 «—4
C€ ™ |oooooooooooo <«—5
Matricule| 0036X000000
i 2 3

5 - BOITIER RACCORDEMENT GAZ

0000 «—4
C € ™ [000000000000) 5
matricute| 0036X000000

1 2 3

INSTALLATION HPi .AIR LIQUIDE A-3
L
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A - IDENTIFICATION 8695 4615/ C

6 - BOITIER RACCORDEMENT TORCHE

0000 «—4

€ Tvp¢ |000000000000 *—35
Matricule| 0036X000000

[—— ] ———)

1 2 3

7 - PORTE OUTIL

0000 «—4

C € ™ |oooooooooooo <«—5
Matricule| 0036X000000

1 2 3

A-4 mAIR LIQUIDE INSTALLATION HPi
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8695 4615/ C A - IDENTIFICATION

8 - CHOC TORCHE

Se référer au document : 8695 4606

9 - GENERATEUR

Se référer au document : 8695 4616.

10 - GROUPE REFRIGERANT

Se référer au document : 8695 4938 / 8695 4943.

11 - TORCHE

Se référer au document : 8695 4594,

12 - IHM POUR INSTALLATION INTEGREE SUR MACHINE

Se référer au document ; 8695 4948.

13 - IHM POUR INSTALLATION AUTONOME

Se référer au document : 8695 4946.

INSTALLATION HPi AIR LIQUIDE A-5
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8695 4615/ C

B - CONSIGNES DE SECURITE

1 - CONSIGNES DE SECURITE GENERALES

Pour les consignes de sécurité générales, se reporter au manuel

spécifique fourni avec cet équipement : référence 8695 7050

2 - PRINCIPE DE MISE A LA MASSE

Pour éviter tout désagrément sur l'installation Nertajet HPi, il est

impératif que toutes les parties métalliques a portée de I'opérateur,

soient reliées en un seul point a la terre.

70 mm?

16 mm?

16 mm?

1fo o

16 mm?

70 mm? j ®_*@_|

70 mm?

REPERES

INSTALLATION HPi

AIR LIQUIDE
|

WELDING

A Coffret BRTi P Porte outil THDi

B Coffret BRGi T Torche CPM 400-600,;
C Fonction cycle RA Rails

D Table de découpe



B - CONSIGNES DE SECURITE 8695 4615/ C

3 - SECURITE ELECTRIQUE DE L’UTILISATEUR

Avant toute intervention sur I'installation, assurez-vous que le
générateur est hors tension

Le coupage a l'arc plasma impose aux matériels des tensions de sortie, en circuit ouvert, relativement élevées. |
est donc nécessaire de prendre des précautions particulieres concernant les alimentations électriques de ces

matériels.
Il faut vérifier périodiquement I'état des connexions de puissance
et de laterre

Nous rappelons que les alimentations des générateurs Nertajet HPi, du groupe réfrigérant et de la machine doivent
comporter des dispositifs de protection primaire, a savoir, des disjoncteurs a enclenchement et déclenchement
manuel, ou par présence de défaut. Des boutons d'arrét d'urgence doivent étre montés dans le circuit d'arrét
général de toute l'installation et étre placés sur la machine recevant l'installation de coupage, afin de neutraliser
celle-ci a partir du poste opérateur et de un ou plusieurs points sur la machine

Une tension supérieure a 100 V est présente dans le générateur
lorsqu'il est en service

> 100V

4 - RISQUES THERMIQUES

A Il est impératif de se protéger des risques de brllures (contact
direct)

Le coupage a l'arc plasma génére une importante quantité de chaleur.
Les risques de brilures se situent au niveau de la torche ainsi qu’au niveau du matériau découpé.

Il est impératif de se protéger des projections de métal en fusion
lors de la coupe (contact indirect)

Il est possible que des projections de métal a haute température soient émises lors de la coupe.

B-8 AIR LIQUIDE INSTALLATION HPi
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8695 4615/ C B - CONSIGNES DE SECURITE

5 - POLLUTION ELECTROMAGNETIQUE

Il est indispensable de se protéger les yeux du rayonnement de

I’arc

L'arc plasma, comme tous les arcs électriques, est une source de rayonnement de grande intensité; le
rayonnement émis dans le spectre ultraviolet peut endommager les yeux et la peau. L'opérateur doit porter des
lunettes filtrantes, afin d'éviter la fatigue des yeux.

6 - POLLUTION GAZEUSE

Il est indispensable de se protéger des fumées produites par la

coupe

Le coupage Plasma provoque un dégagement de fumées (vapeurs et oxydes métalliques). Pour réduire ces gaz
polluants au niveau de I'opérateur une ventilation du chantier de coupe s'impose. Compte tenu du facteur de
marche, un taux normal de renouvellement d'air de 3000m*/h est suffisant (par torche).

Il est indispensable de faire la maintenance préventive de

'installation réguliérement

Il est possible que I'installation soit endommagée (tuyau perce, électrovanne qui fuit). Du gaz peut alors étre libéré
de maniére non contrélée. Une procédure de test permet de détecter ces défauts. Cette procédure doit étre
exécutée régulierement.

7 - POLLUTION LIQUIDE

Le coupage a I'arc plasma génére une importante quantité de chaleur. L’installation nécessite d’étre refroidie. A cet
effet, un liquide de refroidissement est nécessaire au bon fonctionnement de l'installation.

Se reporter a I'lnstruction d’entretien du groupe refroidisseur.

8 - POLLUTION SONORE

Il est indispensable de se protéger les oreilles du bruit produit par

la coupe

Le coupage a l'arc plasma génére un bruit plus ou moins important en fonction des conditions de découpe.
Il est a noter que la Iégislation admet une émission de bruit de 90 dB (A) pour 8 heures d'exposition.
En fait, le temps d'utilisation du coupage plasma, est généralement inférieur (ISO R1996 et R1999).

INSTALLATION HPi AIR LIQUIDE B-9
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B - CONSIGNES DE SECURITE 8695 4615/ C

9 - MESURE DE BRUIT AERIEN

1 - QUALIFICATION DU SITE DE MESURE 2 - MESURAGE DE LA PRESSION
ACOUSTIQUE
La machine a été testée dans le hall coupage de Les valeurs sont indiquées en niveau sonore
montage de équivalent pondéré (LAeq)
ALWF rue Lavoisier, BP0O09 N s
79200 PARTHENAY FRANCE. ponLdlé?g? /f..e mesure est le dB (A) : décibel

Ce site a été qualifié par la DEKRA
Rue de la Maison Neuve
44800 Saint Herblain FRANCE

Cette qualification a fait I'objet du Proces Verbal
n°A7666548/0901

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

3 - MESURES

CPM 400

CONDITIONS DE MESURE
Intensité 260 A
Tuyere / électrode W000275476 / W000275475
Matiére Aciers au carbone de : 30 mm
Gaz Oxygene - air

B-10 ﬂAlR LIQUIDE INSTALLATION HPi
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INSTALLATION HPi

8695 4615/ C

C - DESCRIPTION

1 - POSSIBILITES DE L'INSTALLATION NERTAJET HPi

C'est une installation compléte constituée d'un
ensemble de matériels industriels (générateur, torche,
pupitre de commande, porte outil, faisceaux...)
spécialement étudiés pour permettre le coupage
thermique automatique au jet de plasma

NOTA : Le couple vitesse-qualité peut faire
I'objet de choix différents en fonction de la
destination finale des piéces coupées.

Le coupage thermique au jet de plasma est un
procédé de sectionnement par fusion, puis d'éjection
du métal fondu par le gaz plasmagene.

Les exigences de qualité et de productivité :
resserrement des tolérances métallurgiques,
dimensionnelles, géométriques, de I'état de surface,
vitesse..., nécessitent |'utilisation de machines
modernes de guidage.

Les performances annoncées ne sont réalisables que si les machines
peuvent exécuter un tracé correct aux vitesses préconisées.

AIR LIQUIDE
»

C-11
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C - DESCRIPTION

8695 4615/ C

2 - INSTALLATION INTEGREE SUR MACHINE ALW

Cette installation peut étre utilisée de maniére intégrée sur une machine de notre fourniture. Les principales
fonctions sont accessibles par la CN qui pilotera les procédés de coupe en ethernet. Cette installation peut gérer la
fonction coupe plasma pour 4 torches maximum ainsi que la coupe Oxy pour 12 chalumeaux maximum selon les

modules choisis.

C-12
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C - DESCRIPTION

INSTALLATION HPi AIR LIQUIDE

WELDING

INSTALLATION NERTAJET HPi INTEGREE
REPERE DESIGNATION REFERENCE
A Boitier raccordement torche (BRTI) 0409 7515
B Boitier raccordement gaz (BRGi) 0409 7525
C Ensemble Fonction Cycle -
CT Choc torche magnétique 0409 6903
ET |Embase Torche + Faisceau torche (longueur 2.5m) W000377822
FL Faisceaux longitudinaux -
FT Faisceaux transversaux -
G Générateur Nertajet HP150 HPi ou W000379404
Générateur Nertajet HP300 HPi W000379403
G1l Argon (gaz pilote / marquage) 0409 7565
G2 | Air (N202) (gaz annulaire) 0409 7566
(G3 | Oxygene (gaz coupe) 0409 7567
G4 Option Inox - Azote (gaz coupe / gaz annulaire) 0409 7568
G5 Option Inox - Argon/Hydrogéne ArH2 (gaz coupe / gaz annulaire) 0409 7569
G6 | Option Inox — Azote/Hydrogéne N2H2 (gaz coupe) 0409 7570
G7 | Option - Eau pour vortex (annulaire) 0409 5268
I Interface de programmation -
=) Porte Outil Numérique (THDi 160) ou 0705 4360
Porte Outil Numérique (THDi 350) 0705 4370
Faisceau masse générateur / Table de découpe, L=10 M :
Q - pour installation HPi 150 0409 0490
- pour installation HPi 300 0409 7408
Groupe Réfrigérant :
R FRIOJET 300i 230V-1-50Hz WO000380971
FRIOJET 720 400V-3-50Hz WO000372095
T Nez de torche CPM400 ou wgggg;gggi
Nez de torche CPM600Wi
C-13



C - DESCRIPTION 8695 4615/ C

3 - INSTALLATION AUTONOME

Cette installation peut aussi étre utilisée de maniére autonome par un intégrateur.
Les fonctions sont accessibles par des entrées et sorties tout ou rien. Cette installation peut gérer la fonction coupe
plasma pour 2 torches maximum selon les modules choisis.

|

i

|

9OD® B®

|

C-14 .AIR LIQUIDE INSTALLATION HPi
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C - DESCRIPTION

INSTALLATION NERTAJET HPi AUTONOME
REPERE DESIGNATION REFERENCE
A Boitier raccordement torche (BRTI) 0409 7515
B Boitier raccordement gaz (BRGi) 0409 7525
0409 7441
C Ensemble Fonction Cycle Option 1 :0409 7450
Option 2 :0409 7455
CT Choc torche magnétique 0409 6903
ET Embase Torche + Faisceau torche (longueur 2.5m) W000377822
FL Faisceaux longitudinaux -
FT Faisceaux transversaux -
G Générateur Nertajet HP150 HPi ou W000379404
Générateur Nertajet HP300 HPi W000379403
G1 | Argon (gaz pilote / marquage) 0409 7565
G2 | Air (N202) (gaz annulaire) 0409 7566
(G3 | Oxygeéne (gaz coupe) 04097567
G4 | Option Inox - Azote (gaz coupe / gaz annulaire) 0409 7568
G5 | Option Inox - Argon/Hydrogéne ArH2 (gaz coupe / gaz annulaire) 0409 7569
GO | Option Inox - Azote/Hydrogéne N2H2 (gaz coupe) 0409 7570
G7 | Option - Eau pour vortex (annulaire) 0409 5268
. . 0409 7460
l Interface de programmation (option) Option : 0409 7465
Porte Outil Numérique (THDi 160) ou 0705 4360
P
Porte Outil Numérique (THDi 350) 0705 4370
Faisceau masse générateur / Table de découpe, L=10 M :
Q - pour installation HPi 150 0409 0490
- pour installation HPi 300 0409 7408
Groupe Réfrigérant :
R FRIOJET 300i 230V-1-50Hz W000380971
FRIOJET 720 400V-3-50Hz W000372095
Nez de torche CPM400 ou W000373985
Nez de torche CPM600Wi W000372584
X Dispositif de commande de l'intégrateur (non fourni) -
INSTALLATION HPi C-15
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C - DESCRIPTION 8695 4615/ C

4 - BOITIER RACCORDEMENT GAZ

Les fonctions du Boitier Raccordement Gaz (BRGi) sont :
- Leraccordement des arrivées de gaz (Ar, 02, N202 + N2H2, ArH2, N2 si option Inox)
- Lasélection des gaz
- Ladistribution des gaz en direction de la torche
- Lagestion du moteur du porte-outil
- Lagestion des gaz pour la découpe en inox (option)
- Lagestion de la découpe en vortex (option)

Le BRGi est habituellement monté sur la poutre de la machine de coupage.

CARACTERISTIQUES :

Référence : 0409 7525
Poids : 31.5daN
Dimensions : 320mm x 290mm x 350mm

ANNULAKE 1

AULAmE 3

Coupr VoRTEX

C-16 .AIR LIQUIDE INSTALLATION HPi
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C - DESCRIPTION

5 - BOITIER RACCORDEMENT TORCHE

Les fonctions du Boitier Raccordement Torche (BRTi) sont :
- Leraccordement des gaz arrivant du BRGi
- Leraccordement des sorties de gaz vers 'embase de la torche CPM400 ou CPM300wi
- Larégulation de certains gaz
- La génération de 'amorgage de la coupe
- Lagestion du contact entre la torche et la téle

Le BRTi est habituellement monté sur le chariot porte-outil (partie mobile).

CARACTERISTIQUES :

Référence : 0409 7515
Poids : 15,7 daN
Dimensions : 205mm x 244mm x 250mm
e .
@ &
NERTAJET HPi
BRTi

— dmmm

= — a=
0’3@ [ @
®
e
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6 - PORTE-OUTIL ET CHOC TORCHE

Les fonctions du porte-outil (THDi) sont :
- La gestion de 'axe Z (axe vertical)
- Le maintien de la torche pour éviter les vibrations

Les fonctions du choc torche sont :
- La signalisation d’'un choc mécanique sur la torche
- La protection de la torche lors d’'un choc mécanique

Sur certaines installations spécifiques, aucun THDi n’est livré. Dans ce cas, les fonctions doivent alors étre
développées par l'intégrateur.

Le THDi est habituellement monté sur le chariot porte-outil (partie mobile).

CARACTERISTIQUES PORTE-OUTIL :

Référence : THDi 160 : 0705 4360 | THDi 350 : 0705 4370
Vitesse : 15 m/min

Course: THDi 160 : 160 mm THDi 350 : 350 mm
Charge maxi : 20 daN

Poids : THDI 160 : 22,5 daN THDi 350 : 27,5 daN
Dimension hors THDI 160 : THDI 350 :

Choc Torche 620mmx100mmx80mm | 810mmx100mmx80mm

C-18 AIR LIQUIDE INSTALLATION HPi
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CARACTERISTIQUES CHOC TORCHE :

Référence : 0409 6903
Poids : 5 daN

7 - EMBASE TORCHE

Les fonctions de 'embase sont :
- D’étre l'intermédiaire entre le Boitier Raccordement Torche (BRTi) et la partie amovible de la torche
- De participer a la gestion des gaz

L’embase torche est fixée sur le BRTi d’un coté et sur le THDi de I'autre via le choc torche.

CARACTERISTIQUES :

Référence : WO000377822
Poids : 6,2 daN

8 - TORCHE

La fonction de la torche est de diffuser le gaz et le courant de maniére a avoir une coupe de bonne qualité
La torche est fixée sur 'embase.
L’installation Plasma Hpi est congue pour fonctionner avec les torches CPM400 et CPM600Wi

Se référer au document : 4695 4594.

INSTALLATION HPi AIR LIQUIDE C-19
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9 - GENERATEUR

La fonction du Générateur HP150 HPi ou HP300 HPi est de réguler le courant de coupe suivant les consignes
demandées

Le HP150 HPi peut délivrer au maximum 150A.
Le HP300 HPi peut délivrer au maximum 300A.

Il est possible d’avoir plusieurs générateurs pour une seule torche ; Dans ce cas, les intensités disponibles
s’ajoutent. Par exemple 1 HP150 HPi+ 1 HP300 HPi donnent une intensité maximale de 450 A.

Le générateur est généralement situé a proximité de I'installation.

Se référer au document : 8695 4616.

NERTAJET HP300
e &=

14
@00
®0
o

10 - GROUPE REFRIGERANT

La fonction du Groupe Réfrigérant est de refroidir la torche de découpe
Il existe plusieurs types de groupe : Friojet 300i ou Friojet 720.
Le groupe est généralement situé a proximité du générateur.

Se référer au document : 8695 4938 (Friojet 300i) ou 8695 4943 (Friojet 720).

C-20 AIR LIQUIDE INSTALLATION HPi
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D - MONTAGE INSTALLATION

1 - CONDITIONS D'INSTALLATION

LES CONDITIONS SUIVANTES DOIVENT TOUTES
ETRE REMPLIES AVANT D'INSTALLER LE MATERIEL

L'IMPLANTATION DE L'INSTALLATION DOIT ETRE REALISEE EN

RESPECTANT LA NORME DE SECURITE NF EN 547 -1 -3 POUR
ASSURER LA PROTECTION DES PERSONNES

1.1 ALIMENTATIONS FLUIDIQUES

Prévoir les sources de gaz (bouteilles, cadres de bouteilles, évaporateurs.....) ci-dessous munies
chacune d'un régulateur capable de fournir les débits et pressions préconisées et d'une vanne d'arrét en
cas d'arrivée par canalisation.

Ne jamais dépasser la pression de 12 bars en entrée de

’installation

Mise en service des sources de gaz

Se reporter au chapitre :

« 6-2 PROCEDURE DE CHANGEMENT DE BOUTEILLE » du livret
de sécurité 8695 7050

INSTALLATION HPi AIR LIQUIDE D-21
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Conditions sur les types de gaz

8695 4615/ C

GAZ DE COUPE

Fluides utilisés

Type Pureté

ACIER AU CARBONE

Pressions d'alimentation
de l'installation
(sortie détendeur)

Débits maxi utilisés

Argon (Ar) 99,998 %. 9 bar 30 I/mn

Oxygene 99,5% 9 bar 40 I/mn

Air comprimé * 9 bar 160 I/mn
Azote 99,99%

Air reconstitué 12 bar 160 I/mn

Oxygéne 99,5%

ACIERS INOXYDABLES, A

LUMINIUM et ALLIAGES

Argon (Ar) 99,998 % 9 bar 30 I/mn

Azote 99,99% 9 bar 40 I/mn

Argon/Hydrogene 20% ou 35% 9 bar 50 I/min
(selon procédeé)

Azote/Hydrogéne 4% 9 bar 50 I/min
Argon 99,99%

Argon/Hydrogene reconstitué 10 bar 50 I/min

Hydrogéne
99,99%
Vortex eau 6 bar 2 l/min

* La qualité de I’air comprimé a un impact non négligeable sur le
résultat de coupe.

IL DOIT ETRE SEC ET EXEMPT D’HUILE

Disposition des cables et des tuyaux souples

Le client doit prévoir un moyen de supporter et de mettre a I'abri des dégradations mécaniques, chimiques ou
thermiques, les cébles et les tuyaux souples depuis leur source, jusqu'a I'entrée de la chaine porte-cables.

D-22
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D - MONTAGE INSTALLATION

1.2 ALIMENTATION ELECTRIQUE

Pour étre conforme aux normes de sécurités européennes, le
raccordement au réseau électrique doit étre fait par un coffret
mural muni d’un sectionneur de protection individuel de calibre
convenable en fonction de latension réseau et de la
consommation des appareils

Ce sectionneur de protection devra avoir un pouvoir de coupure
de 100KA.

Nous commercialisons des coffrets répondant aux critéres
énoncés, voir tableau ci-dessous.

La puissance de service dépend de la tension d'alimentation
utilisée.

Un cable de section approprié sera prévu pour relier ce
sectionneur au générateur.

Consommation installation hors générateur

Pour une installation autonome monotorche, toutes les énergies électriques sont fournies par le générateur HP HPi
qui alimente le Coffret Process avec une alimentation 230VAC 3A.

Pour une installation autonome bitorche, le Coffret Process nécessite une alimentation 230VAC 6A fournie par

lintégrateur.

Pour les intallations intégrées sur machines ALW, se reporter a 'ISUM de la machine.

INSTALLATION HPi
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D - MONTAGE INSTALLATION 8695 4615/ C

Consommation pour un générateur HP150 HPi

Alimentation

3 phases + terre

Intensité maximum 101.2 A 64.3 A 55.2 A
Calibre du fusible 125 A aM 100 A aM 63 A aM
Taille du fusible 22*58 22*58 22*58

Section du cable
d'alimentation

Référence du cable W000010104 W000010103 W000010103

Les consommations sont données pour un
fonctionnement sous 150 A - 230 V en coupe

Consommation pour un générateur HP300 HPi

4x16 mm?2 4x10 mm?2 4x10 mm?2

Alimentation

3 phases + terre

Intensité maximum 207.4 A 124.3 A 108.7 A
Calibre du fusible 250 A aM 125 A aM 125 A aM
Taille du fusible a couteau taille 1 22*58 a couteau taille 0

Section du cable
d'alimentation

Référence du cable 4 x W000260270 W000010105 W000010105

Les consommations sont données pour un
fonctionnement sous 300 A - 230 V en coupe

Coffret de sectionnement

4x50 mm?2 4x25 mm?2 4x25 mm?2

Alimentation 400 V

3 phases + terre

Mono torche | W000325304 | W000325305 /
HP150 NCR
Bi torche / WO000325306 /
Mono torche | W000325307 | W000138845 /
HP300 NCR
Bi torche / W000325308 /
HP150 NCR+ [ Mono torche / 0694 2330 /
HP300 NCR .
=> HP450 NCR | Bi torche / 0694 2332 /

Faisceau pupitre de commande (si pupitre non embarqué)

Le client doit prévoir un moyen de mettre a I'abri des dégradations mécaniques, chimiques ou thermiques, les
cables et les tuyaux souples depuis la machine, jusqu'a I'entrée du pupitre de commande.

D-24 EAIR LIQUIDE INSTALLATION HPi
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8695 4615/ C D - MONTAGE INSTALLATION

1.3 TEMPERATURE DE FONCTIONNEMENT

Les conditions de fonctionnement optimales sont de 0 °C a 45 °C.

2 - DEBALLAGE - MANUTENTION

Pour le déballage et la manutention de l'installation, reportez-vous a la partie déballage de la notice du générateur
Nertajet HP NCR 8695 4616.

3 - INSTALLATION

L'installation s'effectue dans I'ordre suivant:
- mise en place et fixation de chacun des éléments constituant l'installation
- raccordement de chacun des éléments constituant l'installation, en commencant par:
- lafonction cycle
- le porte-outil (THDi)
- le boitier raccordement torche (BRTi)
- I'embase torche
- le boitier raccordement gaz (BRGi)
- le générateur HP HPi
- le groupe de refroidissement
- lalimentation en gaz, eau et electricité.

INSTALLATION HPi AIR LIQUIDE D-25
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D - MONTAGE INSTALLATION

RACCORDEMENT FLUIDIQUE

3.1
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D - MONTAGE INSTALLATION

Repére Désignation

A

Boitier raccordement torche (BRT!)

B

Boitier raccordement gaz (BRGi)

C

Ensemble Fonction Cycle

CT

Choc Torche Magnétique

ET

Embase Torche + Faisceau torche (longueur 2.5m)

G

Générateur Nertajet HP150 HPi ou
Générateur Nertajet HP300 HPi

Gl

Argon (gaz pilote / marquage)

G2

Air (N202) (gaz annulaire)

G3

Oxygéne (gaz coupe)

G4

Option Inox - Azote (gaz coupe / gaz annulaire)

G5

Option Inox - Argon/Hydrogene ArH2 (gaz coupe / gaz annulaire)

G6

Option Inox — Azote/Hydrogéne N2H2 (gaz coupe)

G7

Option - Eau pour vortex (annulaire)

Porte Outil Numérique (THD:i)

Groupe Réfrigérant

Nez de torche CPM400 ou
Nez de torche CPM600Wi

INSTALLATION HPi AIR LIQUIDE
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D - MONTAGE INSTALLATION

RACCORDEMENT ELECTRIQUE

3.2
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D - MONTAGE INSTALLATION

Repére Désignation

A

Boitier raccordement torche (BRT)

B

Boitier raccordement gaz (BRGi)

C

Ensemble Fonction Cycle

CT

Choc Torche Magnétique

ET

Embase Torche + Faisceau torche (longueur 2.5m)

Générateur Nertajet HP150 HPi ou
Générateur Nertajet HP300 HPi

Porte Outil Numérique (THD:i)

Groupe Réfrigérant

Nez de torche CPM400 ou
Nez de torche CPM600Wi

4 - INSTALLATION FONCTION CYCLE POUR INSTALLATION INTEGREE

Dans le cas de linstallation intégrée, la fonction cycle procédé est livrée sans coffret spécifique.

4.1 MONTAGE

La fonction cycle procédé est montée de base sur les machines de coupage ALW qui comportent un procédé
plasma HPi ou oxycoupage HPi.

INSTALLATION HPi
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D-30

4.2 RACCORDEMENT

8695 4615/ C

s81 IFB/STA FEIST2
MODA1 MOD2 MOD3 MOD4
T [ETY
S r e re r e
STEFN caN 2 1 2 1 2
= o 1
EGI} w16 3 4 3 4
AP 5 6 5 6
BR AUTOMATION _
X20CP1484 == [ —] —]
o1 0o | (O30 | 070,
IF2 CAN bus I 1
g g | eB:E0e] | o000 | 82 00
1 112 12
- ) o0 i 00| | O30k | O3 i0c
c—jc— [ —  e— c—/—jc—
o AUTOMATION | | 712 O 0o | baiko
Fsuse voorarre | (0242 Lg | jotlalaUol | ol s]:le
IF1CAN b osE 0o | 0 i00 Oljs_ﬁqu
us
C——3 ——3 [ —]
ETHERNET POWERLINK 5
O F2ETH IFAEPL \F4USE, b5 o0si0o | 0 :0q | e0si 0o
7
BR AUTOMATION | BR AUTOMATION
- RU4S X20D18371 X20D0852¢
-0- t 1 K20TB12  |X20BM11-X20TB12| X20BM11+X20T812

&

E21 | Bus Ethernet pour communication avec CNC

E22 | Bus Powerlink pour communication avec BRGi

E23 | Bus Can pour communication avec Générateur HP NCR

E24 | Bus CanOpen pour communication avec THDi

E41 | Module d’alimentation +24VDC Automate

E42 | Module d’entrées généralesTOR Procédé Plasma HPi

E43 | Module de sorties généralesTOR Procédé Plasma HPi

AIR LIQUIDE
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IFB/ST33 IF6/ST34 IF&/ST35 IFBIST38

MOD13 MOD14 MOD15 MOD16

r e r e r e r e r e r e r e r e r e

1 2 1 2 1 2 1 2 [ 1 2 1 2 1 2 1 2
3 4 3 4 3 4 3 4

5 6 5 6 5 6 5 6

C—[— ——J|[— —[C—3 [ 1[C 1] C_J|[— | — —J|— | c— I_HT
0150 | O30 | 0130 | 07} 00| | O:[i00| | o01i0| | o071 00| | |o01 50k | Oi|i 0o
C—[C—3 ——J[C—3 C—C—3 [ [C 1] :I_:I | c— C—J|C— | c—3 :I;I
o03500 | O30 | O350 | 0300 | 002500 | [pO:i0a | o030 | (o020 | 03300
C—C—3 [ s | s—1 [ e — [ ][ 1] CJ|[—3 [ | — 1 [ — [ — | —3 :I;I
o050 | O:3i0d | «O3i00| | 03500 | 003500 | (00330 | o0:300| | (o350 | eO3i 00
[ e | — [ | | s—1 C—c—/3 [ ][ 1] /3 [ | — 1 [ e— | — E;I :I;I
o004 0o | OO0 | «O:i00| | O:ii00| | 00300 | [pO:i0q | eOii 00| | [oO:i0d | eOii0s
[ | — —J[—3 —/—3 [ ][ 1 ——|— [ | — 1 [ e— | — E;I :I;I
208500 | OO0 | cO3:200| | O:i00| | 0020 | [pOsi0y | eOsi00| | [pOsi0d | o000
—— ——[— —— L 1|C ] —Jj—— —j— ——j— —f— —j—
o04i0a| | WOEOC | 003 00| | Oi0e | 0206 | (o000 | 0030 | (o0 Os| | 000

BR AUTOMATION | BR AUTOMATICN | BR AUTOMATION [BR AUTOMATION | 3R AUTOMATION | BR AUTOMATION | BR AUTOMATION | BR AUTOMATION | BR AUTOMATION
X20D18371 X20D08632 X20Al2222 X20A12222 X20PS3300 X20DIe371 X20D08322 X20A12222 K20AI2222
X20BM15+X20TB12 | X20BM11+X20TB12 [X20BM11+X20TB12 | X20BM 11+ X20TB12 | X20BM15+X20TB12 [X208M11+X20TB12 | X208M 1+ X20TB12 [X20BM11+X20TB12 | X20BM11+XZ20TB12

E61 Module d’entrées TOR Torches Plasma 1 et 2
E62 Module de sorties TOR Torches Plasma 1 et 2

E63 | Module d’entrées analogiques Torche Plasma 1

E64 | Module d’entrées analogiques Torche Plasma 2

E65 | Module d’alimentation +24VDC Automate (Optionnel)
Module d’entrées TOR Torches Plasma 3 et 4

E66 ;

(Optionnel)

Module de sorties TOR Torches Plasma 3 et 4
E67 ;

(Optionnel)

Module d’entrées analogiques Torche Plasma 3
E68 :

(Optionnel)

Module d’entrées analogiques Torche Plasma 4
E69 :

(Optionnel)
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D - MONTAGE INSTALLATION 8695 4615/ C

5-INSTALLATION FONCTION CYCLE POUR INSTALLATION AUTONOME

Dans ce cas, la fonction cycle procédé est livrée dans un coffret.

5.1 MONTAGE

Dans le cas d’'une installation monotorche, I'alimentation 230VAC/3A nécessaire au coffret procédé est fournie soit
par le générateur, soit par le client.

Dans le cas d’une installation bitorche, I'alimentation 230VAC/6A nécessaire au coffret procédé sera fournie par le
client.

5.2 RACCORDEMENT FLUIDIQUE

M

BRTi

Refroidissement /Cooler

\ Refroidissement /Cooler

P1-W9
P1W10

?

HP

Friojet

D-32 AIR LIQUIDE INSTALLATION HPi

WELDING



D - MONTAGE INSTALLATION

8695 4615/ C

RACCORDEMENT ELECTRIQUE

5.3
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D-34

5.4 RACCORDEMENT
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E21

Bus Ethernet pour communication avec CNC

E22

Bus Powerlink pour communication avec BRGi

E23

Bus Can pour communication avec Générateur HP NCR

E24

Bus CanOpen pour communication avec THDi

E25

Bornier X1 (Entrées/Sorties pour intégrateur)

E26

Bornier X2 (Entrées/Sorties pour intégrateur)

E27

Bornier P1-X1 (Entrées/Sorties internes installation)

E28

Bornier P2-X1(Entrées/Sorties internes installation)
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5.4.1 Raccordement Alimentation Coffret Process

Le coffret Process est alimentée en 230VAC (3A) dans le cas d’une installation monotorche ou en 230VAC (6A)
dans le cas d’'une installation bitorche.

L’alimentation 230VAC (3A) est fournie ,
- Soit par le générateur : Prise débrochable TB9, cable W1
- Soit par l'intégrateur

Dans le cas de I'installation bitorche , I'alimentation 230VAC (6A) est fournie par l'intégrateur.
Dans les deux cas le cable d’alimentation est directement raccordé au sectionneur Q1 .
5.4.2 Gestion Arrét d’urgence - Sécurité

Le Coffret Process de l'installation HPi Autonome est prévu pour recevoir un contact « sec » d’arrét d’'urgence
provenant de la machine sur laquelle l'installation est intégrée.

En retour, I'installation Plasma HPi autonome met a disposition un contact « NC » reflétant I'état du contacteur de
commande KM1 de l'installation, a utiliser dans le dispositif d’arrét d’'urgence de la machine.

Entrée Commande AU machine

Entrée Commande AU machine

1
2
3 Retour contact NC état KM1
4 Retour contact NC état KM1

La sécurité du coffret process est assuré par un contacteur KM1 LC1D12BD de chez Schneider Electric.

5.4.3 Entrées / Sorties Installation disponibles intégrateur

e Caractérisation entrées

Les entrées sont des entrées de module B&R DI6371 :

nputx | &

VDA []

GRD

w0 status
[ LED {graen]

,_|

1_F
el
=T
e

Inpart Etetis

DIB371 - Input circuit diagram
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8695 4615/ C

Product 1D Di&3T
Digital inputs
nput voliage 24 VOC [-15% 1 +20%)
nput current at 24 YOC Typ. 375 mA
nput resistance Typ. 6.4 k2
Switching fweshold
Low <A YOG
High >15WOC
olation voltage betw. channel end bus B0 W
General information
BEA 10 coda 1803

DIE3T1 - Additicnal tachnical data

e Caractérisation sorties

Les sorties sont des sorties de module B&R DO6529 :

D-36

l_—‘*;‘ COM x
T O
|:| T——n ND X
Output stahus . L
1 oy
V0 status -
LED (orange] =
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8695 4615/ C D - MONTAGE INSTALLATION

5 0VDC alimentation TeacHPi 28 | Entrée Inhibition demande référence tble
6 24VDC alimentation TeacHPi 29 | Commun +24VvDC 30,31,32,33,34

7 Mise & la terre alimentation TeacHPi 30 | Entrée Demande activation détection tole
8 Commun générateur 1 31 | Entrée Demande qualité bleue claire

9 Marche générateur 1 32 | Entrée En programme

10 | Arrét générateur 1 33 | Entrée Programme en pause

11 | Commun +24VDC 12,13,14,15 34 | Commun 35,36,37,38

12 | Entrée Départ cycle 35 | Sortie Plasma 1 sélectionné

13 | Entrée Marquage 36 | Sortie Plasma 1 Non Prét

14 | Entrée Qualité 37 | Sortie Pas de choc torche

15 | Entrée Low Speed 38 | Sortie Cycle terminé

16 | Commun 17,18,19,20,21,22 39 | Commun 40,41,42,43,44,45

17 | Sortie Pas de défaut 40 | Sortie Plasma 2 sélectionné

18 | Sortie Autorisation mouvement 41 | Sortie Plasma 2 Non Prét

19 | Sortie PO en haut 42 | Sortie Plasma 2 en contact avec la piéce
20 | Sortie Plasma 1 en contact avec la piece 43 | Sortie Plasma 2 Arc pilote ON

21 | Sortie Plasma 1 Arc pilote ON 44 | Sortie Plasma 2 Arc coupe ON

22 | Sortie Plasma 1 Arc coupe ON 45 | +24VDC 46,47

23 | Commun +24VDC 24,25,26,27,28 46 | Entrée Selection Plasma 2

24 | Entrée Selection Plasma 1 47 | Entrée Demande Montée PO Plasma 2
25 | Entrée Demande Montée PO Plasma 1 48 | Commun générateur 2

26 | Entrée Fin d’acquisition tension 49 | Marche générateur 2

27 | Entrée choix hauteur remontée 50 | Arrét générateur 2

1 Entrée Aspiration ON
2 Commun +24VDC

INSTALLATION HPi mAIR LIQUIDE D-37
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D - MONTAGE INSTALLATION

5.4.4 Autres Entrées / Sorties Installation

E27 (P1.X1) — E28 (P2.X1)

1 | Phase 230V-AC (Alim BRGi)

2 | Neutre 230V-AC (Alim BRGi)

3 Terre (Alim BRGI)

4 +24V DC - Relais sécurité AU BRGi

5 0V-DC - Relais sécurité AU BRGi

6 Retour contact NC état KM1 BRGi

7 Retour contact NC état KM1 BRGi

8 Commun générateur 1 (ou 2 pour E34)

9 Marche générateur 1 (ou 2 pour E34)

10 | Arrét générateur 1 (ou 2 pour E34)

14 Demande_arr_ét coupe au générateur
(synchronisation)

15 | Commun Synchro

16 | UEP (GNDO)

17 | GNDO

18 Contact Generateur ON (Commun +24Vdc)

19 | Contact Generateur ON (Entrée Automate)

8695 4615/ C

6 - INSTALLATION DU PORTE-OUTIL

6.1

MONTAGE

Fixer le porte-outil THDi 160 ou THDi 350 sur le bouclier de la machine par l'intermédiaire des 2 brides.

D-38
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8695 4615/ C

6.2 RACCORDEMENT ELECTRIQUE

INSTALLATION HPi

D - MONTAGE INSTALLATION

E9 Moteur-Puissance
E10 | Moteur-Résolveur
E12 | Porte-Ouitil : Fins de course et Montée/Descente

AIR LIQUIDE
~

WELDING
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D - MONTAGE INSTALLATION 8695 4615/ C

7 - INSTALLATION BOITIER RACCORDEMENT TORCHE

7.1 SCHEMA DE PRINCIPE

7.2  MONTAGE

La fixation mécanique de ce boitier s'effectue par I'intermédiaire des deux rails situés sous le coffret.
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8695 4615/ C D - MONTAGE INSTALLATION

7.3 RACCORDEMENT FLUIDIQUE

Entrées

G11 | Entrée Gaz Pilote / Marquage

G12 | Entrée Gaz Coupe
G13 | Entrée Gaz Annulaire 1

G14 | Entrée Gaz Annulaire 2

G15 | Option (Eau pour vortex)

G16 | Refroidissement (retour)

G17 | Refroidissement (arrivée)

Sorties

G21 | Ligne Gaz Pilote / Marquage

G22 | Ligne Gaz Coupe
G23 | Ligne Gaz Annulaire Torche CPM400
G24 | Ligne Gaz Annulaire Torche CPM600wi

7.4 RACCORDEMENT ELECTRIQUE

S EES

E11l | Pilotage vanne proportionnelle gaz annulaire
E13 | Céble BRGi/BRTi

E14 | Cable électrode

E15 | Cable tuyere

E16 | Mise a la terre coffret BRTi

Sorties

E31 | Cable Commande EV torche - Y9
E32 | Cable choc torche
E33 | Cable détection tble

E34 | Faisceau Embase Torche

INSTALLATION HPi EAIR LIQUIDE D-41
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D - MONTAGE INSTALLATION

8695 4615/ C

8 - INSTALLATION DE L’EMBASE TORCHE + TORCHE

8.1 SCHEMA DE PRINCIPE

8.2 MONTAGE

4 ¢
G2z _NERTAJET HPi
G21 BRTi
[, T
+ A
4y N (e
~ Fany +
\4 e
G23
E31 Fany =
N e =
o =
Ea2 {4} - . ‘
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E34
. G \ -
A .
& g

€2~
&

Black hose (tuyau noir) 4mm

Blue hose (tuyau bleu) Bmm

G23

G24

Black hose (tuyau noir) 6mm

White hose (tuyau blanc) 6mm

Le faisceau de 'embase torche se raccorde directement sur le BRTi.

Raccorder en premier I'électrode et la tuyere sur I'équerre raccordement électrode a travers I'entrée E34.

Raccorder ensuite les tuyaux gaz G21 (Gaz Pilote/Marquage), G22 (Gaz Coupe), G23 (Gaz annulaire CPM400) et
G24 (Gaz annulaire CPM300Wi)

Puis raccorder les faisceaux E31 (Commande EV Coupe), E32 (choc torche) et E33 (détection tble).

8.3  RACCORDEMENT FLUIDIQUE

D-42

Entrées

G21 | Ligne Gaz Pilote / Marquage

G22 | Ligne Gaz Coupe

G23 | Ligne Gaz Annulaire Torche CPM400
G24 | Ligne Gaz Annulaire Torche CPM600Wi

EAIR LIQUIDE
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D - MONTAGE INSTALLATION

8695 4615/ C

8.4 RACCORDEMENT ELECTRIQUE

1-2 | Commande EV Torche — Y9 (0-24V DC)
1 Connexion tuyere aval (détection tole)

9 - INSTALLATION DU BOITIER RACCORDEMENT GAZ

9.1 SCHEMA DE PRINCIPE

e B @
LA e
| &

P PP
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D - MONTAGE INSTALLATION 8695 4615/ C

9.2 MONTAGE

La fixation mécanique de ce boitier s'effectue par I'intermédiaire des deux rails situés sous le coffret.

D-44 AIR LIQUIDE INSTALLATION HPi
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8695 4615/ C D - MONTAGE INSTALLATION

9.3 RACCORDEMENT FLUIDIQUE

Gl Argon

G2 | Air (N202)

G3 Oxygene

G4 Option Inox (N2)

G5 Option Inox (ArH2)

G6 Option Inox (N2H2)

G7 Option Vortex (eau)

G11 | Ligne Gaz Pilote

G12 | Ligne Gaz Coupe

G13 | Ligne Gaz Annulaire 1

G14 | Ligne Gaz Annulaire 2

G15 | Option (Vortex)

94 RACCORDEMENT ELECTRIQUE

Electrique

E3 | Inutilisé

E6 | Alimentation BRGi + Arrét d’'urgence

E9 | Puissance Moteur PO

E10 | Résolveur Moteur PO

E1l1 | Pilotage vanne proportionnelle gaz annulaire

E12 | Montée / Descente / Fins de course du PO

E13 | Faisceau BRGi / BRTi

E22 | PowerLink Arrivée / Départ

E24 | CanOpen Arrivée / Départ

INSTALLATION HPi EAIR LIQUIDE D-45

WELDING



D - MONTAGE INSTALLATION 8695 4615/ C

10 - INSTALLATION DU GENERATEUR

Se reporter au document 8695 4616

11 - INSTALLATION DU GROUPE REFRIGERANT

Se reporter au document 8695 4938 /8695 4943

IMPORTANT : Aprés raccordement, vérifier I'absence de fuites
(eau, gaz et air) et qu'aucun tuyau ne soit plié.

D-46 AIR LIQUIDE INSTALLATION HPi
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8695 4615/ C

E - MANUEL OPERATEUR

1- COMMUN INSTALLATION INTEGREE ET AUTONOME

1.1 MONTEE /DESCENTE PORTE-OUTIL PLASMA

Attention, il est possible que le porte-outil ne soit pas livré avec votre installation autonome ; cette fonction n’est
alors pas disponible.

Commandes

Bouton vers le haut : permet a I'utilisateur de faire monter le porte-outil
B2 | Bouton au centre : pas de demande de mouvement
Bouton vers le bas : permet a l'utilisateur de faire descendre le porte-oultil

INSTALLATION HPi AIR LIQUIDE E-47
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8695 4615/ C

E - MANUEL OPERATEUR

2 - UTILISATION DE L’INSTALLATION PLASMA INTEGREE

PARAMETRAGE

2.1

Se reporter au document 8695 4948.

CYCLE DE COUPAGE (UNE SEULE COUPE)

2.2

o 5 - mm
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8695 4615/ C

Nom des signaux

Emergency stop
(E42-12/15)

E - MANUEL OPERATEUR

Permet de signaler a linstallation qu’il y a un arrét d’'urgence.
OV : Arrét d’'urgence actif.
24V : Arrét d’urgence inactif

Select Marking
(Ethernet)

Permet d’indiquer que I'on souhaite marquer et non pas couper. Ce signal doit étre
positionné au minimum 10ms avant une demande de départ cycle.

0 : Coupage

1 : Marquage demandé

Select Quality
(Ethernet)

Permet de sélectionner la qualité avec laquelle nous souhaitons couper. Attention,
un autre signal permet de court-circuiter ce choix. Ce signal doit étre positionné au
minimum 10ms avant une demande de départ cycle.

0 : Qualité rouge

1: Qualité bleue

Ready / No error
(E43-11/12)

Permet de signaler gu’aucune erreur n’a été détectée. Le cycle de coupage peut
étre démarré.

Contact ouvert : démarrage interdit (regarder sur l'interface de programmation)
Contact fermé : démarrage autorisé

Filter ON
(E42-22/25)

Permet de signaler a l'installation que les organes de protection des personnes sont
actifs.

0V : Organes de protection non actifs (donc impossibilité de démarrer une coupe)
24V : Organes de protection actif (donc la coupe peut démarrer)

Select Torch
(Ethernet)

Permet d’indiquer a une torche si elle doit démarrer ou non lors de I'apparition du
prochain départ cycle. Cela permet de faire démarrer une seule des torches dans le
cas d’'installation multi torches. Cela permet aussi de ne pas sélectionner la torche
si le signal départ cycle est partagé avec un autre procéde.

0 : Torche non sélectionnée

1: Torche sélectionnée

Cycle Start / Stop
(E42-11/14)

Permet de demander le départ et I'arrét du cycle de coupage.
0V : Demande d’arrét du cycle de coupage
24V : Demande de démarrage du cycle de coupage

Pilot Arc On
(Ethernet)

Permet de signaler ou on se trouve dans le cycle. Cela permet de faire des actions
spécifiques au moment de I'apparition de I'arc pilote. Essentiellement utile si 'axe Z
n’est pas géré par l'installation.

0 : Arc pilote inactif

1 : Arc pilote actif

Transfer On
(Ethernet)

Permet de signaler ou on se trouve dans le cycle. Cela permet de faire des actions
spécifiques au moment de I'apparition du transfert de I'arc sur la piéce.
Essentiellement utile si 'axe Z n’est pas géré par l'installation.

0 : Arc non transféré sur la tle

1: Arc transféré sur la tole

Machine motion
(E43-21/22)

Permet d’indiquer que le procédé a correctement démarré la coupe, la CN peut
déplacer I'outil pour couper sa forme.

Contact ouvert : Mouvement interdit

Contact fermé : Mouvement autorisé

Low Speed
(E42-21/24)

Permet de signaler a l'installation que la vitesse de déplacement de la coupe est
réduite. L'installation peut alors prendre des mesures comme bloquer le palpage.
0V : Pas de ralentissement

24V : Ralentissement demandé

Cycle Finished
(Ethernet)

Information qui indique que le cycle de coupe est terminé. La CN peut donc faire les
mouvements qu’elle souhaite. Ce signal est typiquement utilisé pour faire les
mouvements entre deux coupes ou a la fin d’'un programme.

0 : Cycle non terminé

1: Cycle terminé

NB :

Les repéres E42,E43, etc... référent au chapitre 4.2 de la partie D.
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E - MANUEL OPERATEUR 8695 4615/ C

2.3 PROGRAMME DE COUPAGE (PLUSIEURS COUPES)
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8695 4615/ C

E - MANUEL OPERATEUR

Nom des signaux

Program
(Ethernet)

Ce signal est a utiliser quand vous voulez faire plusieurs coupes. Il permet de
gagner du temps entre deux coupes. Effectivement, le porte-outil n’est pas
forcément remonté jusqu’en haut quand lorsque ce signal est utilisé. Le pré-gaz de
la coupe suivante démarre avant que la coupe soit démarrée.

0 : Pas de programme en cours

1: Programme en cours

Hold Program
(Ethernet)

Ce signal permet d’'interrompre un programme dans l'intention de le reprendre plus
tard.

0 : Le programme n’est pas en pause

1 : Demande de passer en pause

Cycle Start / Stop
(E42-11/14)

Permet de demander le départ et I'arrét du cycle de coupage.
0V : Demande d’arrét du cycle de coupage
24V : Demande de démarrage du cycle de coupage

Machine motion
(E43-21/22)

Permet d’indiquer que le procédé a correctement démarré la coupe, la CN peut
déplacer I'outil pour couper sa forme.

Contact ouvert : Mouvement interdit

Contact fermé : Mouvement autorisé

Transfer On
(Ethernet)

Permet de signaler ou on se trouve dans le cycle. Cela permet de faire des actions
spécifiques au moment de I'apparition du transfert de I'arc sur la piéce.

0 : Arc non transféré sur la tble

1: Arc transféré sur la tole

Cycle Finished

Information qui indique que le cycle de coupe est terminé. La CN peut donc faire les
mouvements qu’il souhaite. Ce signal est typiquement utilisé pour faire les
mouvements entre deux coupes ou a la fin d’'un programme

(Ethernet) 0 : Cycle en cours

1: Cycle terminé

Le client peut commencer le mouvement de la coupe lorsque le contact ‘Machine
Customer Motion’ devient fermé. Le mouvement de la coupe doit s’arréter quand le contact
Movement ‘Machine Motion’ s’ouvre. Lorsque le signal ‘Cycle Finished’ passe a 1, le

mouvement peut se faire pour aller a la prochaine coupe.

Height selection
(Ethernet)

Permet de choisir la hauteur de remontée de I'axe Z lors d’un programme. Ce signal
doit étre positionné au minimum 10ms avant une demande de départ cycle.

0 : Le porte-outil remonte a la hauteur de sécurité en programme

1: Le porte-outil remonte a la hauteur d’'amor¢age en programme. Utilisable si le
déplacement sur les axes X et Y est trés petit car il n’est pas nécessaire de
remonter trop haut.

Hors programme, le porte-outil va remonter jusqu’en haut.

Si le programme est mis en pause, le porte-outil va remonter jusqu’en haut.

Sheet detection
(Ethernet)

Permet de choisir si on refait une détection tdle par contact électrique, sachant que
le premier amorgage d’'un programme impose la détection. Cette information n’a
aucune signification lors d’une détection téle par arc pilote. Ce signal doit étre
positionné au minimum 10ms avant une demande de départ cycle.

0 : Détection de la position de la tdle par contact électrique

1: Le porte-outil va directement a la hauteur d’'amorgage sans mesurer la hauteur
de la téle (sauf pour la premiére coupe d’'un programme)

NB :

Les repéres E42,E43, etc... référent au chapitre 4.2 de la partie D.
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E - MANUEL OPERATEUR

2.4

8695 4615/ C

AUTRES INFORMATIONS

Nom des signhaux

Synchro
(E62-11/14 = P1)
(E62-21/24 = P2)
(E67-11/14 = P3)
(E67-21/24 = P4)

Signal destiné au générateur pour synchroniser le courant et le gaz.
24V : Coupe autorisée
0V : Demande d’arrét de coupe et départ coupe interdit

Select High Quality
(Ethernet)

Permet de sélectionner la qualité avec laquelle nous souhaitons couper.
0 : Qualité sélectionnée par le signal Select Quality
1 : Qualité bleue claire

Tool Holder on top

Permet d’indiquer que le (ou les) porte-outil est (sont) en position haute
0 : porte-outil pas en position haute (si plusieurs torches : au moins un des porte-
outil n’est pas en position haute)

(Ethernet) 1 : porte-outil en positions haute (si plusieurs torches : tous les porte-outil sont en
position Haute)
Contact Permet de savoir quand la torche touche la téle.
(Ethernet) 0 : La torche ne touche pas la tole

1: Latorche touche la tole

Power Source
Detection
(E61-11/14 = P1)
(E61-21/24 = P2)
(E66-11/14 = P3)
(E66-21/24 = P4)

Permet de savoir si le générateur est sous tension.
OV : Le générateur n’est pas allumé
24V : Le générateur est allumé

Torch up
(E61-13/16 = P1)
(E61-23/26 = P2)

Permet de demander a monter le porte-outil. Fonction active uniquement si la
télécommande a été activée.

0V : Pas de demande de montée

24V : Demande de montée

Voltage Learning
(Ethernet)

Apprentissage de la tension de palpage. Ce signal doit étre positionné a 1 a la fin de
D404.

0V : Faire I'apprentissage de la tension de palpage

24V : Ne pas faire 'apprentissage de la tension.

Process selected
(E43-25/26)

Toutes les conditions sont bonnes pour démarrer une coupe sur la torche.
Contact ouvert : Aucun procédé n’est sélectionné (ni plasma, ni oxy)

Contact fermé : Un procédé est sélectionné (plasma ou oxy), il démarrera si un
départ cycle est lancé.

Torch selected

Toutes les conditions sont bonnes pour démarrer une coupe sur la torche.
0 : Torche non sélectionnée

(Ethernet) 1: Torche sélectionnée
Le procédé n’est pas prét. Il est possible qu’il n’ait pas regu sa configuration, que le
Not read gaz ne soit pas disponible, ou autre.
y 0: Prét
1: Non Prét

Speed not limited
(E43-13/14)

Lors de certains défauts, comme ‘choc torche’ par exemple, les mouvements de la
CN doivent se passer en vitesse trés réduite pour éviter de détruire le matériel.
Contact ouvert : Vitesse limitée

Contact fermé : Vitesse normale

NB : Les repéres E42,E43, etc... réferent au chapitre 4.2 de la partie D.
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E - MANUEL OPERATEUR 8695 4615/ C

3 - UTILISATION DE L’ INSTALLATION PLASMA AUTONOME

3.1 PARAMETRAGE

Se reporter au document 8695 4946.

3.2 CYCLE DE COUPAGE (UNE SEULE COUPE)
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8695 4615/ C E - MANUEL OPERATEUR

Nom des signaux

Permet de signaler a linstallation qu’il y a un arrét d’'urgence.

Emergency Stop | 5\, Arrat d’'urgence actif.

(E25-112) 24V : Arrét d’'urgence inactif
Permet d’indiquer que I'on souhaite marquer et non pas couper. Ce signal doit étre
Select Marking positionné au minimum 10ms avant une demande de départ cycle.
(E25-13/11) 0V : Coupage

24V : Marquage demandé

Permet de sélectionner la qualité avec laquelle nous souhaitons couper. Attention,
un autre signal permet de court-circuiter ce choix. Ce signal doit étre positionné au
minimum 10ms avant une demande de départ cycle.

0V : Qualité rouge

24V : Qualité bleue

Select Quality
(E25-14/11)

Permet de signaler a 'organe externe qu’aucune erreur n’a été détectée. Le cycle
Ready / No error de coupage peut étre démarré.

(E25-17/16) Contact ouvert : démarrage interdit (regarder sur l'interface de programation)
Contact fermé : démarrage autorisé

Permet de signaler a l'installation que les organes de protection des personnes sont
Filter ON actifs.

(E26-1/2) 0V : Organes de protection non actifs (donc impossibilité de démarrer une coupe)
24V : Organes de protection actif (donc la coupe peut démarrer)

Permet d’indiquer a une torche si elle doit démarrer ou non lors de I'apparition du
prochain départ cycle. Cela permet de faire démarrer une seule des deux torches
dans le cas d’installation bi-torches. Cela permet aussi de ne pas sélectionner la
torche si le signal départ cycle est partagé avec un autre procédé.

0V : Torche non sélectionnée

24V : Torche sélectionnée

Select Torch
(E25-24/23 = P1)
(E25-46/45 = P2)

Permet de demander le départ et I'arrét du cycle de coupage.
0V : Demande d’arrét du cycle de coupage
24V : Demande de démarrage du cycle de coupage

Cycle Start / Stop
(E25-12/11)

Permet de signaler ou on se trouve dans le cycle. Cela permet de faire des actions
Pilot Arc On spécifiques au moment de I'apparition de I'arc pilote. Essentiellement utile si 'axe Z

(E25-21/16 = P1) n’est pas géré par l'installation.

(E25-43/39 = P2) Contact ouvert : Arc pilote inactif

Contact fermé : Arc pilote actif

Permet de signaler ou on se trouve dans le cycle. Cela permet de faire des actions
Transfer On spécifiques au moment de I'apparition du transfert de I'arc sur la piéce.

(E25-22/16 = P1) Essentiellement utile si I'axe Z n’est pas géré par I'installation.

(E25-44/39 = P2) Contact ouvert : Arc non transféré sur la téle

Contact fermé : Arc transféré sur la tole

Permet d’indiquer que le procédé a correctement démarré la coupe, I'organe
Machine motion externe peut déplacer 'outil pour couper sa forme.

(E25-18/16) Contact ouvert : Mouvement interdit
Contact fermé : Mouvement autorisé

Permet de signaler a l'installation que la vitesse de déplacement de la coupe est
Low Speed réduite. L'installation peut alors prendre des mesures comme bloquer le palpage.
(E25-15/11) 0V : Pas de ralentissement

24V : Ralentissement demandé

Information optionnelle qui indique que le cycle de coupe est terminé. L’organe
externe peut donc faire les mouvements qu’il souhaite. Ce signal est typiquement
utilisé pour faire les mouvements entre deux coupes ou a la fin d’'un programme. Si
ce signal n’est pas disponible sur votre installation, il faut utiliser la disparition du
signal Transfer On et attendre pendant un certain temps a déterminer.

Contact ouvert : Cycle non terminé

Contact fermé : Cycle terminé

Cycle Finished
(E25-38/34)

NB : Les reperes E25,E26, etc... référent au chapitre 5.4 de la partie D.
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3.3 PROGRAMME DE COUPAGE (PLUSIEURS COUPES)
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E - MANUEL OPERATEUR

Nom des signaux

Program
(E25-32/29)

Ce signal est a utiliser quand vous voulez faire plusieurs coupes. Il permet de
gagner du temps entre deux coupes. Effectivement, le porte-outil n’est pas
forcément remonté jusqu’en haut quand lorsque ce signal est utilisé. Le pré-gaz de
la coupe suivante démarre avant que la coupe soit démarrée.

OV : pas de programme en cours

24V : Programme en cours

Hold Program
(E25-33/29)

Ce signal permet d’'interrompre un programme dans l'intention de le reprendre plus
tard.

OV : Le programme n’est pas en pause

24V : Demande de passer en pause

Cycle Start / Stop
(E25-12/11)

Permet de demander le départ et I'arrét du cycle de coupage.
0V : Demande d’arrét du cycle de coupage
24V : Demande de démarrage du cycle de coupage

Machine motion
(E25-18/16)

Permet d’indiquer que le procédé a correctement démarré la coupe, 'organe
externe peut déplacer I'outil pour couper sa forme.

Contact ouvert : Mouvement interdit

Contact fermé : Mouvement autorisé

Transfer On
(E25-22/16 = P1)
(E25-44/39 = P2)

Permet de signaler ot on se trouve dans le cycle. Cela permet de faire des actions
spécifiques au moment de I'apparition du transfert de I'arc sur la piéce.
Essentiellement utile si 'axe Z n’est pas géré par I'installation.

Contact ouvert : Arc non transféré sur la téle

Contact fermé : Arc transféré sur la tble

Cycle Finished
(E25-38/34)

Information optionnelle qui indique que le cycle de coupe est terminé. L’organe
externe peut donc faire les mouvements qu’il souhaite. Ce signal est typiquement
utilisé pour faire les mouvements entre deux coupes ou a la fin d’'un programme. Si
ce signal n’est pas disponible sur votre installation, il faut utiliser la disparition du
signal Transfer On et attendre pendant un certain temps a déterminer.

Contact ouvert : Cycle en cours

Contact fermé : Cycle terminé

Customer
Movement

Le client peut commencer le mouvement de la coupe lorsque le contact ‘Machine
Motion’ devient fermé. Le mouvement de la coupe doit s’arréter quand le contact
‘Machine Motion’ s’ouvre. Lorsque le signal ‘Cycle Finished’ passe a 0V, le
mouvement peut se faire pour aller a la prochaine coupe. Si le signal ‘Cycle
Finished’ n’est pas disponible car optionnel, le signal ‘Transfer On’ doit étre utilisé
moyennant une légére temporisation.

Height selection
(E25-27/23)

Permet de choisir la hauteur de remontée de 'axe Z lors d’un programme si
l'installation utilise I'axe Z. Ce signal doit étre positionné au minimum 10ms avant
une demande de départ cycle.

0V : Le porte-outil remonte a la hauteur de sécurité en programme

24V : Le porte-outil remonte a la hauteur d’'amorgage en programme. Utilisable si le
déplacement sur les axes X et Y est tres petit car il n’est pas nécessaire de
remonter trop haut.

Hors programme, le porte-outil va remonter jusqu’en haut.

Si le programme est mis en pause, le porte-outil va remonter jusqu’en haut.

Sheet detection
(E25-28/23)
(E25-42/39)

Permet de choisir si on refait une détection tole par contact électrique, sachant que
le premier amorgage d’'un programme impose la détection. Cette information n’a
aucune signification lors d’une détection téle par arc pilote. Ce signal doit étre
positionné au minimum 10ms avant une demande de départ cycle.

0V : Détection de la position de la téle par contact électrique

24V : Le porte-outil va directement a la hauteur d’'amorgage sans mesurer la
hauteur de la tole (sauf pour la premiére coupe d’'un programme)

NB :

Les repéres E25,E26, efc... réferent au chapitre 5.4 de la partie D.
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3.4 AUTRES SIGNAUX

Nom des signhaux

Synchro Signal destiné au générateur pour synchroniser le courant et le gaz.
(E27-13/14) 24V : Coupe autorisée
(E28-13/14) 0V : Demande d’arrét de coupe et départ coupe interdit

Permet de sélectionner la qualité avec lagquelle nous souhaitons couper.
0V : Qualité sélectionnée par le signal Select Quality
24V : Qualité bleue claire

Select High Quality
(E25-31/29)

Permet d’indiquer que le (ou les) porte-outil est (sont) en position haute

0V : porte-outil pas en position haute (si deux torches : au moins un des deux porte-
outil n’est pas en position haute)

24V : Porte-outil en positions haute (si deux torches : les deux porte-outil sont en
position Haute)

Tool Holder on top
(E25-19/16)

Contact Permet de savoir quand la torche touche la téle.
(E25-20/16 = P1) 0V : La torche ne touche pas la tble
(E25-42/39 = P2) 24V : La torche touche la tole

Power Source
Detection
(E27-11/12 = P1)
(E28-11/12 = P2)

Permet de savoir si le générateur est sous tension.
OV : Le générateur n’est pas allumé
24V : Le générateur est allumé

Permet de demander a monter le porte-outil. Fonction active uniqguement si la
télécommande a été activée.

0V : Pas de demande de montée

24V : Demande de montée

Torch up
(E25-25/23 = P1)
(E25-47/45 = P2)

Apprentissage de la tension de Palpage. Ce signal doit étre positionné a 1 au
Voltage Learning moment ou on considére que I'arc est stabilisé.

(E25-26/23) 0V : Faire I'apprentissage de la tension de palpage
24V : Ne pas faire I'apprentissage de la tension.

Permet de demander hors cycle d’avoir la détection du contact avec la téle active.
Cela permet d'utiliser le contact téle dans le cas ou la torche est sur un bras de
robot par exemple.

0V : Le contact tdle est activé selon le bon vouloir du cycle

24V : Le contact tole est forcé

Contact enable
(E25-30/29)

Torch selected Toutes les conditions sont bonnes pour démarrer une coupe sur la torche.
(E25-35/34 = P1) Contact ouvert : Torche non sélectionnée
(E25-40/39 = P2) Contact fermé : Torche sélectionnée

Le procédé n’est pas prét. Il est possible qu’il n’ait pas regu sa configuration, que le
gaz ne soit pas disponible, ou autre.

Contact ouvert : Prét

Contact fermé : Non Prét

Not ready
(E25-36/34 = P1)
(E25-41/39 = P2)

Lors de certains défauts comme ‘choc torche’ par exemple, les mouvements de
'organe externe doivent se passer en vitesse trés réduite pour éviter de détruire le
matériel.

Contact ouvert : Vitesse limitée

Contact fermé : Vitesse normale

Speed not limited
(E25-37/34)

NB : Les repéres E25,E26, etc... référent au chapitre 5.4 de la partie D.
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F - MAINTENANCE

1-ENTRETIEN

Le bon fonctionnement de l'installation

Nertajet HP est lié a un bon entretien
de I'ensemble de ses composants.

2 - DEPANNAGE FONCTION CYCLE POUR INSTALLATION INTEGREE

2.1 SYNOPTIQUE

P1-W2
P1-W3
P1-Wd
P1-W5
P1-W6
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F - MAINTENANCE

2.2 VOYANTS /CODEURS

2.2.1 Partie Commune
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Signification

Codeur ‘
C1 Mettre sur la position 0 (& changer uniquement s’il y a deux automates)
Cc2 Mettre sur la position 0
C3 Mettre sur la position 0
Cca Mettre sur la position 1
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Couleur

F - MAINTENANCE

Signification

D1 Verte Allumée fixe | Module de communication en fonction
Rouge Allumée fixe | Module de communication en cours de démarrage
. Transmission d’'informations vers le Porte-outil Plasma
D2 Jaune Allumée . )
et/ou Module de régulation des gaz oxy en cours
. Transmission d’'informations vers le générateur de courant
D3 Jaune Allumée
plasma en cours
Le module est configuré comme étant une extrémité pour
D4 Jaune Allumée la communication avec le Porte-outil plasma et/ou le
module de régulation des gaz oxy
. Le module est configuré comme étant une extrémité pour
D5 Jaune Allumée e L.
la communication avec le générateur de courant plasma.
D6 Verte Allumée L’arrét d’urgence est inactif
Verte Eteinte L’arrét d’urgence est actif
D7 Verte Allumée Le départ cycle coupe est actif
Verte Eteinte Le départ cycle coupe est inactif
D8 Verte - Inutilisée
D9 Verte Allumée Ralentissement actif
Verte Eteinte Ralentissement inactif
D10 Verte Allumée fixe | Organe(s) de protection actif(s) (Aspiration,...)
Verte Eteinte Organe(s) de protection inactif(s) : départ cycle interdit
D11 Verte - Inutilisée
D12 Jaune Allumée fixe | Pas de défaut : Le départ cycle est autorisé
Jaune Eteinte Défaut présent & corriger avant départ cycle
D13 Jaune Allumée fixe | Pendant une coupe : mouvement autorisé
Jaune Eteinte Pendant une coupe : mouvement interdit
D14 Jaune Allumée fixe | Vitesse de mouvement normale autorisée
Jaune Eteinte Demande de réduction de la vitesse pour cause de défaut
D15 Jaune - Inutilisée
D16 Jaune - Inutilisée
‘o Procédé selectionné : le procédé va démarrer si on lui
Jaune Allumée fixe B’
D17 donne le départ cycle
. Procédé non sélectionné : Une action sur le départ cycle
Jaune Eteinte .
ne va pas démarrer la coupe
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2.2.2 Partie Plasma

MOD16
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Voyant Couleur Etat Signification
D1 Verte Allumée fixe |Le générateur de courant de la torche 1 est allumé
Verte Eteinte Le générateur de courant de la torche 1 est éteint
D2 Verte Allumée fixe |Le générateur de courant de la torche 2 est allumé
Verte Eteinte Le générateur de courant de la torche 2 est éteint
D3 Verte - Inutilisée
D4 Verte - Inutilisée
D5 Verte - Inutilisée
D6 Verte - Inutilisée
o Le générateur de courant de la torche 1 est autorisé a
Jaune Allumée fixe L
D7 débiter du courant
. Le générateur de courant de la torche 1 n’est pas autorisé
Jaune Eteinte © i o -
a débiter et doit s’arréter s’il est en cycle
o Le générateur de courant de la torche 2 est autorisé a
Jaune Allumée fixe L
D8 débiter du courant
. Le générateur de courant de la torche 2 n’est pas autorisé
Jaune Eteinte e o .
a deébiter et doit s’arréter s’il est en cycle
D9 Jaune - Inutilisée
D10 Jaune - Inutilisée
D11 Jaune - Inutilisée
D12 Jaune - Inutilisée
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Voyant Couleur Signification

Vet | Alumes |{1d9u8 duune e st résrte surta e e

D13 Indique qu’aucune tension n’est présente sur la mesure de
Verte Eteinte la tension de palpage : Erreur de céblage ou panne de

I'organe de mesure de la torche 1

D14 Verte - Inutilisée
Vet | Alumse | ndaue quune tensin ot pésent s mesurede

D15 Indique qu’aucune tension n’est présente sur la mesure de
Verte Eteinte la tension de palpage : Erreur de cblage ou panne de

I'organe de mesure de la torche 2

D16 Verte - Inutilisée
Rouge Allumée fixe | Probléme d’alimentation électrique du module

p20 Rouge Eteinte L’alimentation électrique du module est bonne

D21 Identique a D1 pour la torche 3

D22 Identique a D2 pour la torche 4

D23 Verte - Inutilisée

D24 Verte - Inutilisée

D25 Verte - Inutilisée

D26 Verte - Inutilisée

D27 Identique a D7 pour la torche 3

D28 Identique a D8 pour la torche 4

D29 Jaune - Inutilisée

D30 Jaune - Inutilisée

D31 Jaune - Inutilisée

D32 Jaune - Inutilisée

D33 Identique a D13 pour la torche 3

D34 Jaune - Inutilisée

D35 Identique a D15 pour la torche 4

D36 Jaune - Inutilisée
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INSTALLATION HPi

F - MAINTENANCE

3 - INSTALLATION FONCTION CYCLE POUR INSTALLATION AUTONOME

SYNOPTIQUE

3.1
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3.2 VOYANTS /CODEURS

3.2.1 Premiére partie
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Codeur ‘ Signification
C1 Mettre sur la position 0 (& changer uniquement s’il y a deux automates)
Cc2 Mettre sur la position O
C3 Mettre sur la position O
Cca Mettre sur la position 1
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Couleur Signification
Verte Allumée fixe | Module de communication en fonction
D1
Rouge Allumée fixe | Module de communication en cours de démarrage
. Transmission d’informations vers le Porte-outil Plasma
D2 Jaune Allumée . .
et/ou Module de régulation des gaz oxy en cours
. Transmission d’informations vers le générateur de courant
D3 Jaune Allumée

plasma en cours

Le module est configuré comme étant une extrémité pour
D4 Jaune Allumée la communication avec le Porte-outil plasma et/ou le
module de régulation des gaz oxy

Le module est configuré comme étant une extrémité pour

D5 Jaune Allumée S s
la communication avec le générateur de courant plasma.
Verte Eteinte L’automate n’est pas alimenté
D6 Verte Flash Simple |L’automate est en mode reset
Verte Clignotant L’automate est en train de démarrer
Verte Allumée L’automate est en fonctionnement
Rouge Eteinte Si D6 est éteinte, 'automate n’est pas alimenté.
9 Si D6 n’est pas éteinte, 'automate n’a pas de probléme
Indique un des problémes suivant :
D7 - Surcharge de I'alimentation du bus
Rouge Flash double ; ; . ) .
- Alimentation des entrées-sorties faible
- Alimentation du bus faible
Rouge Allumée Logiciel systéme invalide

F-66 AIR LIQUIDE INSTALLATION HPi

WELDING



8695 4615/ C F - MAINTENANCE

Couleur Signification
Verte Allumée L’arrét d’urgence est inactif
bt Verte Eteinte L’arrét d’'urgence est actif
Verte Allumée Le départ cycle coupe est actif
bz Verte Eteinte Le départ cycle coupe est inactif
Verte Allumée Le mode marquage a été demandé
b3 Verte Eteinte Le mode marquage n’a pas été demandé
Verte Allumée La qualité de coupe bleue a été demandée
D14 Verte Eteinte I&s;ﬁlglggrgedg?]léeifé?e n’'a pas été demandée. La
Verte Allumée fixe | Ralentissement actif
P Verte Eteinte Ralentissement inactif
Verte Allumée fixe | Organe(s) de protection actif(s) (Aspiration,...)
b1 Verte Eteinte Organe(s) de protection inactif(s) : départ cycle interdit
Jaune Allumée fixe | Pas de défaut : Le départ cycle est autorisé
bt Jaune Eteinte Défaut présent a corriger avant départ cycle
Jaune Allumée fixe | Pendant une coupe : mouvement autorisé
b2z Jaune Eteinte Pendant une coupe : mouvement interdit
Jaune Allumée fixe |Plasma 1 en position haute
p2s Jaune Eteinte Plasma 1 pas en position haute
Jaune Allumée fixe |Latorche Plasma 1 est en contact avec la tole
D24 Jaune Eteinte La torche Plasma 1 n’est pas en contact avec la tole
Jaune Allumée fixe |L’arc Pilote du Plasma 1 est actif
p2s Jaune Eteinte L’arc Pilote du Plasma 1 est inactif
Jaune Allumée fixe | Le transfert de I'arc du Plasma 1 est actif
D26 Jaune Eteinte Le transfert de I'arc du Plasma 1 est inactif
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Signification

Il a été demandé de sélectionner le Plasma 1 pour le

Verte Allumée S
prochain démarrage
D31 y y . P .
Verte Eteinte Lg plasma 1 n’est pas sélectionné pour le prochain
démarrage
D32 Verte Allumée Le générateur de courant du Plasma 1 est allumé
Verte Eteinte Le générateur de courant du Plasma 1 n’est pas allumé
D33 Verte Allumée Une demande de montée du Plasma 1 est en cours
Verte Eteinte Aucune demande de montée du Plasma 1 n’est en cours
. La distance de stabilisation de I'arc (D404) est terminée ; la
Verte Allumée ; LY
D34 consigne de palpage est initialisée.
Verte Eteinte La dl_stgnce de stat_n_lls,atlon de l'arc (D404) n’est pas
terminée ou pas utilisée.
Verte Allumée fixe Le _porte-ouul va remonter jusqu’a la hauteur d’amorgage a
D35 la fin de la coupe (permet de gagner du temps)
. Le porte-outil va remonter jusqu’a la hauteur de sécurité a
Verte Eteinte ) e
la fin de la coupe (permet d’éviter un obstacle).
Le porte-outil ne va pas faire une détection tole, il va
Verte Allumée fixe |directement aller a la hauteur d’amorgage mesurée
précédemment (permet de gagner du temps)
D36 Le porte-outil va faire une détection téle pour avoir une
Verte Eteinte haytggr d’amorgage précise (permet d a_n\wehorer la ’
précision de la coupe ou lors de la premiére coupe d’un
programme)
L Le générateur de courant de la torche 1 est autorisé a
Jaune Allumée fixe i
débiter du courant
D41 .
. Le générateur de courant de la torche 1 n’est pas autorisé
Jaune Eteinte < o »
a débiter et doit s’arréter s’il est en cycle
o Le générateur de courant de la torche 2 est autorisé a
Jaune Allumée fixe o
débiter du courant
D42 :
. Le générateur de courant de la torche 2 n’est pas autorisé
Jaune Eteinte N 421 o o
a débiter et doit s’arréter s’il est en cycle
Jaune Allumée fixe | Inutilisée
D43 - —
Jaune Eteinte Inutilisée
Jaune Allumée fixe | Inutilisée
D44 - —
Jaune Eteinte Inutilisée
Jaune Allumée fixe | Inutilisée
D45 - —
Jaune Eteinte Inutilisée
Jaune Allumée fixe | Inutilisée
D46 - —
Jaune Eteinte Inutilisée
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3.2.2 Deuxieéme partie
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o033 00 o003 )i 0| | o230 | |0} 300) | o0 300
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%2080 11-X20TE12 | Y0BM 1143207812 | X208M11+X20T812 208 11-X20TB12 | X208 11+X20TE12 | X20BM 114X20TB12

D61-D66 D81-D86

Voyant Couleur Signification
Verte Allumée Indlq_ue qu’une tension est présente sur la mesure de la
tension de palpage de la torche 1
D91 Indique qu’aucune tension n’est présente sur la mesure de
Verte Eteinte la tension de palpage : Erreur de cblage ou panne de
I'organe de mesure de la torche 1
D92 Verte - Inutilisée
Verte Allumée Indlc_|ue qu’une tension est présente sur la mesure de la
tension de palpage de la torche 2
D93 Indique qu’aucune tension n’est présente sur la mesure de
Verte Eteinte la tension de palpage : Erreur de cblage ou panne de
I'organe de mesure de la torche 2
D94 Verte - Inutilisée

NB : D93-D94 utilisées si option « Plasma 2 »
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Couleur Signification
Verte Allumée La détection tble a été activée par la commande externe
D51 P . a~ f r4z .y
Verte Eteinte La détection tole n’a pas été activée par la commande
externe
La qualité de la coupe bleue claire a été demandée. Cette
Verte Allumée demande est prioritaire par rapport a une demande de
D52 qualité bleue ou rouge.
Verte Eteinte La qy’allte de la coupe sera rouge ou bleue (visualisable
par I'état de D14)
D53 Verte - Inutilisée
D54 Verte - Inutilisée
Un programme est une succession de plusieurs coupes.
Verte Allumée fixe | Cette LED indique qu’un programme est en cours
D35 d’éxécution.
Verte Eteinte Aucun programme n’est en cours d’éxécution
Verte Allumée fixe | Cette information indique qu’un programme est en pause.
D56 i ion indi '
Verte Eteinte Cette information indique que le programme n’est pas en
COurs ou pas en pause.
f Indique que le Plasma 1 est sélectionné et partira en coupe
Jaune Allumée fixe s :
D61 en cas de demande (ou qu'’il est en train de couper)
Jaune Eteinte Infj|que gue le Plasma 1 n’est pas sélectionné pour
démarrer.
D62 Jaune Allumée fixe |Indique que le Plasma 1 n’est pas prét a démarrer.
Jaune Eteinte Indique que le Plasma 1 est prét a démarrer.
Lo Il N’y a pas eu de choc mécanique sur aucune des torches
Jaune Allumée fixe X
donc pas de probleme.
D63 . e 7 .
Jaune Eteinte Indlq_ue qu |I_y aeuun cf\oc mécanique sur une torche : Il
faut impérativement arréter le mouvement
Jaune Allumée fixe Indique que le cycle est terminé ; Cela permet d’autoriser le
D64 mouvement entre deux coupes.
Jaune Eteinte Indique que le cycle n’est pas terminé.
D65 Jaune - Inutilisée
D66 Jaune - Inutilisée

NB : D51-D56 et D61-D66 utilisées si option « Fonctions Avancées »
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Voyant Couleur Signification
Jaune Allumée fixe Indique que le Plasma 2 esf sélectionn.é et partira an coupe
D71 en cas de demande (ou qu’il est en train de couper)
Jaune Eteinte Lnédr;?;r?ecg.ue la Plasma 2 n’est pas sélectionné pour
Jaune Allumée fixe |Indique que le Plasma 2 n’est pas prét a démarrer.
o Jaune Eteinte Indique que le Plasma 2 est prét a démarrer.
D73 Jaune - Inutilisée
Jaune Allumée fixe | La torche Plasma 2 est en contact avec la tole
o Jaune Eteinte La torche Plasma 2 n’est pas en contact avec la téle
Jaune Allumée fixe |L’arc Pilote du Plasma 2 est actif
o7 Jaune Eteinte L’arc Pilote du Plasma 2 est inactif
Jaune Allumée fixe |Le transfert de I'arc du Plasma 2 est actif
o7e Jaune Eteinte Le transfert de I'arc du Plasma 2 est inactif
Verte Allumée Ila été_derr)andé de sélectionner le Plasma 2 pour le
sl prochain démarrage
Verte Eteinte Iagrﬁfrsr%iZ n’est pas sélectionné pour le prochain
- Verte Allumée Le générateur de courant du Plasma 2 est allumé
Verte Eteinte Le générateur de courant du Plasma 2 n’est pas allumé
Verte Allumée fixe | Une demande de montée du Plasma 2 est en cours
pes Verte Eteinte Aucune demande de montée du Plasma 2 n’est en cours
D84 Verte - Inutilisée
D85 Verte - Inutilisée
D86 Verte - Inutilisée

NB : D71-D76 et D81-D86 utilisées si option « Plasma 2 »
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4 - MAINTENANCE DU PORTE-OUTIL

4.1 VOYANTS

Couleur Signification
Orange Allumée fixe |La glissiére est sur le fin de course haut

o1 Orange Eteinte La glissiére n’est pas sur le fin de course haut
Orange Allumée fixe |La glissiére est sur le fin de course bas

b2 Orange Eteinte La glissiére n’est pas sur le fin de course bas
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5 - MAINTENANCE DU BOITIER RACCORDEMENT TORCHE

5.1 VOYANTS

Voyant Couleur Signification
D6 Rouge Allumée fixe | Torche en contact avec la tole
Rouge Eteinte Torche pas en contact avec la tdle ou détection désactivée

6 - MAINTENANCE DE L’EMBASE DE LA TORCHE

Le faisceau doit étre installé pour qu'il soit a I'abri des dégradations mécaniques, chimiques et thermiques.
Les travaux d'entretien et de réparation sur les enveloppes, tuyaux et gaines isolantes ne doivent pas étre des
opérations de fortune.

Surveiller I'état de la gaine de regroupement du faisceau.

Si celle-ci est défectueuse, explorer I'état des différentes canalisations qui composent le faisceau.

Vérifier périodiquement le bon serrage de toutes les connexions et le non échauffement des

connexions électriques.

Vérifier également une fois par semaine I'état des joints de I'embase.
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7 - MAINTENANCE DU BOITIER RACCORDEMENT GAZ

Il'y a un BRGi pour chaque torche : cette description est vraie pour chaque torche.
Certains modules sont absents ou inutilisés en fonction des options présentes.

7.1 VOYANTS /CODEURS

BR AUTCMATICN
X20BCO082

POWERLINK

X20BB80+XZ0TB12

X20BM11+X20TB12| X20BM 11+XJ0TE1Z X20BM11+X20TB12

BR AUTOMATION | ER AUTO:A?ION BR AUTOMATION

\
\
r e r e r_e r e r e r e r e r e
1 2 1 2 12 1 2 1 2 T 2 1 2 1 2
3 4 3 4 3 4 3 4 3 4 3 4 3 4
5 6 5 6 5 6 5 6 5 6
)
—|— —3 —[—3 —3 —j—3 —3 —[—| O —
SO0 | OO | WO 0o | 01 0o | 010 | a0 | (o504 | |21 00
—|— —[—3 —[—3 —|—3 —j— —3 —[—| —— —
s BN 'ODHDO A0 Wl 300 | 010 | pOL e | o030 | |30
—|— —[—3 —[— —|—3 —|j— —3 —[—| ] —
SO Oef] OO | o004 %Do‘ 03 i0a | 130 o000 | 030 | 4030
| —[c—3 —[c— —|—3 [ s— | — —[—3 —[c—| ] w—
o3 0 | oD 0 | oD : 0 | o0z 0| flolli300) | 6030 | g0 0
— |3 — —|—— [s— | — —[—3 [ — ] | e— [—
o0 0 | OO | O 00 | oz 0clf 00200 | o000 | pOs 0
[ S|l — [— ] [— [ —1 I [ — [ [— [— — [ [ — —— C—
o5 i 0o ol {0 | oOE ﬁ s i0o | O i0df | l00é 300 | |00 i0c| | PO
BR AUTGHIATION BR AUTCHATIGN | BR AUTOMATION |ER AUTOMATION | BR AUTGRATION
X20PS9402 X20006322 X20Al4582 X20A04622 X20D16371 X20D06322 20002549 X20006322

X20BM11+X20T1

2| X20BM11+X20TB12

X20BM11+X20TB12| JROBM 11+X20TE12

Codeur ‘

C5

Signification

Mettre sur la position 1 pour le BRGi de la torche 1.
Mettre sur la position 2 pour le BRGi de la torche 2.
Mettre sur la position 3 pour le BRGi de la torche 3.
Mettre sur la position 4 pour le BRGi de la torche 4.

Q210267 D61-D66

C6

Mettre sur la position 0
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Voyant Couleur Signification
Rouge Clignotante | Démarrage en cours
Rouge Allumée fixe | Module en erreur
Eteinte Module hors tension ou pas encore démarré
Verte Allumee Pas de communication avec 'automate
faiblement
D1 Verte Flash simple | En attente d’informations
Verte Flash double | En attente de configuration
Verte Flash triple | En attente de mise en marche
Verte Allumée fixe | En fonctionnement
Verte Clignotante | Module arrété
Verte Eteinte Pas de lien établi sur I'interface IF1
D2 Verte Allumée fixe | Lien établi sur l'interface IF1
Verte Clignotante |1l 'y a une activité sur l'interface IF1
Verte Eteinte Pas de lien établi sur I'interface IF2
D3 Verte Allumée fixe | Lien établi sur l'interface IF2
Verte Clignotante |1l y a une activité sur l'interface IF2
Verte Eteinte Module non alimenté
D4 Verte Flash simple | En mode reset
Verte Clignotante | En attente de configuration
Verte Allumée fixe | En fonctionnement
Rouge Eteinte Si D4 est éteinte, le module n’est pas alimenté.
9 Si D4 n’est pas éteinte, le module n’a pas de probleme
Indigue un des problémes suivants :
D5 Rouge Flash double |~ SL_Jrcharg_e de Iallmen,tatlon dL_J bus_
- Alimentation des entrées-sorties faible
- Alimentation du bus faible
Rouge Allumée Logiciel systéme invalide
D11 (B6 - Verte Eteinte Gaz N2H2 absent
option T -
inox) Verte Allumée fixe | Gaz N2H2 présent
D12 (B7 - Verte Eteinte Gaz Ar/H2 absent
option T i
inox) Verte Allumée fixe | Gaz Ar/H2 présent
D13 (B8 - Verte Eteinte Gaz Azote absent
option ]
inox) Verte Allumée fixe |Gaz Azote présent
D14 (B9 - Verte Eteinte Eau absente
option
Inox + Verte Allumée fixe | Eau présente
vortex)
D15 Verte - Inutilisée
D16 Verte - Inutilisée
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Voyant

Couleur

8695 4615/ C

Signification

D21 (Y12 - Jaune Eteinte Le gaz Ar/H2 n’est pas sélectionné en tant que gaz de
option coupe.
inox) Jaune Allumée fixe |Le gaz Ar/H2 est sélectionné en tant que gaz de coupe .
D22 (Y13 - Jaune Eteinte Le gaz Azote n’est pas sélectionné en tant que gaz de
option coupe.
inox) Jaune Allumée fixe |Le gaz Azote est sélectionné en tant que gaz de coupe.
Jaune Eteinte Aucun des gaz Azote, Ar/H2 et N2H2 n’est sélectionné en
D23 (Y14 - tant que gaz de coupe.
option — -
inox) Jaune Allumée fixe Le gaz Azote, Ar/H2 ou N2H2 est sélectionné en tant que
gaz de coupe.
D24 (Y15 - Jaune Eteinte Le galz_Ar/H2 n'est pas sélectionné en tant que gaz
option annulaire.
inox) Jaune Allumée fixe |Le gaz Ar/H2 est sélectionné en tant que gaz annulaire.
D25 (.Y16 . Jaune Eteinte Le gellz_Azote n’est pas sélectionné en tant que gaz
inox) Jaune Allumée fixe |Le gaz Azote est sélectionné en tant que gaz annulaire.
. Aucun des gaz Azote, Ar/H2 n’est sélectionné en tant que
D26 (Y17 - Jaune Eteinte .
_ gaz annulaire.
option — -
inox) Jaune Allumée fixe Le gaz Azote ou Ar/H2 est sélectionné en tant que gaz
annulaire.
Verte Eteinte Capteur mesure pression gaz argon déconnecté
D31 (D1) Verte Clignotante | Mesure pression gaz argon incorrecte
Verte Allumée fixe | Mesure pression gaz argon correcte
Verte Eteinte Capteur mesure pression gaz de coupe déconnecté
D32 (D2) Verte Clignotante | Mesure pression gaz de coupe incorrecte
Verte Allumée fixe | Mesure pression gaz de coupe correcte
Verte Eteinte Capteur mesure pression gaz annulaire déconnecté
D33 (D3) Verte Clignotante | Mesure pression gaz annulaire incorrecte
Verte Allumée fixe | Mesure pression gaz annulaire correcte
D34 (D4 - Verte Eteinte Capteur mesure pression eau déconnecté (option)
tianc':IXOE Verte Clignotante | Mesure pression eau incorrecte (option)
vortex) Verte Allumée fixe | Mesure pression eau correcte (option)
Jaune Eteinte Consigne pression gaz argon nulle
D41 (D1) - - -
Jaune Allumée fixe | Consigne pression gaz argon non nulle
Jaune Eteinte Consigne pression gaz de coupe nulle
D42 (D2) - - -
Jaune Allumée fixe | Consigne pression gaz de coupe non nulle
Jaune Eteinte Consigne pression gaz annulaire nulle
D43 (D3) - - - -
Jaune Allumée fixe | Consigne pression gaz annulaire non nulle
D44 (D4 - Jaune Eteinte Consigne pression eau nulle
option
Inox + Jaune Allumée fixe | Consigne pression eau non nulle
vortex)
F-76 AIR LIQUIDE INSTALLATION HPi
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Couleur

F - MAINTENANCE

Signification

Verte Eteinte Gaz Argon absent
D51 (B1) -
Verte Allumée fixe | Gaz Argon présent
Verte Eteinte Gaz O2 absent
D52 (B2) -
Verte Allumée fixe |Gaz O2 présent
Verte Eteinte Gaz Air absent
D53 (B3) ) :
Verte Allumée fixe | Gaz Air présent
D54 Verte Eteinte Demande de monter le THDi inactive
Verte Allumée fixe | Demande de monter le THDi active
D55 Verte Eteinte Demande de descendre le THDi inactive
Verte Allumée fixe | Demande de descendre le THDi active
D56 Verte Eteinte Le choc torche est déclenché
Verte Allumée fixe |Le choc torche n‘est pas déclenché
D61 Jaune Eteinte Le gaz O2 n’est pas sélectionné en tant que gaz de coupe
(Y1) Jaune Allumée fixe |Le gaz O2 est sélectionné en tant que gaz de coupe
D62 Jaune Eteinte Le gaz O2 n’est pas sélectionné en tant que gaz de coupe
(Y2) Jaune Allumée fixe |Le gaz O2 est sélectionné en tant que gaz de coupe
D63 Jaune Eteinte Le gaz O2 n’est pas sélectionné en tant que gaz annulaire
(Y3) Jaune Allumée fixe |Le gaz O2 est sélectionné en tant que gaz annulaire
D64 Jaune Eteinte Le gaz O2 n'est pas sélectionné en tant que gaz annulaire
(Y4) Jaune Allumée fixe |Le gaz O2 est sélectionné en tant que gaz annulaire
D65 Jaune - Inutilisée
D66 Jaune Eteinte Igg gaz N2H2 n’est pas sélectionné en tant que gaz de
upe
(Y11) X .
Jaune Allumée fixe |Le gaz N2H2 est sélectionné en tant que gaz de coupe
D71 Jaune Eteinte La detection tole nest pas activée
Jaune Allumée fixe |La détection tdle est activée
D72 Jaune Eteinte La genération de la HF est inactive
Jaune Allumée fixe |La génération de la HF est active
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Voyant

Couleur

8695 4615/ C

Signification

D81 Jaune Eteinte Le gaz Argon n’est pas en cours d'utilisation.
(Y5) Jaune Allumée fixe |Le gaz Argon est en cours d'utilisation.
. Aucun des gaz 02, Azote, Ar/H2 ou N2H2 n’est

Jaune Eteinte P . !
D82 sélectionné en tant que gaz annulaire.
(Y6) f Le gaz O2, Azote, Ar/H2 ou N2H2 est sélectionné en tant

Jaune Allumée fixe .

gue gaz annulaire.

D83 Jaune Eteinte Le gaz Air n’est pas sélectionné en tant que gaz annulaire.
7 Jaune Allumée fixe |Le gaz Air est sélectionné en tant que gaz annulaire.
D84 Jaune Eteinte Sortie du gaz annulaire vers la CPM600wi autorisée.
(Y8) Jaune Allumée fixe | Sortie du gaz annulaire vers la CPM400 autorisée.
D85 Jaune Eteinte Sortie du gaz argon dans la torche autorisée.
(Y9) Jaune Allumée fixe | Sortie du gaz de coupe dans la torche autorisée.
D86 Jaune Eteinte Le vortex d’eau n’est pas en cours d'utilisation.
(Y10) Jaune Allumée fixe |Le vortex d’eau est en cours d’utilisation.

8 - MAINTENANCE DU GENERATEUR

Se référer au document : 8695 4616.

9 - MAINTENANCE DU GROUPE REFRIGERANT

Se référer au document : 8695 4938 (Friojet 300i) ou 8695 4943 (Friojet 720).

10 - MAINTENANCE DE LA TORCHE

Se référer au document : 8695 4594 (Torche CPM400).
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11 - PIECES DE RECHANGE

Comment commander :

Les photos ou croquis reperent la quasi-totalité des pieces composant une machine ou une installation.
Les tableaux descriptifs comportent 3 sortes d'articles:

e articles normalement tenus en stock : ¢
e articles non tenus en stock: ¥

e articles alademande : sans repéres

(Pour ceux-ci, nous vous conseillons de nous envoyer une copie de la page de la liste des pieces

ddment remplie. Indiquer dans la colonne Cde le nombre de piéces désirées et mentionner le type et le
numeéro matricule de votre appareil.)

Pour les articles repérés sur les photos ou croquis et ne figurant pas dans les tableaux, nous
envoyer une copie de la page concernée et mettre en évidence le repere en question.

Exemple :

v normalement en stock.
X pas en stock
a la demande.

Désignation

E1l WOOOXXXXXX (4 Carte interface machine
G2 WOOOXXXXXX X Débitmeétre
A3 9357 XXXX

A Tolerie face avant sérigraphiée
I

»  Sicommande de piéces indiquez la quantité et notez le numéro de votre machine dans le cadre ci-dessous.

e __,_> Y PE & e

Matricule ———————» | Matricule :
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11.1 PARTIES PRINCIPALES
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normalement en stock.
pas en stock
a la demande.

X<

Désignation
A 0409 7515 Boitier de raccordement de la torche (BRTi)
B 0409 7525 Boitier de raccordement des gaz (BRGi)
C 0409 7441 Coffret Process HPI Autonome
ET W000377822 v (IEIcr)rrl]l;iseel:J:'(Z)rgrf:]e): + Faisceau torche
G W000379404 v Générateur Nertajet HP150 NCR
W000379403 v Générateur Nertajet HP300 NCR
P 0705 4360 Porte Outil Numérique (THDi 160)
0705 4370 Porte Outil Numérique (THDi 350)
R WO000380971 v FRIOJET300I 230V 1P 50HZ
W000372095 v FRIOJET 720 400V-3-50HZ
T W000373985 v Nez de torche CPM400
W000372584 v Ao | Nezde torche CPM600wi

»  Sicommande de piéces indiquez la quantité et notez le numéro de votre machine dans le cadre ci-dessous.

[oIIYPE: ]
Maclril:elllETyPe

B [ MAtTCUIE 1 oo
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11.2 ENSEMBLE BRTi

5 oL

“I'--\ ]

F-82 .AIR LIQUIDE INSTALLATION HPi
L

™
WELDING




normalement en stock.

pas en stock

a la demande.

Désignation

F - MAINTENANCE

E45 W000147973 v Transformateur 180AHFE
E46 .560 0681 Condensateur NP 220NF 2000vVDC
E47 W000276961 X Carte detection
E48 W000147971 v Carte H.F 24V NzIP
E49 .560 8042 Filtre electrique 1A
0409 7517 Ligne gaz pilote/marquage BRTi
G30 | WwW000382512 v EV 3.2 NF G1 8 24VDC 0 10B
0409 7518 Ligne gaz coupe BRTi
0409 7519 Ligne gaz annulaires BRTi
G30 | WO000382512 v EV 3.2 NF G1 8 24VvDC 0 10B
G31 W000382510 v EV 2 2 NF EMB 24VvDC 0 10B
G32 W000382513 (74 A REG ELEC G1 4 0 10B SENTRONIC

»  Sicommande de piéces indiquez la quantité et notez le numéro de votre machine dans le cadre ci-dessous.

= —l—' TYPE :
M,S,f“.e » | Matricule :

INSTALLATION HPi F-83

AIR LIQUIDE
»

WELDING
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11.3 ENSEMBLE BRGi
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—j— —jc— —j— —j—3 —|jc— —c— —j—3 —j— —j—3

003500 | O2E00 | kO2E00 | BEED | 85D | OO | 8O0 | 8D | p0s0o
o030 | OO | 0| | 00| | 0300 | 084300 | 0430 | (04300 | 0|00
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I X20BBEGX20TB12 [ X208M 14 X20TB12 | X20BM 14 X20TB12 | X20BM 1#hX20TB12 [ X20BM 146 X20TB12 [ X208M 1 #X20TB12 [ X208M 1R X20TB12 | X208M 1 4hX20TB12 | X208M 1 X20TB12
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normalement en stock.

LA

pas en stock

a la demande.

Désignation

F - MAINTENANCE

0409 7526 Coffret electrique BRGi
ES50 W000365963 ) 4 Relai 24VAC/DC 1RT 6A
E51 | WO000383716 X Transformateur 230V / 2x12V - 30VA TOR
E52 WO000383717 X Alimentation STADEC 230V / 24VDC - 6,8A
ES3 W000382514 v VAR BRUSH 5A 230V INFRANOR
E54 WO000383699 ) 4 Contacteur LC1D12BD
ES5 WO000383712 ) 4 MODULE X20 COUPLEUR POWERLINK
E56 WO000383711 ) 4 MODULE X20 BASE BUS CONTROLEU
ES57 WO000383710 ) 4 MODULE X20 POWER SUPPLY 9402
E58 WO000383702 ) 4 AUT. X20 FOND DE PANIER BM11
E59 WO000383703 ) 4 AUT. X20 BORNIER TB12
E70 WO000383705 ) 4 MODULE X20 6E TOR
E71 W000383706 X MODULE X20 6S TOR
E72 | wW000383708 b 4 MODULE X20 4E ANA
E73 | WO000383709 b 4 MODULE X20 4S ANA
E74 W000365789 v A MODULE X20 2S TOR
»  Sicommande de piéces indiquez la quantité et notezlle numéro de votre machine dans le cadre ci-dessous.
I_’ Y PE & e
M’S"“e“'“me B | MAtriCUle & e

INSTALLATION HPi
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8695 4615/ C F - MAINTENANCE

normalement en stock.
pas en stock
a la demande.

X<

Désignation
0409 7533 Coffret fluide BRGi
0409 7527 Ligne gaz pilote/marquage BRGi

G32 | W000382513 REG ELEC G1 4 0 10B SENTRONIC
G34 | WO000265273 DETECT.PRES.
0409 7528 Ligne gaz coupe/annulaire 1 BRGi
G31 | W000382510 EV 2 2 NF EMB 24VDC 0 10B
G33 | W000382511 EV 3.2 NF EMB 24VDC 0 10B
G32 | W000382513 REG ELEC G1 4 0 10B SENTRONIC
G34 | WO000265273 DETECT.PRES.

0409 7529 Ligne gaz annulaire 2 BRGi

G34\ W000265273 | ¢/ | , |DETECT.PRES.
|

»  Sicommande de piéces indiquez la quantité et notez le numéro de votre machine dans le cadre ci-dessous.

e —I_' T PE © e ee e
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114 ENSEMBLE THDI

normalement en stock.
pas en stock
a la demande.

X<

Stock | Cde Désignation
0705 4360 Ensemble THDi 160
0705 4370 Ensemble THDi 350
E75 W000382515 v Moteur BR 0,7nm 10kt frein INFRANOR
E76 WO000383700 X Detecteur magnétique MR100
E77 0409 6903 A Ensemble choc torche magnetique

»  Sicommande de piéces indiquez la quantité et notez le numéro de votre machine dans le cadre ci-dessous.
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Matricule ——— | Matricule :
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86954615/ C
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normalement en stock.

X<

pas en stock

a la demande.

Désignation

F - MAINTENANCE

0409 7441 Coffret Process HPI Autonome

E52 WO000383717 ) 4 Alimentation STADEC 230V / 24VDC - 6,8A

E54 WO000383699 ) 4 Contacteur LC1D12BD

E58 WO000383702 X Automate X20 fond de panier BM11

E59 W000383703 ) 4 Automate X20 bornier TB12

E70 WO000383705 ) 4 Module X20 6E TOR

E71 WO000383706 ) 4 Module X20 6S TOR

E79 WO000383973 v AUTOMATE X20 CPU 1584

E80 W000383701 X Compact flash 512MB

E81 | W000383714 X Automate X20 carte if 2 can

E82 W000383707 X Module X20 6S TOR relai

E84 W000383713 X Module X20 2E ANA

E85 | WO000383715 X Fusible 10x38 2A Am

E86 | WO000366062 ) 4 A |Fusible 10x38 4A GF

»  Sicommande de pieces indiquez la quantité et notezlle numéro de votre machine dans le cadre ci-dessous.

e J’ Y PE | e
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INSTALLATION HPi

AIR LIQUIDE

WELDING

F-91



F - MAINTENANCE

11.6 CYCLE SUR MACHINE ALW

8695 4615/ C

F-92
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@) @

: Options :Torches 3 & 4 :
ss1 IF6IST1 IF&/ST2 IF&/ST2 IFE/ST34 IFEIST35 IFBIST6 »
MOD1 MOD2 MOD3 MOD4 MOD13 MOD14 MOD15 MOD16 &
H
SR w
re re re re re re re = e re re roe re
12 12 12 1 2 12 12 4 1 12 12 12 12
3 4 3 4 34 34 r 34 34
e 56 56 5 6 5 6 - J U U
BR AUTOMATION L
Soce sl =T | | | | | - =T | = | e | e
] g o100 | o0 | o[ 00e) | (oIt 000)
IF2 CAN bus — = iz . = | ==z r—] —— — E
Bl r2 00013300 | |o02|:00| | 00} 3000 [ |oE23 00| | oz 3 003000 | (002|300 o1z [3000] &
. & ol113i 0o | |o03[300) | B30 || 013300 | o33 o138 00e| | lol13|3 0o o33 000, &
o —— | == =is | | e | e | = e | = | e | e | =
FEusE an:;;rggou o003 0o | |o014)i000| | 03300 || |oEi/i 00| | o4 iDk | il | (o0i]i0es| [o01ii00) | pOiil| | oOi|iTk| | 0:]i0d | o0i/i00| i
1] | [c=3[ | || == ne = = — | == | == | == | == ¢
AN o133 00| | |oD32|200| | O30 || |oE2i000| | |oii D) | A0 | 0300k [oB2i00) | a0 | pEiED o430 i
. ETHERNET POWERLINK Ti=al=T= e | e Es e '—’||;',~ “Tilioel mniod | oEem) | a1 Ji': N =il |
S-"C FaEm ] e e | eEleli00] | [o0ei0o| | Os|i0 | [oEsli0) | nEeil| | o8e|i0e | (cle|i0or| (o8lsli0e | oEai0o | |ol8:)i0e) | ole|i0o | Els|i00| '
— 2 1 1 1 1
o BR AUTOMATION |BR AUTOMATION | BR AUTOMATION | BR AUTOMATION | BR AUTOMATION | BR AUTOMATIOH | BR AUTOMATION |BR AUTOMATION | BR AUTOMATION | ER AUTOMATION BR AUTOMATION &
Fus X20DIG371 | X20D08528 | X20DI6371 | X20DOGIZ2 | XNAZZZ2 | X20A2222 5| X20PS3300 | XZODIBITI | X20006322 | X20AZ222 | XIONZRZ2 b
KATBIZ | K20BM1X20TB12 X20BM1 Lo X20T X20BM 11+X20 (20BM113X20TB12 X20BM 11+X20TB 12}
t f 1

E8

AIR LIQUIDE

WELDING

boo e

INSTALLATION HPi



8695 4615/ C F - MAINTENANCE

v normalement en stock.
X pas en stock
a la demande.
Désignation

ES8 WO000383702 X Automate X20 fond de panier BM11
ES59 WO000383703 X Automate X20 bornier TB12
E70 W000383705 ) 4 Module X20 6E TOR
E71 W000383706 ) 4 Module X20 6S TOR
E79 W000383973 v AUTOMATE X20 CPU 1584
E80 WO000383701 ) 4 Compact flash 512MB
E81 W000383714 X Automate X20 carte if 2 can
E82 W000383707 ) 4 Module X20 6S TOR relai
E83 WO000383704 X Automate X20 fond de panier BM15
E84 W000383713 X Module X20 2E ANA
E87 .570 3415 A MODULE X20 POWER SUPPLY PS3300

»  Sicommande de piéces indiquez la quantité et notez le numéro de votre machine dans le cadre ci-dessous.

e —I_' T PE © e
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11.7 FAISCEAUX GAZ ET ELECTRIQUES

. A

P |

8695 4615/ C

A | Faisceau longitudinal tuyau gas pour acier noir (A)
B | Faisceau longitudinal tuyau gas pour inox & aluminium (B) (option)
C | Cable puissance longitudinal electrode (C)
D | Céable puissance longitudinal tuyere (D)
E | Faisceau gestion BRGi: entre coffret CA4 et BRGi ( E)
E2 | Faisceau TEACHPI (30m) (option)
E3 | Cable d’interface entre coffret CA4 & CNC machine (option)
F | Faisceau longitudinal tuyau eau de refroidissement (F)
G | Faisceau transversal commande THDi: entre BRGi et THDi (G)
H | Faisceau transversal controle BRTi: entre BRGi et BRTi (H)
| | Faisceau commande generateur: entre coffret CA4 et generateur (1)
12 | Faisceau alim et commande entre generateur & refroidisseur (5m)
J | Céble de masse (10m)

F-94

AIR LIQUIDE
~

WELDING

INSTALLATION HPi
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A FAISCEAU LONGITUDINAL TUYAU GAS POUR ACIER NOIR

Rep/ISUM Rep / installation Désignation
G1 ARGON Argon (gaz pilote / marquage)
Composition G2 N202 Air (gaz annulaire)
G3 02 Oxygene (gaz coupe / gaz annulaire)

B FAISCEAU LONGITUDINAL TUYAU GAS POUR INOX & ALUMINIUM (Option)

Rep/ISUM Rep / installation Désignation
G4 N2 Option - Azote (gaz coupe / gaz annulaire)
Composition G5 ArH2 Optlon_— Argon/Hydrogéne ArH2 (gaz coupe / gaz
annulaire)
G6 N2H2 Option - N2H2 (gaz annulaire)
v normalement en stock.
X pas en stock
a la demande.

Désignation

A 0409 7100 FAISC GAZ LONGI ACIER LG 9M
0409 7101 FAISC GAZ LONGI ACIER LG 10M
0409 7102 FAISC GAZ LONGI ACIER LG 12M
0409 7103 FAISC GAZ LONGI ACIER LG 14M
0409 7104 FAISC GAZ LONGI ACIER LG 16M
0409 7105 FAISC GAZ LONGI ACIER LG 18M
0409 7106 FAISC GAZ LONGI ACIER LG 20M
0409 7107 FAISC GAZ LONGI ACIER LG 25M
0409 7108 FAISC GAZ LONGI ACIER LG 30M
0409 7109 FAISC GAZ LONGI ACIER LG 35M
0409 7110 FAISC GAZ LONGI ACIER LG 40M

B 0409 7130 FAISC GAZ LONGI INOX LG 9M
0409 7131 FAISC GAZ LONGI INOX LG 10M
0409 7132 FAISC GAZ LONGI INOX LG 12M
0409 7133 FAISC GAZ LONGI INOX LG 14M
0409 7134 FAISC GAZ LONGI INOX LG 16M
0409 7135 FAISC GAZ LONGI INOX LG 18M
0409 7136 FAISC GAZ LONGI INOX LG 20M
0409 7137 FAISC GAZ LONGI INOX LG 25M
0409 7138 FAISC GAZ LONGI INOX LG 30M
0409 7139 FAISC GAZ LONGI INOX LG 35M
0409 7140 A |FAISC GAZ LONGI INOX LG 40M

»  Sicommande de piéces indiquez la quantité et notez le numéro de votre machine dans le cadre ci-dessous.

e —J_' Y PE & e

Matricule B | MatriCUIE &
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NEKI AR I H”

_
i'u

8695 4615/ C

Faisceau longitudinal tuyau gas pour acier noir (A)

Faisceau longitudinal tuyau gas pour inox & aluminium (B) (option)

Cable puissance longitudinal electrode (C)

Cable puissance longitudinal tuyere (D)

Faisceau gestion BRGi: entre coffret CA4 et BRGi (E)

Faisceau TEACHPI (30m) (option)

Cable d’interface entre coffret CA4 & CNC machine (option)

Faisceau longitudinal tuyau eau de refroidissement (F)

Faisceau transversal commande THDi: entre BRGi et THDi (G)

Faisceau transversal controle BRTi: entre BRGi et BRTi (H)

Faisceau commande generateur: entre coffret CA4 et generateur (1)

Faisceau alim et commande entre generateur & refroidisseur (5m)

Cable de masse (10m)

F-96

AIR LIQUIDE
~

WELDING

INSTALLATION HPi
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F - MAINTENANCE

C CABLE PUISSANCE LONGITUDINAL ELECTRODE

Rep/ISUM Rep / installation Désignation
El4 P1-W10 Céble electrode installation HP150 (50)
Composition El4 P1-W10 Céble electrode installation HP300 (70)
El4 P1-W10 Céble electrode installation HP450 (95)
v normalement en stock.
X pas en stock
a la demande.

Désignation

A

C 0409 7270 FAISC ELECTRODE 50 LG 10M
0409 7271 FAISC ELECTRODE 50 LG 15M
0409 7272 FAISC ELECTRODE 50 LG 16M
0409 7273 FAISC ELECTRODE 50 LG 17M
0409 7274 FAISC ELECTRODE 50 LG 18M
0409 7275 FAISC ELECTRODE 50 LG 19M
0409 7276 FAISC ELECTRODE 50 LG 20M
0409 7277 FAISC ELECTRODE 50 LG 22,5M
0409 7278 FAISC ELECTRODE 50 LG 25M
0409 7279 FAISC ELECTRODE 50 LG 27,5M

C 0409 7260 FAISC ELECTRODE 70 LG 10M
0409 7261 FAISC ELECTRODE 70 LG 15M
0409 7262 FAISC ELECTRODE 70 LG 16M
0409 7263 FAISC ELECTRODE 70 LG 17M
0409 7264 FAISC ELECTRODE 70 LG 18M
0409 7265 FAISC ELECTRODE 70 LG 19M
0409 7266 FAISC ELECTRODE 70 LG 20M
0409 7267 FAISC ELECTRODE 70 LG 22,5M
0409 7268 FAISC ELECTRODE 70 LG 25M
0409 7269 FAISC ELECTRODE 70 LG 27,5M

»  Sicommande de pieces indiquez la quantité et notez le numéro de votre machine dans le cadre ci-dessous.

_,_> TYPE :

D ————

cem
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NEKI AR I H”

_
i'u

8695 4615/ C

Faisceau longitudinal tuyau gas pour acier noir (A)

Faisceau longitudinal tuyau gas pour inox & aluminium (B) (option)

Cable puissance longitudinal electrode (C)

Cable puissance longitudinal tuyere (D)

Faisceau gestion BRGi: entre coffret CA4 et BRGi ( )

Faisceau TEACHPI (30m) (option)

Céble d’interface entre coffret CA4 & CNC machine (option)

Faisceau longitudinal tuyau eau de refroidissement (F)

Faisceau transversal commande THDi: entre BRGi et THDi (G)

Faisceau transversal controle BRTi: entre BRGi et BRTi (H)

Faisceau commande generateur: entre coffret CA4 et generateur (1)

Faisceau alim et commande entre generateur & refroidisseur (5m)

Cable de masse (10m)

F-98

AIR LIQUIDE
~
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F - MAINTENANCE

normalement en stock.

L AN

pas en stock

a la demande.

Désignation

C 0409 7250

‘ Stock | Cde

FAISC ELECTRODE 95 LG 10M

0409 7251

FAISC ELECTRODE 95 LG 15M

0409 7252

FAISC ELECTRODE 95 LG 16M

0409 7253

FAISC ELECTRODE 95 LG 17M

0409 7254

FAISC ELECTRODE 95 LG 18M

0409 7255

FAISC ELECTRODE 95 LG 19M

0409 7256

FAISC ELECTRODE 95 LG 20M

0409 7257

FAISC ELECTRODE 95 LG 22,5M

0409 7258

FAISC ELECTRODE 95 LG 25M

0409 7259

A FAISC ELECTRODE 95 LG 27,5M

»  Sicommande de pieces indiquez la quantité et notez le numéro de votre machine dans le cadre ci-dessous.

e [ T|yee:

Matricule :

D CABLE PUISSANCE LONGITUDINAL TUYERE

Rep/ISUM Rep / installation Désignation
Composition E15 P1-W9 Céble tuyere
v normalement en stock.
X pas en stock

a la demande.

D 0409 7280

‘ Stock | Cde

FAISC TUYERE LG 10M

Désignation

0409 7281

FAISC TUYERE LG 15M

0409 7282

FAISC TUYERE LG 16M

0409 7283

FAISC TUYERE LG 17M

0409 7284

FAISC TUYERE LG 18M

0409 7285

FAISC TUYERE LG 19M

0409 7286

FAISC TUYERE LG 20M

0409 7287

FAISC TUYERE LG 22,5M

0409 7288

FAISC TUYERE LG 25M

0409 7289

A FAISC TUYERE LG 27,5M

»  Sicommande de pieces indiquez la quantité et notez le numéro de votre machine dans le cadre ci-dessous.
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NEKI AR I H”

i.ﬁ

P |

8695 4615/ C

Faisceau longitudinal tuyau gas pour acier noir (A)

Faisceau longitudinal tuyau gas pour inox & aluminium (B) (option)

Céable puissance longitudinal electrode (C)

Cable puissance longitudinal tuyere (D)

Faisceau gestion BRGi: entre coffret CA4 et BRGi (E)

Faisceau TEACHPI (30m) (option)

Céable d’interface entre coffret CA4 & Cnc machine (option)

Faisceau longitudinal tuyau eau de refroidissement (f)

Faisceau transversal commande THDi: entre BRGi et THDi (G)

Faisceau transversal controle BRTi: entre BRGi et BRTi (H)

Faisceau commande generateur: entre coffret CA4 et generateur (i)

Faisceau alim et commande entre generateur & refroidisseur (5m)

Cable de masse (10m)

F-100

AIR LIQUIDE
~

WELDING
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E FAISCEAU GESTION BRGi: ENTRE COFFRET CA4 et BRGi

F - MAINTENANCE

Rep/ISUM Rep / installation Désignation
E6 P1-W1 Cable d’alimentation BRGi
Composition E22 P1-W20 Céable de communication Powerlink avec le BRGi
E24 P1-W19 Céble de communication CanOpen avec le BRGi

F FAISCEAU LONGITUDINAL TUYAU EAU DE REFROIDISSEMENT

Rep/ISUM Rep / installation Désignation
Composition G16 WATER COOLING Refroidissement (chaud)
P G17 WATER COOLING Refroidissement (froid)
v normalement en stock.
X pas en stock
a la demande.

Désignation

E 0409 7310 FAISC BRG/PUP LG 3M
0409 7324 FAISC BRG/PUP LG 7M
0409 7311 FAISC BRG/PUP LG 10M
0409 7312 FAISC BRG/PUP LG 12M
0409 7313 FAISC BRG/PUP LG 14M
0409 7314 FAISC BRG/PUP LG 16M
0409 7315 FAISC BRG/PUP LG 18M
0409 7316 FAISC BRG/PUP LG 20M
0409 7317 FAISC BRG/PUP LG 22,5M
0409 7318 FAISC BRG/PUP LG 25M
0409 7319 FAISC BRG/PUP LG 27,5M

F 0409 7220 FAISC REFROIDISSEMENT LG 14M
0409 7221 FAISC REFROIDISSEMENT LG 16M
0409 7222 FAISC REFROIDISSEMENT LG 18M
0409 7223 FAISC REFROIDISSEMENT LG 20M
0409 7224 FAISC REFROIDISSEMENT LG 25M
0409 7225 FAISC REFROIDISSEMENT LG 30M
0409 7226 A | FAISC REFROIDISSEMENT LG 40M

»  Sicommande de piéces indiquez la quantité et notez le numéro de votre machine dans le cadre ci-dessous.
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8695 4615/ C

Faisceau longitudinal tuyau gas pour acier noir (A)

Faisceau longitudinal tuyau gas pour inox & aluminium (B) (option)

Cable puissance longitudinal electrode (C)

Cable puissance longitudinal tuyere (D)

Faisceau gestion BRGi: entre coffret CA4 et BRGi (E)

Faisceau TEACHPI (30m) (option)

Cable d’interface entre coffret CA4 & CNC machine (option)

Faisceau longitudinal tuyau eau de refroidissement (F)

Faisceau transversal commande thdi: entre brgi et thdi (G)

Faisceau transversal controle BRTi: entre BRGi et BRTi (H)

Faisceau commande generateur: entre coffret CA4 et generateur (I)

Faisceau alim et commande entre generateur & refroidisseur (5m)

Cable de masse (10m)

F-102

AIR LIQUIDE
~

WELDING
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G FAISCEAU TRANSVERSAL COMMANDE THDi: ENTRE BRGI et THDi

F - MAINTENANCE

Rep/ISUM Rep / installation Désignation
E9 P1-W2 Cable de puissance moteur du THDi
Composition E10 P1-W3 Cable du codeur moteur du THDi
E12 P1-W4 Cable de fin de courses du THDi
v normalement en stock.
X pas en stock
a la demande.

Désignation

G 0409 7160 FAISC THD/BRG LG 6,0M
0409 7161 FAISC THD/BRG LG 6,5m
0409 7162 FAISC THD/BRG LG 7,0m
0409 7163 FAISC THD/BRG LG 7,5m
0409 7164 FAISC THD/BRG LG 8,0m
0409 7165 FAISC THD/BRG LG 8,5m
0409 7166 FAISC THD/BRG LG 9,0m
0409 7167 FAISC THD/BRG LG 9,5m
0409 7168 FAISC THD/BRG LG 10m
0409 7169 FAISC THD/BRG LG 11m
0409 7170 FAISC THD/BRG LG 12m
0409 7171 FAISC THD/BRG LG 13m
0409 7172 FAISC THD/BRG LG 14m
0409 7173 FAISC THD/BRG LG 15m
0409 7174 A FAISC THD/BRG LG 16m
»  Sicommande de piéces indiquez la quantité et notezlle numéro de votre machine dans le cadre ci-dessous.
| PUTYPE D e
ST > | Matricule © L
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8695 4615/ C

Faisceau longitudinal tuyau gas pour acier noir (A)

Faisceau longitudinal tuyau gas pour inox & aluminium (B) (option)

Céable puissance longitudinal electrode (C)

Cable puissance longitudinal tuyere (D)

Faisceau gestion BRGi: entre coffret CA4 et BRGi (E)

Faisceau TEACHPI (30m) (option)

Céble d’interface entre coffret CA4 & CNC machine (option)

Faisceau longitudinal tuyau eau de refroidissement (F)

Faisceau transversal commande THDi: entre BRGi et THDi (G)

Faisceau transversal controle BRTi: entre BRGi et BRTi (H)

Faisceau commande generateur: entre coffret CA4 et generateur (1)

Faisceau alim et commande entre generateur & refroidisseur (5m)

Cable de masse (10m)

F-104
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F - MAINTENANCE

H FAISCEAU TRANSVERSAL CONTROLE BRTi: ENTRE BRGI et BRTi

Rep/ISUM Rep / installation Désignation
Ell P1-W5 Gestion de la vanne proportionnelle annulaire
E13 P1-W6 Céble de communication BRGi - BRTi
Composition Gl1 ARGON Tuyau gaz argon
G12 CUTTING GAS Tuyau gaz de coupe
G13 ANNULAR GAS 1 Tuyau gaz annulaire 1
Gi14 ANNULAR GAS 2 Tuyau gaz annulaire 2

normalement en stock.

LA

pas en stock

a la demande.

Désignation

0409 7190 FAISC BRG/BRT LG 5,0M

0409 7191 FAISC BRG/BRT LG 5,5M

0409 7192 FAISC BRG/BRT LG 6,0M

0409 7193 FAISC BRG/BRT LG 6,5M

0409 7194 FAISC BRG/BRT LG 7,0M

0409 7195 FAISC BRG/BRT LG 7,5M

0409 7196 FAISC BRG/BRT LG 8,0M

0409 7197 FAISC BRG/BRT LG 8,5M

0409 7198 FAISC BRG/BRT LG 9,0M

0409 7199 FAISC BRG/BRT LG 10M

0409 7200 FAISC BRG/BRT LG 11M

0409 7201 FAISC BRG/BRT LG 12M

0409 7202 FAISC BRG/BRT LG 13M

0409 7203 FAISC BRG/BRT LG 14M

0409 7204 A FAISC BRG/BRT LG 15M

»  Sicommande de piéces indiquez la quantité et notezlle numéro de votre machine dans le cadre ci-dessous.

__,_> TYPE & e
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8695 4615/ C

Faisceau longitudinal tuyau gas pour acier noir (A)

Faisceau longitudinal tuyau gas pour inox & aluminium (B) (option)

Cable puissance longitudinal electrode (C)

Cable puissance longitudinal tuyere (D)

Faisceau gestion BRGi: entre coffret CA4 et BRGi (E)

Faisceau TEACHPI (30m) (option)

Céble d’interface entre coffret CA4 & CNC machine (option)

Faisceau longitudinal tuyau eau de refroidissement (F)

Faisceau transversal commande THDi: entre BRGi et THDi (G)

Faisceau transversal controle BRTi: entre BRGi et BRTi (H)

Faisceau commande generateur: entre coffret CA4 et generateur (1)

Faisceau alim et commande entre generateur & refroidisseur (5m)

Cable de masse (10m)

F-106

AIR LIQUIDE
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F - MAINTENANCE

FAISCEAU COMMANDE GENERATEUR: ENTRE COFFRET CA4 ET GENERATEUR

Rep/ISUM Rep / installation Désignation
E23 P1-W15 Cfelb!e de communication CAN avec les
générateurs
Composition P1-wW17 Marche / Ar,ret’
P1-W18 Synchro, Géné On, Uep
w1 Alimentation coffret CA4 (installation autonome)
J CABLE DE MASSE (10m)
Rep/ISUM Rep / installation Désignation
Composition P1-W11 Cable de masse générateur
v normalement en stock.
X pas en stock
a la demande.

Désignation

A

I 0409 7340 FAISC GENERATEUR/PUP LG 5M
0409 7341 FAISC GENERATEUR/PUP LG 10M
0409 7342 FAISC GENERATEUR/PUP LG 12M
0409 7343 FAISC GENERATEUR/PUP LG 14M
0409 7344 FAISC GENERATEUR/PUP LG 16M
0409 7345 FAISC GENERATEUR/PUP LG 18M
0409 7346 FAISC GENERATEUR/PUP LG 20M
0409 7347 FAISC GENERATEUR/PUP LG 22,5M
0409 7348 FAISC GENERATEUR/PUP LG 25M
0409 7349 FAISC GENERATEUR/PUP LG 27,5M
0409 7350 FAISC GENERATEUR/PUP LG 30M
0409 7351 FAISC GENERATEUR/PUP LG 35M
0409 7352 FAISC GENERATEUR/PUP LG 40M
0409 7353 FAISC GENERATEUR/PUP LG 45M
0409 7354 FAISC GENERATEUR/PUP LG 50M
0409 7355 FAISC GENERATEUR/PUP LG 55M
I 0409 7370 FAISC GENE INST AUTONOME LG 3M
0409 7371 FAISC GENE INST AUTONOME LG 5M
J 0409 0490 Céble de masse générateur HP150 NCR (10m)
0409 7408 Céble de masse générateur HP300 NCR (10m)

»  Sicommande de piéces indiquez la quantité et notez le numéro de votre machine dans le cadre ci-dessous.

| > | TYPE :

» | Matricule :
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12 - MAINTENANCE PREVENTIVE

Le HPC HPi permet de vérifier réguliérement I'état des électrovannes de l'installation Nertajet HPi.
Réaliser cette vérification une fois par semaine ou en cas de disfonctionnement du circuit gaz.
Cette procédure de vérification est disponible au niveau de I'lHM, voir ISUM 8695 4946 ou 8695 4948.

F-108 AIR LIQUIDE INSTALLATION HPi
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NOTES PERSONNELLES

F-110 EAIR LIQUIDE INSTALLATION HPi

WELDING



8695 4616 / B

GENERATEUR NERTAJET

HP150 HPi - HP300 HPi
N° W000379404 - W000379403

EDITION :FR Notice d'instructions REF.: 8695 4616
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DATE - 07-2015 Nolice oiiginale
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Le fabricant vous remercie de la confiance que vous lui avez accordée en
acquérant cet équipement qui vous donnera entiére satisfaction si vous
respectez ses conditions d'emploi et d'entretien.

Sa conception, la spécification des composants et sa fabrication sont en
accord avec les directives européennes applicables.

Nous vous engageons a vous reporter a la déclaration CE jointe pour
connaitre les directives auxquelles il est soumis

Le fabricant dégage sa responsabilité dans l'association d'éléments qui ne
serait pas de son fait.

Pour votre sécurité, nous vous indiquons ci-aprés une liste non limitative de
recommandations ou obligations dont une partie importante figure dans le code
du travail.

Nous vous demandons enfin de bien vouloir informer votre fournisseur de
toute erreur qui aurait pu se glisser dans la rédaction de cette notice
d'instructions.

8695 4616 / B

ﬂAlR LIQUIDE NERTAJET HP150 HPi - HP300 HPi
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A - IDENTIFICATION

'NERTAJET HP300

v

1%
00
B30

04

EE uouoe | Air Liquide Welding Central Europe s.r.o. :udo in

ka 6, 951 41 Luzianky, Slovakia

|  .
‘ - Zﬁ Vo { 12 1 |

]

c € TYPE: NERTAJET HP 300 NCR
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B - CONSIGNES DE SECURITE
Se reporter au document 8695 4615.

Avant toute intervention , couper I'alimentation de la machine.

-6 AIR LIQUIDE NERTAJET HP150 HPi - HP300 HPi
|
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C - DESCRIPTION

Le générateur NERTAJET HP HPi est une source
permettant d'alimenter la torche de coupage plasma
automatigue en courant continu & partir du réseau

CARACTERISTIQUES :

Poids : 450 daN

'NERTAJET HP300
(S

1 B G
900
t 1)

T, A

1235 mm

500 mm

950 mm 735 mm

NERTAJET HP150 HPi - HP300 HPi AlR LIQUIDE -7
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HP150 HPi

Alimentation

3 phases + terre

Intensité maximum 101.2 A 64.3 A 55.2 A
Calibre du fusible 125 A aM 100 A aM 63 A aM
Taille du fusible 22*58 22*58 22*58
Section du cable 4x16 mm? 4x10 mm? 4x10 mm?
d'alimentation
Référence du cable W000010104 W000010103 W000010103
HP300 HPi
Alimentation 230 V 400 V 440 V
3 phases + terre

Intensité maximum 207.4 A 124.3 A 108.7 A
Calibre du fusible 250 A aM 125 A aM 125 A aM
Taille du fusible a couteau taille 1 22*58 a couteau taille 0
Sec.tlon du_cable 4x50 mm?2 4x25 mm? 4x25 mm?
d'alimentation
Référence du cable 4 x W000260270 W000010105 W000010105

Le générateur NERTAJET HP HPi est une alimentation électrique
courant continu dont l'intensité de sortie est imposée a tout

moment. La stabilité du systéme est conditionnée a une régulation
électronique de courant capable de réagir trés rapidement.

Les intensités de coupe standardisées sont données par la base de donnée du HPC HPi.

Le NERTAJET HP HPi est refroidi par une
ventilation forcée débrayable. La ventilation
fonctionne a I'apparition de I'arc plasma. La ventilation
s’arréte 4 minutes aprés la disparition de I'arc plasma.

Il est prévu pour fonctionner avec des filtres sur les
entrées d'air ce qui permet d'améliorer la durée de vie
des composants du générateur fonctionnant dans des
ambiances poussiéreuses.

L'air de refroidissement est pris par les ouvertures
des panneaux latéraux et arriére et il est propulsé a la
base du générateur grace a un ventilateur.

-8 EAIR LIQUIDE

Le raccordement de cette source de courant avec
l'installation de coupage plasma s'effectue par prises
et raccords rapides ce qui facilite son
interchangeabilité.

Le NERTAJET HP HPi dispose de plusieurs
alimentations de servitudes. Ce sont des sources
alternatives basses tensions qui peuvent alimenter le
boitier cycle, le Porte Outil, le Boitier de
Raccordement des Gaz (installation CA3) ou le
Coffret Process et Groupe Refroidisseur (Installation
HPi autonome, ...

Le générateur possede une visualisation interne de
son état de fonctionnement ainsi qu'une interface de
dialogue avec "I'extérieur" isolée galvaniquement.

WELDING
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D - MONTAGE ET INSTALLATION

1- DEBALLAGE

> Couper les feuillards.
» Oter la coiffe et la housse (carton).
» Désolidariser le générateur de la palette (écrous de 8).

2 - MANUTENTION

Vous pouvez maintenant mettre en place le générateur, soit :
» avec un chariot élévateur a fourches ou un transpalette
» alaide des 4 anneaux d'élingage prévus a cet effet avec une grue ou un pont de levage

NERTAJET HP300
pmdibealobiliit

1€ T
P00
0

Protections opérateur :

Casque, Gants, Chaussures de sécurité

3 - CHOIX DE L’EMPLACEMENT

Le générateur doit se trouver dans un emplacement qui ne soit pas trop humide, relativement propre, permettant
une aération et une circulation de I'air convenable autour du poste.

NERTAJET HP150 HPi - HP300 HPi AlR LIQUIDE -9
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4 - RACCORDEMENT

-10

ATTENTION :

Pour le couplage du HP300 HPi, coupler les deux cotés du
générateur

7
.
%

230V

400V

440V

N N

?]ooo © o ojfo o o
0| Cmr— om0 0 O

HP150 HPi

HP300 HPi

Démonter le panneau latéral gauche (clé de 10)

Démonter les deux panneaux latéraux (clé de 10)

Coupler le transformateur E2 et I'auxiliaires E3
suivant la plaque de couplage fixée en fonction
de votre tension d'alimentation.

Le poste est livré couplé en 440V

Coupler les transformateurs E2 et les auxiliaires
E3 suivant la plaque de couplage fixée en
fonction de votre tension d'alimentation.

Le poste est livré couplé en 440V

Brancher le cable d'alimentation sur le bornier E1

Brancher le cable d'alimentation sur le bornier E1

AIR

LIQUIDE
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Raccordement en face avant, des circuits de commande cycle,

des circuits électrigues de la torche, du circuit piece.

» Raccordement piéce (+) sur embase femelle » Raccordement alimentation boitier de

jaune type DINSE 95 Rep. P11 raccordement torche sur borne débrochable Rep.
TB7

» Raccordement tuyére (+) sur embase » Raccordement avec le groupe de refroidissement
femelle noire type DINSE 25 Rep. P10 (contact de sécurité) Rep. TB5

» Raccordement électrode (-) sur embase » Raccordement avec le groupe de refroidissement
femelle noire type DINSE 95 Rep. P9 Rep TB8

» Raccordement alimentations coffret cycle » Raccordement avec un autre générateur
autonome et commande générateur sur borne (mise en service) sur borne débrochable Rep.
débrochable Rep. TB2 TB6

» Raccordement "dialogue" avec automate procédé  » Raccordement avec un autre générateur
(ou cycle autonome) sur borne débrochable Rep. (terminaison dialogue) sur borne débrochable
TB3, TB1 Rep. TB4

> Raccordement 2°™ cable électrode avec » Raccordement Alimentation Coffret Process sur
HP150 HPi Rep. P9 bis borne débrochable Rep. TB9

Référez-vous au chapitre raccordement de
I’ISEE de I'installation compléte (8695 4615).

Les repéres par lettres vous permettent de
suivre le cheminement des cables.

NERTAJET HP150 HPi - HP300 HPi AlR LIQUIDE -11
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5 - CONFIGURATION ET MISE EN

PARALLELE

Générateur HP300 HPi ou HP150 HPi seul

HP N°1
288 P
n
| - |
120 ohms
i plug
CYCLE h
K
Deux générateurs HP HPi en paralléle
(Ce type d’installation n’est pas encore commercialisé, consulter 'usine .)
HP N°1 HP N°2
master slave 1
N N 9« WO < Mm o~ WO <t
0 m o o @ Mm O @ o
F -  + K E‘
S 120 chms
i | plug
CYCLE h
k u

Le cable i assure le dialogue entre le cycle et le
générateur N°1.

Le cable h permet de commander la marche /
arrét du générateur N°1.

Le cable k contient les signaux de
synchronisations du générateur N°1.

Ce dernier est configuré en tant que maitre par
un switch sur la carte interface.

Un bouchon de 120 ohms est placé en bout de
ligne Bus CAN.

-12 ﬂ

L’ajout d’'un générateur se fait :

- Pour la commande Bus CAN par le déplacement du
bouchon de 120 ohms et la mise en place du céble s.

- Pour la marche / arrét du générateur 2 par le cable t,
Ce dernier est configuré en tant qu’esclave par un
switch sur la carte interface.

- Pour les signaux de synchronisation par le cable u.

AIR LIQUIDE
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6 - CONFIGURATION CARTE INTERFACE

SWITCH OFF
IT1-1 Générateur esclave Générateur maitre
IT1-2 Générateur esclave 2 Générateur esclave 1
IT1-3 | Générateur HP150 HPi Générateur HP300 HPi
IT1-4 Générateur non ECO Geénérateur ECO
IT1-5 Interface CA2 / CA3 Interface CA4
IT1-6
Identification torche
IT1-7
IT1-8 Désacti_vation informations Ac_tivation informations vers
vers afficheur afficheur
IT1-7 IT1-6 Identification torche
OFF OFF Torche A
OFF ON Torche B
ON OFF Torche C
ON ON Torche D

ATTENTION :
A Le générateur est configuré en usine ; la modification
de la position des switchs de la carte interface ne doit

étre effectuée que par des techniciens qualifiés

NERTAJET HP150 HPi - HP300 HPi AIR LIQUIDE
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Exemples de configurations :

HP300 HPi HP150 HPi HP300 HPi HP150 HPi

SWITCH Maitre Maitre Esclave 1 Esclave 1
IT1-1 ON ON OFF OFF
IT1-2 OFF OFF ON ON
IT1-3 ON OFF ON OFF
IT1-4 ON ON ON ON
IT1-5 ON ON ON ON
IT1-6 OFF OFF OFF OFF
IT1-7 OFF OFF OFF OFF
IT1-8 OFF OFF OFF OFF

-14 mAlR LIQUIDE NERTAJET HP150 HPi - HP300 HPi
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E - MANUEL OPERATEUR

1 - COMMANDES FACE AVANT

CALONS

/T [NE#TA/ET HP

o

AR

Bouton marche

Voyant sous tension

Bouton arrét

Voyant prét a fonctionner

|0 |>»| 0n|<Z

Voyant défaut securité

NERTAJET HP150 HPi - HP300 HPi AlR LIQUIDE
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F - MAINTENANCE

1-ENTRETIEN

» Pour que la machine puisse assurer les meilleurs services durablement, un minimum de soins et d'entretien est
nécessaire.

» La périodicité de ces entretiens est donnée pour une production de 1 poste de travail par jour. Pour une
production plus importante, augmenter les fréquences d'entretiens en conséquence.

Votre service entretien pourra photocopier ces pages pour suivre les dates d'entretien et les opérations effectuées
(a cocher dans la case prévue)

Les repéres sont ceux du schéma du générateur
Le schéma est situé dans la porte du générateur

Toutes les 60 heures

4 Vérifier I'état d'encrassement des trois filtres a air « FT1 », les nettoyer ou les changer.

NOTA : pour le nettoyage du générateur, utiliser un pistolet aspirant

-

NERTAJET HP300
e

DR R
@00
90
o

-16 AIR LIQUIDE NERTAJET HP150 HPi - HP300 HPi
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2 - PIECES DE RECHANGE

Comment commander :

Les photos ou croquis reperent la quasi-totalité des pieces composant une machine ou une installation.

Les tableaux descriptifs comportent 3 sortes d'articles:

e articles normalement tenus en stock : ¢
e articles non tenus en stock: ¥

e articles alademande : sans repéres

(Pour ceux-ci, nous vous conseillons de nous envoyer une copie de la page de la liste des pieces
ddment remplie. Indiquer dans la colonne Cde le nombre de pieces désirées et mentionner le type et le
numeéro matricule de votre appareil.)

Pour les articles repérés sur les photos ou croquis et ne figurant pas dans les tableaux, nous
envoyer une copie de la page concernée et mettre en évidence le repére en question.

Exemple :

normalement en stock.
pas en stock
a la demande.

X<

Désignation
E1 | WOOOXXXXXX v Carte interface machine
G2 WOOOXXXXXX X Débitmétre
A3 9357 XXXX A Tolerie face avant sérigraphiée

»  Sicommande de piéces indiquez la quantité et notez le numéro de votre machine dans le cadre ci-dessous.

e o —,_> T PE © e

Matrcule B | MaLFICUIE & e
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%4 normalement en stock.
X pas en stock
a la demande.
Désignation
Cl W000381613 v Carte interface HP150/300 HPi
W000148736 v Fusible FST 5*20 2A
FFlga WO000137850 v Porte fusible 10*38
FFl3a W000137848 v Fusible 10A aM 10*38
F9 W000137847 v Fusible 6A aM 10*38
FlfSa W000137849 | v Fusible 4A aM 10*38
LM3 WO000137867 v Capteur de courant LA 305S (pour HP300 HPi)
W000147384 v Capteur de courant TH260P (pour HP150 HPi)

K2,

52 W000148729 ("4 Contacteur LC1D09B7

2nd
CTT W000147097 ("4 Contacteur 4X25A 24 V

P9 WO000147574 v Embase femelle noir 95

;2 WO000147574 (4 Embase femelle noir 95

P10 WO000147170 v Embase femelle noir 95

P11 W000138464 (74 A | Embase femelle jaune 95

»  Sicommande de pieces indiquez la quantité et notez le numéro de votre machine dans le cadre ci-dessous.

T PE © e e s e e e e s
e I

Matricule B | MAtTICUIE 1 oo

NERTAJET HP150 HPi - HP300 HPi AlR LIQUIDE
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PARTIE SUPERIEURE

NERTAJET HP150 HPi - HP300 HPi

WELDING

AIR LIQUIDE
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v normalement en stock.
X pas en stock
a la demande.
Désignation
BH1 | W000276457 v Bloc hacheur
I\H/l\l/ W000147086 v Ventilation hacheur
LM1 | WO000147384 v Capteur de courant (LT 200S)
BH2 | W000276457 v Bloc hacheur
'\H/I;/ W000147086 v Ventilation hacheur
LM1 | WO000147384 v Capteur de courant (LT 200S)
CD1| W000147160 | &%ﬁ?ﬁ;ﬁt‘;‘g f_if,';;'f
MV1| WO000276315 | ?:')co’her“;‘l’,e,l”ggﬂﬁgiz):go V'50-60 Hz
W000147565 | ¢ Zailhcreum 50 HPi)

MV1 | W000148716 v . (I\:I)contuerultl\llae;lgltz;tlﬂr;;; condensateur

»  Sicommande de pieces indiquez la quantité et notez le numéro de votre machine dans le cadre ci-dessous.

T PE © e e s e e e e s
el I

Matricule B | MAtTICUIE | oo

NERTAJET HP150 HPi - HP300 HPi AlR LIQUIDE

WELDING
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PARTIE INFERIEURE

v normalement en stock.
X pas en stock
a la demande.

Désignation

Eg W000147295 | v |, |Resistance 2,2 Ohms - 1,2 KW 10%

»  Sicommande de pieces indiquez la quantité et notez le numéro de votre machine dans le cadre ci-dessous.

e —,_> Y PE & s

Matricule —— | Matricule :

Les repeéres sont ceux du schéma du générateur
Le schéma est situé dans la porte du générateur

-22 AIR LIQUIDE NERTAJET HP150 HPi - HP300 HPi

WELDING
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FT1

NERTAJET HP300

1 &
00
90

Lecoum
e

normalement en stock.
pas en stock
a la demande.

LA

‘ Stock ‘ Cde Désignation
FT1 WO000276313 v Filtre
S
P W000147129 (74 Voyant
D
M W000147190 v Bouton
A WO000147190 v A Bouton

»  Sicommande de piéces indiquez la quantité et notez le numéro de votre machine dans le cadre ci-dessous.

NERTAJET HP150 HPi - HP300 HPi

TYPE :

I

—_—

Matricule :

AIR LIQUIDE
|

WELDING
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3 - DEPANNAGE

3.1 - Carte Interface
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5 | |Carte interface
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DESCRIPTION DES LEDS DE LA CARTE INTERFACE

Leds cycles (rouge)

Leds défauts (verte) Leds d’alimentations (rouge)

L1 ON / OFF Hacheur 2 L12 | Sécurité eau L17 | +15V0
L2 CTT L13 | Sécurité ventilation L18 | +15V1
L3 Compteur L14 | Sécurité redresseur L19 | +5V0
L4 CTP L15 | Sécurité hacheur L20 | -15VO0
(C;ﬁzémrg(tgur maitre L16 | Sécurité surtension L21 | +5V1

L5 ngerateur esclave 1 L22 -15V1
(clignotante)

Générateur esclave 2
(Eteinte)

L6 ON / OFF Hacheur 1
L7 Commande K1

L8 Sécurité Générale
L9 APM
L10 | RT

L11 | Anomalie
L23 RIC
L24 RIP
L25 | Watchdog

DEFAUTS CARTE INTERFACE

Rep Signalisation Causes Remédes
L13 Led éteinte Défaut ventilation principale Verifier que Ie_ ventllgiteur genéral fonctionne.
Nettoyer les filtres air
Vérifier que le ventilateur général et celui du pont
L14 Led éteinte Défaut pont redresseur redresseur fonctionnent.
Nettoyer les filtres air
L16 Led éteinte Défaut U réseau > 10% Vgr!f!er la tension réseau. L.
Vérifier les couplages du générateur
L18 Led éteinte Défaut Alim +15V Vérifier fusibles F1 / F2 carte
L22 Led éteinte Défaut Alim -15V Veérifier fusibles F1 / F2 carte
L21 Led éteinte Défaut Alim +5V Veérifier fusibles F1 / F2 carte
L19 Led éteinte Défaut Alim +5V Veérifier fusibles F3 / F4 carte
L17 Led éteinte Défaut Alim +15V Veérifier fusibles F3 / F4 carte
L20 Led éteinte Défaut Alim -15V Veérifier fusibles F3 / F4 carte

NERTAJET HP150 HPi - HP300 HPi ﬂAlR LIQUIDE

WELDING
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3.2 - Carte commande hacheur

_ | _ @)
O —
RD1 I
ic3 | || | -
= + P2
—l o e F3
— 0 — o o1 c8 PO2
L a8 +
Ry
i " O
L =
(]
. - Rr29
4 L R3O PS nnuﬂu T
P2 4 L E_ E o2,
J c32 -’
R 161 o _ _ mﬂu . + c3o
R2 i cs | _=N.=” - €38 cI1s3 07
3 il I ) : c2 R4t RES T
o ] RIS e 11620 I "
" R o] [ e C_ 1
CreR22 - RS7 ]
on = orrat o.: "“.M 7 " E.T _ xe 25 “W_H bl T4 r|_O 0
. + [ zi -
gL 1q () mi—  —n [+ -6
. L Ré0
RS L R _H_ 0% ] i “”a
cB | R27
R7 o3 T2 e o:..:s
1 F - Ris c3s Rez = " 15 ©
. T w = |[&% "
Bz <t B 28 [« I~
b1 = [ Jeao m 1S
O ) an/hach ok o I r3s T T = MH o
]

NERTAJET HP150 HPi - HP300 HPi

WELDING

AIR LIQUIDE

-26



8695 4616 / B

DESCRIPTION DES LEDS DE LA CARTE COMMANDE HACHEUR

Leds rouge Leds aune Leds verte
L5 Sécurité thermique L2 ON / OFF L1 -15V
L3 | +15V

L4 Sécurité hacheur
L6 +15 V0

DEFAUTS CARTE COMMANDE HACHEUR

Rep Signalisation Causes Remedes
Veérifier que le ventilateur général et celui du hacheur
L4 e . . )
Led éteinte Défaut Thermique fonctionnent.
L5 . .
Nettoyer les filtres air
o . . Veérifier les fusibles F1 / F2 de la carte
L3 Led éteinte Défaut alim +15 V Appeler le service SAV ALWF
o . . Vérifier les fusibles F1 / F2 de la carte
L1 Led éteinte Défaut alim -15 V Appeler le service SAV ALWF
o . . Vérifier les fusibles F3 de la carte
L6 Led éteinte Défaut alim +15 VO Appeler le service SAV ALWF
Vérifier que le ventilateur général et celui du hacheur
L7 Led éteinte Défaut hacheur fonctionnent. , .
Nettoyer les filtres air
Appeler le service SAV ALWF

NERTAJET HP150 HPi - HP300 HPi mAlR LIQUIDE -27
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4 - SCHEMA DE RACCORDEMENT EXTERIEUR

Voir shéma électrique PL 04093515P( PL 04093516P) livré avec le générateur.

-28

LIAISON CARTE INTERFACE 04093510P / PRISE TB1, TB2, TB3,TB4, TB5, TB6,

TB7,TB8,TB9

2 Synchro Géné
3 GND Synchro Géné
4 Synchro Géné
5 GND Synchro Géné
6 WD_CP4
7 Sortie 1
8 Mesure U électrode / piéce (Ue/p)
9 Commun Uel/p
10/11 Contact sec Géné ON

PRISE TB2
8

i

Arrét générateur

9

Commun Arrét / Marche générateur

10

Marche générateur

2/3*

Alimentation 24V~pour puissance machine

4/ 5*

Alimentation 24V~pour cycle autonome

6/7*

Alimentation 24V~pour EV machine

PRISE TB3

i

2/3

Uep / GNDO
(Mesure U électrode / piece 9V pour 300V)

4

GNDO

5/6

CANL / CANH

PRISE TB4

Uep / GNDO
(Mesure U électrode / piece 9V pour 300V)

GNDO

4/5

CANL / CANH

ﬂAlR LIQUIDE NERTAJET HP150 HPi - HP300 HPi

WELDING
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PRISE TB5

2/3 Entrée sécurité GRE

Contact AuxK1 pour autorisation GRE

4/5
externe

PRISE TB6

Relayage marche / arrét pour la mise en

1/2/3 N L
paralléle avec un générateur esclave

PRISE TB7

2/3* Alimentation 24V~pour BRT

PRISE TB8

2/3 Alimentation GRE 230V / 10A

PRISE TB9

1/2 Alimentation Coffret Process 230V / 3A

NERTAJET HP150 HPi - HP300 HPi AlR LIQUIDE

WELDING
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NOTES PERSONNELLES

-30
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EDITION
REVISION
DATE

HPi INOX

OPTION

HPi1 INOX

INSTRUCTION DE SECURITE D'EMPLOI ET D'ENTRETIEN

OPTION N° 04097535NG

‘FR Notice d'instructions REF : 8695 4617
'B
: 07-2015 Notice aiiginale

EAIR LIQUIDE

WELDING



OPTION

Le fabricant vous remercie de la confiance que vous lui avez accordée en
acquérant cet équipement qui vous donnera entiére satisfaction si vous
respectez ses conditions d'emploi et d'entretien.

Sa conception, la spécification des composants et sa fabrication sont en
accord avec les directives européennes applicables.

Nous vous engageons a vous reporter a la déclaration CE jointe pour
connaitre les directives auxquelles il est soumis

Le fabricant dégage sa responsabilité dans l'association d'éléments qui ne
serait pas de son fait.

Pour votre sécurité, nous vous indiquons ci-aprés une liste non limitative de
recommandations ou obligations dont une partie importante figure dans le code
du travail.

Nous vous demandons enfin de bien vouloir informer votre fournisseur de
toute erreur qui aurait pu se glisser dans la rédaction de cette notice
d'instructions.

EAIR LIQUIDE

WELDING

8695 4617 /B
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B - CONSIGNES DE SECURITE ..ottt 8
C - DESCRIPTION ..ottt r e s e e e s e e e naaes 8
D- MONTAGE ET INSTALLATION L.ooiiiiiiiiiiii e 8
1 - CONDITIONS D'INSTALLATION .....ttttiiieieitiiie ettt a e s 8
2 - DEBALLAGE - MANUTENTION ...ttt e e 8
3 = INSTALLATION ...ttt e e et e e e s e s e et e e e s s s e e e e e e e e naes 8
E - MANUEL OPERATEUR ...ttt e e e e e 13
1 - PARAMETRAGE DE L' INSTALLATION AUTONOME ......cooooiiiiieiiiieriee e 13
2 - PARAMETRAGE DE L’ INSTALLATION INTEGREE..........ccciiiiiiieiee e 13
B = UTILISATION L.t 13
F - MAINTENANCE ...ttt e e et et e e e e e s e et e e e s e an e e e e e e e e e s e annrnees 14
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REVISIONS
REVISION B 07/14
DESIGNATION PAGE
Changé référence 8-13
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A - IDENTIFICATION

Se référer au document : 8695 4615.

NERTAJET HPgO_l_'J

1% 0

900
0
o L

-6 AIR LIQUIDE HPi INOX
Al
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HPi INOX

INSTALLATION NERTAJET HPi
A Boitier raccordement torche (BRT)
B Boitier raccordement gaz (BRGi)
C Ensemble Fonction Cycle (armoire Machine ALW ou Coffret Process)
CT Choc torche magnétique
ET |Embase Torche + Faisceau torche (longueur 2.5m)
G Ge::ne::rateur Nertajet HP 150 NCR ou
Générateur Nertajet HP 300 NCR
P Porte Outil Numérique (THDi)
R Groupe Réfrigérant
T Nez de torche CPM400 ou
Nez de torche CPM300Wi

AIR LIQUIDE

WELDING

OPTION
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B - CONSIGNES DE SECURITE

Se référer au document : 8695 4615.

Il est impératif d’appliquer la procédure de test des electro-vannes
réguliéerement.

Cette option utilise des gaz comme de I’Argon/Hydrogéne et de
I'oxygéne. Le mélange de ces deux gaz peut étre dangereux.

C - DESCRIPTION

Cette option permet d’ajouter la fonction de découpe inox a une installation Nertajet HPi autonome ou intégrée de
base.

D- MONTAGE ET INSTALLATION

1 - CONDITIONS D'INSTALLATION

Il faut impérativement avoir de I'azote disponible pour pouvoir utiliser I'installation lorsque cette option est présente.
Les conditions sur les gaz sont définies dans le document 8695 4615.

2 - DEBALLAGE - MANUTENTION

Pas de consignes particulieres.

3 - INSTALLATION

L’ajout de cette option nécessite de rajouter plusieurs tuyaux en entrée du BRGi et de modifier le BRGi.

-8 AIR LIQUIDE HPi INOX
|

WELDING
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RACCORDEMENT FLUIDIQUE

3.1

N
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ﬂ 60756070

GAZGEORD

Ajout des faisceaux en pointillés orange.

WELDING
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3.2 RACCORDEMENT ELECTRIQUE

Pas de différence en externe. Les modifications sont internes au BRGi.

3.3 MODIFICATION DU BOITIER DE RACCORDEMENT DES GAZ

B2
—
Y1 Y2
-
— ¥3 Y4 @

—

é

e
2

La partie en bas contenant G4, G5, G6, B6, B7, B8, Y11, Y12, Y13, Y14, Y15, Y16 et Y17 est rajoutée lorsque
cette option est installée.

‘ re r e r e r e
3 4 W 3 4 3 4 4 34
5 6 | 5 6 5 6 5 6|
—_ — | T — = —
100 | 0010k | o007 0k Oq | oO1}i O ﬂo o0 i | [31]3 0
[ 1 | s | s | [ 1 8 7] I ] —
o Jo T 30| | o2 2y o | ot S| | 230 | o i | |2
BR AUTCHATION ; l' EE oﬂl”igk;‘ S DEEC L0300 | o2 500 T'Ec

X20BC0083

ST i ) [ oo i | o ) | T
— — | = :
0a[ 00 | (8530 | B0 0

===

POWERLINK

|| bOED| | oOLia | oL | bOeny | b0 | oo | | bl

* IF1 / ; )
— i | =
uHH ol i 00 | | : 0
BR AUTOMATION | 2R AUTOMATION |BR AUTOMATION |83 AUTOMAJION [BR AUTOVATION | BR AUTOMATIGH | BR AUTOMATION |BR AUTOMATION | B AUTONATION
x2oPsea@ | XDt | x000832 | X204 X0A0MEZ | X20DiEarYf | X20D08322 | 20002648 | [X2000832
1-X20TB12

@ D81-085

Ajout des modules contenant les voyants D11-D16 et D21-D26.

HPi INOX
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Voyant Couleur Etat Signification
D11 (B6 - Verte Eteinte Gaz F5 absent
option
inox) Verte Allumée fixe |Gaz F5 présent
D12 (B7 - Verte Eteinte Gaz Ar/H2 absent
option
inox) Verte Allumée fixe | Gaz Ar/H2 présent
D13 (B8 - Verte Eteinte Gaz Azote absent
option
inox) Verte Allumée fixe | Gaz Azote présent
D14 (B9 - Verte Eteinte Eau absente
option
Inox + Verte Allumée fixe | Eau présente
vortex)
D15 Verte - Inutilisée
D16 Verte - Inutilisée
D21 (Y12 - Jaune Eteinte Le gaz Ar/H2 n’est pas sélectionné en tant que gaz de
inox) Jaune Allumée fixe |Le gaz Ar/H2 est sélectionné en tant que gaz de coupe .
D22 (Y13 - Jaune Eteinte Le gaz Azote n'est pas sélectionné en tant que gaz de
inox) Jaune Allumée fixe |Le gaz Azote est sélectionné en tant que gaz de coupe.
. Aucun des gaz Azote, Ar/H2 et F5 n’est sélectionné en tant
D23 (Y14 - Jaune Eteinte que gaz de coupe.
option ——
inox) Jaune Allumée fixe Iag gsjrﬁ;zote, Ar/H2 ou F5 est sélectionné en tant que gaz
D24 (Y15 - Jaune Eteinte Le ga;z_Ar/HZ n'est pas sélectionné en tant que gaz
option annulaire.
inox) Jaune Allumée fixe |Le gaz Ar/H2 est sélectionné en tant que gaz annulaire.
D25 (Y16 - Jaune Eteinte Le ge;z_Azote n'est pas sélectionné en tant que gaz
option annulaire.
inox) Jaune Allumée fixe |Le gaz Azote est sélectionné en tant que gaz annulaire.
. Aucun des gaz Azote, Ar/H2 n’est sélectionné en tant que
- Jaune Eteinte ;
D26 (Y17 gaz annulaire.
option ——
inox) Jaune Allumée fixe ;ﬁnguall;if:me ou Ar/H2 est sélectionné en tant que gaz

HPi INOX AIR LIQUIDE -11
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3.4 MODIFICATION DU BOITIER DE RACCORDEMENT DE LA TORCHE

E

299
b ob

Pas de changement au niveau du BRTi.

-12 AIR LIQUIDE HPi INOX
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E - MANUEL OPERATEUR

1 - PARAMETRAGE DE L’ INSTALLATION AUTONOME

Se reporter au document 8695 4946.

2 - PARAMETRAGE DE L’ INSTALLATION INTEGREE

Se reporter au document 8695 4948.

3 - UTILISATION

Il est & noter que dans certaines conditions (démarrage, changement de procédé dangereux) un inertage et un
remplissage sont effectués. Le changement de procédé peut donc étre plus long lorsque cette option est présente.

Cas d’une installation automatique
Le systéme s’occupe de purger les lignes impactées.

Cas d’une installation manuelle
L’opérateur doit :
- Déconnecter le gaz actuel sur la ligne a purger
- Connecter un gaz neutre sur la ligne a purger
- Faire un test gaz coupe pendant 25 a 60 secondes selon la taille de l'installation
- Connecter le gaz a utiliser pour la coupe sur la ligne correspondante
- Faire un test gaz coupe pendant 25 a 60 secondes selon la taille de l'installation
Sélectionner ensuite le procédé a utiliser

HPi INOX AIR LIQUIDE -13
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F - MAINTENANCE

Se reporter au document 8695 4615.

1 - PIECES DE RECHANGE

Comment commander :

Les photos ou croquis repérent la quasi-totalité des pieces composant une machine ou une installation.

Les tableaux descriptifs comportent 3 sortes d'articles:

e articles normalement tenus en stock : ¢
e articles non tenus en stock: ¥

e articles alademande : sans repéres

(Pour ceux-ci, nous vous conseillons de nous envoyer une copie de la page de la liste des pieces
ddment remplie. Indiquer dans la colonne Cde le nombre de pieces désirées et mentionner le type et le
numeéro matricule de votre appareil.)

Pour les articles repérés sur les photos ou croquis et ne figurant pas dans les tableaux, nous
envoyer une copie de la page concernée et mettre en évidence le repére en question.

Exemple:

v normalement en stock.
X pas en stock
a la demande.

Désignation
E1 | WOOOXXXXXX v Carte interface machine
G2 WOOOXXXXXX X Débitmétre
A3 9357 XXXX A Tolerie face avant sérigraphiée

»  Sicommande de piéces indiquez la quantité et notez le numéro de votre machine dans le cadre ci-dessous.

e —,_> TY PE & e

Matricule » | Matricule :

-14 EAIR LIQUIDE HPi INOX
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0409 7536

normalement en stock.

X<

pas en stock

a la demande.

Désignation

Ligne Gaz BRGi Inox

B6
B7
B8

W000265273

Détecteur de pression

Y14
Y17

W000382512

Electrovanne 3 voies

Y11
Y12
Y13
Y15
Y16

W000382510

Electrovanne 2 voies

D11-
D16

.570 3410

Module 6 Entrées TOR

D21-
D26

.570 3412

A

Module 6 Sorties TOR relai

»  Sicommande de pieces indiquez la quantité et notez le numéro de votre machine dans le cadre ci-dessous.

HPi INOX

cem
Matricule

—I_> TYPE :

—_—

MaAtriCUIE & e

AIR LIQUIDE

WELDING
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NOTES PERSONNELLES
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MACHINE DE COUPAGE

OPTITOME II

HP)

INSTRUCTION DE SECURITE D'EMPLOI ET D'ENTRETIEN

EDITION :FR Notice d'instructions REF: 8695 4786
REVISION : E
DATE 1 04-2015 Notice viiginale

|
AIR LIQUIDE
)

WELDING



Le fabricant vous remercie de la confiance que vous lui avez accordée en
acquérant cet équipement qui vous donnera entiére satisfaction si vous
respectez ses conditions d'emploi et d'entretien.

Sa conception, la spécification des composants et sa fabrication sont en
accord avec les directives européennes applicables.

Nous vous engageons a vous reporter a la déclaration CE jointe pour
connaitre les directives auxquelles il est soumis

Le fabricant dégage sa responsabilité dans l'association d'éléments qui ne
serait pas de son fait.

Pour votre sécurité, nous vous indiquons ci-aprés une liste non limitative de
recommandations ou obligations dont une partie importante figure dans le code
du travail.

Nous vous demandons enfin de bien vouloir informer votre fournisseur de
toute erreur qui aurait pu se glisser dans la rédaction de cette notice
d'instructions.
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8695 4786

INFORMATIONS

AFFICHEURS ET MANOMETRES

Les appareils de mesures ou afficheurs de tension, intensité, vitesse, pression... qu'ils soient analogiques ou
digitaux doivent étre considérés comme des indicateurs.

N° | MACHINE

07004030NG OPTITOME Il 1530
07004010NG OPTITOME Il 2010
07004040NG OPTITOME Il 2040
07004060NG OPTITOME Il 2060
REVISIONS
REVISION B 12/14
DESIGNATION PAGE

Ajout du montage de 'OPTITOME 1530

REVISION C 03/15

DESIGNATION PAGE

Mise a jour compléte

REVISION D 03/15

DESIGNATION PAGE

Mise a jour Spare Parts

REVISION E 04/15
DESIGNATION PAGE
Mise a jour Spare Parts F-39

I
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A - IDENTIFICATION

Dans toute correspondance, veuillez nous fournir ces renseignements.

l’ |
OPTITOME Ii HPI .AIR LIQUIDE
AL .
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B - CONSIGNES DE SECURITE

Pour les consignes de sécurité générales se reporter au manuel spécifique « 8695 7050 »
fourni avec cet équipement.

@ 1 - BRUIT AERIEN

Se reporter au manuel spécifique fourni avec cet équipement.

B-2 AIR LIQUIDE OPTITOME 1l HPI
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8695 4786 / C B - CONSIGNES DE SECURITE

2 - CONSIGNES PARTICULIERES DE SECURITE

CONDITIONS DE MANUTENTION

» Pour les opérations d'installation ou d'entretien, l'opérateur
doit utiliser les anneaux de levage prévus a cet effet et
figurant sur le schéma.

CONDITIONS D'UTILISATION

*  Aucun objet ne doit étre posé sur les chemins de roulement.

= Ne pas monter sur la chaine porte-cable.

= Avant toute manipulation des tbles, assurez-vous que la
sécurité des personnes et des biens soit respectée.

Avant |'utilisation de la machine, assurez-vous que tous les
éléments de protection sont en place.

Capots de protection vissés.

Seules les personnes habilitées ont accés aux coffrets
électriques et prévoir un systeme de verrouillage des acces.

Pas d'intervention d'entretien sur la machine sous tension.

Pour toute absence prolongée de I'opérateur fermer les
arrivées d'energies (€lectrique et fluides).

Avant toute intervention de personne entre les chemins de
roulement couper l'alimentation électrique machine (le
verrouillage d'un bouton d'arrét d'urgence est suffisant).

Mettre le générateur hors tension pour le changement des
piéces d'usure de la torche en cas d'utilisation de procédé
plasma.

STABILITE

= La machine doit étre ancrée au sol.

« Il est interdit de monter sur la structure de la machine en
dehors des éventuelles plateformes et passerelles prévues a cet
usage.

Pour accéder aux équipements en hauteur, I'utilisateur doit se
munir d’un moyen d’accés réglementaire tel que passerelle
mobile sécurisée, nacelle élévatrice, etc... ».

Nettoyer périodiguement la zone de travail.

OPTITOME 1l HPI AIR LIQUIDE B-3
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B - CONSIGNES DE SECURITE 8695 4786 / C

Le déplacement de cette machine ne peut étre réalisé que par son
concepteur c'est a dire ALW F.

La machine ne doit étre en aucun cas modifiée.
La machine n'est pas un élément d'ancrage pour un moyen de
manutention.

Le port des Equipements de Protection Individuelle (EPI) est
obligatoire.

La maintenance doit se faire hors énergies.
Le sectionnement et le verrouillage par cadenas de toutes les

énergies est obligatoire.

Les lignes d’arrét d’urgence et de sécurités doivent étre
interconnectées et testées suivant le schéma électrique machine.

MANUTENTION DE PIECES

= Les moyens de manutention des pieces coupées ou a couper
ne font pas partie de notre fourniture et sont a la charge du
client. Il convient donc a celui-ci de prendre toutes les
mesures de protection adaptées au moyen de manutention
des pieces.

ATTENTION : Lors de la manutention des téles a couper
prendre un minimum de précautions de maniére a éviter tous
les chocs sur la machine et sur les chemins de roulement.

Un choc sur un des éléments peut entrainer un défaut
d'équerrage ou un dysfonctionnement de I'arbre électrique
donc une coupe de piéces non conforme.

Pour des raisons de sécurité I'opérateur ne doit pas monter
sur les tables de découpe pour la manutention des piéces.

Une manceuvre accidentelle peut présenter un risque de
démarrage en mouvement.

La machine en fonctionnement doit rester sous surveillance
d'un opérateur formé.

B-4 AIR LIQUIDE OPTITOME Il HPI
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8695 4786 / C B - CONSIGNES DE SECURITE

IMPORTANT :

AVANT TOUTE OPERATION DE MAINTENANCE VEILLER A :

= Couper et consigner I'alimentation électrique

= Couper, purger et consigner les alimentations gaz et air
comprime.

IMPORTANT : « Ne pas oter les écrous nylstop des vis de
fixation des protecteurs : sécurité d’imperdabilité »

OPTITOME 1l HPI AIR LIQUIDE B-5
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B - CONSIGNES DE SECURITE 8695 4786 / C

Pour des raisons de sécurité veuillez apposer I'étiquette fournie dans ce classeur prés du pupitre de commande
machine.

LE FRANCHISSEMENT DES RAILS
PEUT ETRE DANGEREUX

VERROUILLER L'ARRET D'URGENCE
MACHINE AVANT TOUTE INTERVENTION

POUR TOUTE ABSENCE PROLONGEE DE L'OPERATEUR
FERMER LES ARRIVEES D'ENERGIES

(électrique et fluides)

LA MACHINE EN FONCTIONNEMENT
DOIT RESTER SOUS SURVEILLANCE
D'UN SEUL OPERATEUR FORME.

3 - IMPLANTATION

La position du poste opérateur est située devant le pupitre de

commande.

La machine que vous venez d'acquérir peut étre dangereuse si vous ne prenez pas
certaines précautions d'emploi.

Faire en sorte qu'aucune partie de la machine ne puisse s'approcher a moins de 500
mm d'un obstacle suivant normes de sécurité NF EN 349.

Impératif : le couloir opérateur doit étre libre sur une largeur de 800 mm minimum
suivant normes de sécurité NF EN 547-1 -3.

Nous vous conseillons d'effectuer un marquage au sol suivant plan ci-joint.

En accédant a la zone marquée toute personne peut se faire heurter par la machine ou
la chaine porte-cable.

B-6 EAIR LIQUIDE OPTITOME Il HPI
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C - DESCRIPTION

8695 4786 / A

1 - DESCRIPTION

Poutre

Table de decoupe avec rails de guidage

Chariot porte-outil

Tableau de commande

Directeur de commande

Electrification

N[ O |0~ W|IN|P

Porte-outil

|
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8695 4786 / A C - DESCRIPTION

2 - GENERALITES

C’est une machine de coupage plasma, monobloc, pilotée par commande numérique,
particulierement adaptée aux métiers utilisant les aciers, inox et aluminium pour des
toles de :

= 1500*3000 => OPTITOME Il 1530
= 2000*4000 => OPTITOME Il 2040
= 2000*1000 => OPTITOME Il 2010
= 2000*6000 => OPTITOME Il 2060

Les principales applications visées sont les métiers de l'artisanat, ferronnerie,
serrurerie, les métiers de I'aéraulique, climatisation, ventilation, fumisterie, les ateliers
de petites et moyennes productions ou la production d'appoint.

Elle est gérée par un directeur de commande de type HPC DIGITAL PROCESS
HPi.
Cette machine met en ceuvre :

= tous les procédés de découpage plasma a sec des installations NERTAJET
HP150 (150A) et HP300 (300A),

= d'une option oxycoupage pour permettre la découpe occasionnelle des aciers
noirs d'épaisseurs maxi 50mm,

= d'une option marquage « marquage WEN » ou « marquage FEUTRE ».
Le pupitre de commande favorise l'approche opératoire.

L'intégration d'une table aspirante (comprise dans Il'offre de base) raccordable a tout
systeme d'aspiration et/ ou de filtration, munie de bacs de récupérations de scories,
permet une utilisation dans des conditions optimales de sécurité et salubrité. Le
chéssis porte-tble est amovible pour permettre un accés aisé lors du nettoyage des
bacs, ou son remplacement pour facilité le chargement -déchargement des piéces
coupées.

L'accessibilité au chantier, de hauteur 800mm,a été congu pour que la distance soit la
plus courte possible entre le bord des rails et les extrémités latérales de la table.

OPTITOME 1l HPI AIR LIQUIDE C-9
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C - DESCRIPTION 8695 4786 / A

3 - ENSEMBLE MECANIQUE
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8695 4786 / A C - DESCRIPTION

‘ A (mm) ’ B (mm) ‘ C (mm) ‘ D (mm)

1530 2550 4375 1500 3000
2010 3050 2550 2000 1000
2040 3050 5325 2000 4000
2060 3050 7380 2000 6000

C’est une machine monobloc constituée d’une table de découpe mécanosoudée sur
laquelle est fixé de chaque c6té un rail de guidage avec patins a billes et une
crémaillere assurant le guidage et le déplacement de la poutre

Sur la poutre sont fixés 2 rails de guidage avec patins a billes et une crémaillere
assurant le guidage et le déplacement du chariot porte outil

La vitesse d’avance rapide est de 15m/min

Une armoire pupitre & fixer au sol contient toute la partie électrique et électronique
servant a I'asservissement et au dialogue opérateur

4 - TABLE DE COUPE

C'est un caisson mécano-soudé fixée au sol entre le bati de la machine, et muni d'une
sortie 350 pour le raccordement d'un systéme d'aspiration. Nous préconisons pour
cette table I'utilisation d'une aspiration avec filtration adaptée aux performances de la
machine.

Sur le caisson est posé un cadre support amovible de piéce a couper constituer de
feuillard pour le coupage plasma.

Au fond se trouvent des bacs de récupération de scories aisément amovible pour
nettoyage.

OPTITOME 1l HPI AIR LIQUIDE C-11
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C - DESCRIPTION

8695 4786 / A

5 - CHARIOT TRANSVERSAL

Ce chariot est équipé de 3 patins a billes pour assurer un guidage optimal.
Le chariot motorisé assure les fonctions suivantes:
= Support motorisation transversale

= Support de un ou plusieurs outils avec option.

6 - MOTORISATIONS

M1 | Moteur puissance BRUSHLESS « 750W 3000 tr/mn »

M2 | Réducteur « réduction 1/19.5 »

M3 | Pignon « 20 dents M2 »

C-12 m AIR LIQUIDE
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8695 4786 / A C - DESCRIPTION

7 - PUPITRE

Le pupitre de commande de cette gamme met a la disposition de
I'opérateur le directeur de commande HPC DIGITAL PROCESS HPi,
I'ensemble des commandes nécessaires a la mise en service de la
machine et au fonctionnement du cycle de coupage.

OPTITOME 11 HPI .AIR LIQUIDE C-13
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C - DESCRIPTION 8695 4786 / A

8 - LIMITE DE FOURNITURES

Le client devra fournir et installer sur chaque source d'énergie
(électrique, air, gaz et eau) un dispositif permettant de l'isoler. Les

dispositifs doivent étre clairement identifiés. lls doivent étre
verrouillables.

OPTITOME Il HPI
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D - MONTAGE INSTALLATION

1 - CONDITIONS D'INSTALLATION

L'IMPLANTATION DE L'INSTALLATION DOIT ETRE REALISEE EN RESPECTANT LA NORME
DE SECURITE NF EN 547 -1 -3 POUR ASSURER LA PROTECTION DES PERSONNES

LES CONDITIONS SUIVANTES DOIVENT ETRE
REMPLIES AVANT D'INSTALLER LE MATERIEL

ALIMENTATION ELECTRIQUE
voir le plan d’alimentation fourni

TRES IMPORTANT

Le cable d’alimentation (fourniture client) devra avoir une section appropriée a la puissance de
l'installation. La protection du cable d’alimentation et de I'installation elle-méme est de la responsabilité
du client.

Cette protection doit étre appropriée au régime de neutre de I'alimentation électrique.

Les informations nécessaires au dimensionnement de la protection figurent sur la plague signalétique
de linstallation.

ALIMENTATION DES GAZ
voir le plan d’alimentation fourni

ALIMENTATION PNEUMATIQUE
voir le plan d’alimentation fourni

L'utilisateur doit prévoir une source d'air comprimé munie d'un régulateur capable de fournir les débits
et pressions préconisés. L'air doit étre propre deshuilé et dégraissé.

CLASSE DE QUALITE : suivant norme 1SO 8573-1

Classe de polluants solides | Classe 3 Granulométrie 5um | Concentration

massique 5mg/m®
Classe d'eau Classe 3 Point de rosée maxi sous pression —20°C
Classe d'huile totale Classe 5 Concentration 25 mg/m®

DISPOSITION DES CABLES ET DES TUYAUX SOUPLES

% Le client doit prévoir un moyen de supporter et de mettre a I'abri des
dégradations mécaniques, chimiques ou thermiques, les cables et les tuyaux
souples depuis leur source, jusqu'a I'entrée de la chaine porte cables et
depuis la machine, jusqu'a I'entrée du pupitre de commande.

OPTITOME Il HPI EAIR LIQUIDE D-15
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D - MONTAGE INSTALLATION 8695 4786 / B
OUTILLAGE NECESSAIRE POUR L'INSTALLATION SUR SITE D'UNE MACHINE

- Niveau de précision 1/10 par métre

- Perceuse a percussion pour béton pour foret @16
- Décamétre

- Cordex

- Aspirateur

- Clé plate de 24

- Clé a ceil de 24

2 - PREPARATION DU SOL

L'implantation de la machine ne nécessite pas une préparation particuliére du sol,
toutefois nous préconisons un béton de maniere a assurer une bonne stabilité de la
machine.

Dalle béton d'un seul tenant (épaisseur 200 mm) réalisé depuis 21 jours minimum
(norme BAEL 91) L'épaisseur de la dalle et son armature sont données a titre indicatif
et devront étre vérifiées en fonction des caractéristiques du sol.

Longrine béton d'un seul tenant. Béton 20 Mpa (350 kg/m3) avec armature
métallique.

Planéité sur I'ensemble du chantier avec chemins de roulement complémentaires +
10 mm.

Dénivélé de la dalle 30 mm (5 mm/m max.).

3 - MISE EN PLACE DE L’ OPTITOME 2040

Les composants de l'installation, doivent uniquement étre transportés aux points
d’élingage prévus avec du matériel d’élingage approprié.

Verifier a la lunette la planéité du sol et reperé le point haut.

1) Mise en place des 3 parties de table,

1 Partie n°1

2 Partie n°2
3 Partie n°3

D-16 .AIR LIQUIDE OPTITOME Il HPI
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8695 4786 / B D - MONTAGE INSTALLATION

- Poser la 1°° partie de table a I'endroit prévu,

IMPORTANT : L'utilisation de chaines réglables 4 brins est

fortement recommandés.

160 daN 2000 daN

Protection opérateur :
Casque - Gants - Chaussures de sécurité

- Décharger le pupitre et la palette de faisceau (60 daN),
- Faire un pré-réglage du niveau a 'aide des vis vérin,
- Fixer la table au sol aux 4 coins avec les chevilles fournies,

OPTITOME Il HPI .AIR LIQUIDE D-17
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D - MONTAGE INSTALLATION 8695 4786 / B

- Du c6té gauche desserrer les 2 vis de transport de la goulotte pour pouvoir écarter Iégérement celle-ci
afin d’accéder aux platines de fixation (Attention aux cables et tuyaux),

- Régler I'horizontabilité de la machine a 'aide des vis vérins dans les 2 plans en posant le niveau sur
les rails de guidage

D-18 AIR LIQUIDE OPTITOME Il HPI
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8695 4786 / B D - MONTAGE INSTALLATION

- Bloquer les contre écrous des vis vérin,
- Elinguer la 2°™ partie de la table,

800 daN

Protection opérateur :
Casque - Gants - Chaussures de sécurité

- Graisser les 2 pions de centrage « G1 » et mettre un petit cordon de silicone « S1 » autour du tunnel
d’aspiration,

OPTITOME Il HPI .AIR LIQUIDE D-19
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D - MONTAGE INSTALLATION 8695 4786 / B

ére

- Rapprocher la table a venir en appui sur la 1
- Boulonner les 2 parties de table,

partie en ce centrant a I'aide des 2 pions de centrage,

T &

- Pré-régler I'horizontabilité de cette partie de table a I'aide des vis vérins en posant le niveau sur les
rails de guidage,

|
D-20 AIR LIQUIDE OPTITOME |1 HPI
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8695 4786 / B D - MONTAGE INSTALLATION

2) Mise en place des rails et crémailleres

IMPORTANT : Ne pas déplacer les rails de guidage et les

crémailléres de la 1°" partie de la table.

- Rabouter les profilés alu entre eux avec les plats de jonction « P1 », ne pas les bloquer,

- Desserrer les rails de guidage et les crémailleres et venir les mettre en contact « C1 » avec ceux de la
1°"® partie,

- Bloquer les en vous assurant qu’ils soient bien en contact avec les plats d’appui qui servent de
référence de positionnement,

- Bloquer également les plats de jonction de profilé,

- Fixer cette partie de table au sol et régler I'horizontabilité a I'aide des vis vérins en posant le niveau sur
les rails de guidage,
- Faire la méme chose pour la 3°™ partie de table

{, |
OPTITOME Ii HPI .AIR LIQUIDE D-21
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D - MONTAGE INSTALLATION 8695 4786 / B

- Rajouter le bout de rail de guidage « R1 » de 180mm de chaque c6té et la butée mécanique « B1 »
c6té gauche,
- Mettre les caches « C1 » en bout des profilés alu,

- Fixer la goulotte de chaine dans ces 2 supports en faisant appui au sol avec les 2 vis extérieures

| _
D-22 AIR LIQUIDE OPTITOME Il HPI
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8695 4786 / B D - MONTAGE INSTALLATION

4 - MISE EN PLACE DE L’ OPTITOME 1530

Les composants de l'installation, doivent uniquement étre transportés aux points
d’élingage prévus avec du matériel d’élingage approprié.

Verifier a la lunette la planéité du sol et reperé le point haut.

- Poser la machine a I'endroit prévu,

IMPORTANT : L'utilisation de chaines réglables 4 brins est

fortement recommandés.

160 daN 2800 daN

Protection opérateur :
Casque - Gants - Chaussures de sécurité

- Décharger le pupitre (160 daN) et la palette de faisceau (60 daN),
- Faire un pré-réglage du niveau a I'aide des vis vérin,
- Fixer la table au sol (6 pieds) avec les chevilles fournies,

OPTITOME 11 HPI .AIR LIQUIDE D-23
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D - MONTAGE INSTALLATION 8695 4786 / B

- Régler I'horizontabilité de la machine a 'aide des vis vérins dans les 2 plans en posant le niveau sur
les rails de guidage

- Bloquer les contre écrous des vis vérin,

|
D-24 AIR LIQUIDE OPTITOME |1 HPI
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8695 4786 / B D - MONTAGE INSTALLATION

5 - RACCORDEMENT DES ENERGIES

IMPORTANT : Apres avoir mis la machine sous tension vérifier a
la lunette le niveau de I’ensemble de la machine en posant la
mire aux extrémités du rail de guidage de la poutre et en
déplacant électriguement la machine, si nécessaire réajuster en
agissant sur les vis vérins des platines de fixation.

Nota : En aucun cas il n’est nécessaire de désengrener les
motorisations

OPTITOME Il HPI .AIR LIQUIDE D-25
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E - MANUEL OPERATEUR

8695 4786 / A

1 - PRESENTATION DES COMMANDES

COMMANDES DE MISE EN SERVICE ET HORS SERVICE

Voyant machine sous tension
T1 : i "
(interrupteur général en position | )
T2 Bouton mise en service et voyant en service
T3 Bouton d’arrét d’urgence
T6 Bouton mise hors service

COMMANDES PROCEDE

P1 Mise en marche et arrét générateur PLASMA
o1 Commande procedé OXYCOUPAGE « option »
Voir ISEE de I'option OXYCOUPAGE

T8 Bouton marche / arrét aspiration
T7 Mise en marche laser de positionnement
D1 Voir ISEE du HPC DIGITAL PROCESS HPi

|
E-26 AlR LIQUIDE
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8695 4786 / A E - MANUEL OPERATEUR

2 - MISE EN ROUTE MACHINE

» Mettre la machine sous tension par le commutateur
« E6 » en position « | ».

Le voyant « T1 » s'éclaire.

» Mettre le générateur de coupage en service.

? Cette machine fonctionne avec un directeur de commande HPC DIGITAL
PROCESS HPi a écran tactile.

A la mise sous tension le directeur de commande HPC DIGITAL PROCESS HPi s'initialise.
(environ 1mn).

A la fin de l'initialisation I'écran devient :

» Appuyer sur le bouton « T2 » pour mettre la
machine en service. Le bouton « T2 »
s'éclaire

» Sile bouton ne s'éclaire pas vérifier que les
arréts d'urgences « T3 » et en bout de
poutre sont bien déverrouillés.

» Mettre en service l'aspiration par le
commutateur « T8 ».

Nota : le bouton « T6 » arrét général n'arréte
pas l'aspiration.

OPTITOME 11 HPI AIR LIQUIDE E-27
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E - MANUEL OPERATEUR 8695 4786 / A

» Alamise en service le HPC DIGITAL PROCESS HPi
indique des défauts relatifs a la mise en route de l'installation
plasma.

» Pour mettre en service l'installation plasma appuyer sur le
bouton « 0 » de « P1 ».

» Lalampe « @ » s'éclaire et les messages apparaissent

dans la barre d'affichage de I'écran. Cliquer dans cette barre et
suivre les instructions.

La machine est maintenant préte a fonctionner

Le HPC DIGITAL PROCESS HPi permet de gérer les parameétres de coupe en fonction de
l'installation et du matériau a découper associés a des programmes pieces.

Les programmes piéces sont issus de formes standards ou importés de DAO

L'association d'un programme piece et de parametres de coupe constitue un JOB qu'il est
possible de mémoriser.

Chaque programme et chaque job peuvent étre copié, modifié ou exporté.

Pour exécuter une découpe de piece, plusieurs possibilités sont offertes :
+ Sélectionner un JOB pour réaliser une piece déja effectuée
+ Sélectionner un programme, puis le matériau et la performance de coupe
¢ Sélectionner une forme standard, renseigner sa cotation puis le matériau et la
performance de coupe (pour réaliser une nouvelle piece)

Pour plus de détail sur l'utilisation du HPC DIGITAL PROCESS HPi se reporter a

l'instruction N° 8695 4948 ou a tout moment cliguer en bas a droite sur i\/
pour avoir de l'aide sur I'écran en cours.

E-28 ﬂAlR LIQUIDE OPTITOME Il HPI

WELDING



8695 4786 / A E - MANUEL OPERATEUR

2 - ARRET MACHINE

Avant de couper l'alimentation de la machine, il est impératif d'arréter le HPG
DIGITAL PROCESS HPi.

Pour arréter le HPC se mettre sur I'onglet 1 en cliquant sur U

'/V
appuyer sur puis confirmer par

Pour toute absence prolongée de I'opérateur ou pour intervention sur les outils de coupe,
il est indispensable de fermer les arrivées d'énergies

Attention l'interrupteur rotatif situé a gauche du pupitre n'isole que la machine
portique mais pas le procédé de coupage plasma.

OPTITOME 11 HPI AIR LIQUIDE E-29
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F - MAINTENANCE

1-ENTRETIEN

Pour que la machine puisse assurer les meilleurs services durablement, un minimum de soins et d'entretien sont

nécessaires.

La périodicité de ces entretiens est donnée pour une production de 1 poste de travail par jour. Pour une production
plus importante augmenter les fréquences d'entretiens en conséquence.

Votre service entretien pourra photocopier ces pages pour suivre les dates d'entretien et les opérations effectuées

OPTITOME 11 HPI

(a cocher dans la case prévue).

ATTENTION : Lors de la manutention des tdles prendre un minimum de
précautions de maniére a éviter tous chocs sur la machine et sur les
chemins de roulement.

Un choc sur un des éléments peut entrainer un défaut d'équerrage ou un
dysfonctionnement de I'arbre électrique donc une coupe de pieces non
conforme.

IMPORTANT :

AVANT TOUTE OPERATION DE MAINTENANCE VEILLER A :

= Couper et consigner 'alimentation électrique

= Couper, purger et consigner les alimentations gaz et air comprimé.

ATTENTION : Tout intervention en hauteur (entretien, dépannage...) sur la
machine doit s'effectuer avec un appareil de levage de personne approprié.

|
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Date de l'entretien : / /

- Brossage des crémailléres pour éliminer les adhérences.

- Nettoyage régulier de I'ensemble des rails :

- rails de guidage de la poutre et de la table de découpe.
Ce nettoyage se fait a l'aide d'un chiffon sec ou imbibé de solvant, exemple ESSENCE F ou
WHITE SPIRIT.

(Eventuellement pulvériser sur les faces des crémailléres du vernis MOLYKOTE 3402 C (DOW

CORNING).

Nettoyage général de la machine afin d'éliminer les poussiéres de coupage

Nettoyage de I'écran :

- mettre la machine hors tension

- utiliser de I'eau savonneuse et un chiffon non pelucheux
- ne pas utilisés de solvants ni de produits abrasifs.

Mensuel

Date de I'entretien : / /
- Vérifier I'état de I'ensemble des cables électriques, plus particulierement a proximité des outils de
coupe et dans la chaine porte-cable (les changer si nécessaire).
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WELDING



8695 4786 / E F - MAINTENANCE

2 - DEPANNAGE

Se reporter:
= Au schéma électrique fourni ou,

= ATISEE du HPC DIGITAL PROCESS HPi (8695 4948) ou,
= AVIISEE des différentes options.

Liste d’affichage des alarmes 1/2

0x1001 0x603F 0x2001 Operations Reset
Registre Code 0x2002 Nom de I'alarme Contenu de l'alarme peratl
erreur erreur Code détection alarme
. DA . ; ]
0x10 Erreur frame Port 0 Rx non valide P(F)z:%epuon successive de frame non valide sur le SB Oui
. DA - - ’
0x11 Erreur frame Port 1 Rx non valide P(F)z:iepuon successive de frame non valide sur le SB Oui
0x7510 0x12 Erreur Rx CRC Port 0 * Erreur Rx successive Port 0 SB Oui
0x13 Erreur Rx CRC Port 1 * Erreur occurrence Rx Port 1 SB Oui
Bit4 0x14 Erreur Tx Port O * Erreur Tx successive Port 0 SB Oui
0x15 Erreur Tx Port 1 * Erreur occurrence TX Port 1 SB Oui
0x7520 0x18 Perte de liaison Port 0 * Cable Port 0/1 débranché ou non raccordé SB Oui
0x19 Perte de liaison Port 1 Etat Servo-on. Arrét de I'alimentation hote. SB Oui
L . * Données de sortie non regues durant le temps .
0x7510 Ox1A Expiration communication de cycle réglé SB Oui
* Surintensité du module d’entrainement
0x5400 0x21 Er_reqr dispositif d.a||me_r?tat’|or'1 cwcwt. * Anomalie alimentation d’entrainement DB Oui
principal (Erreur dispositif d’alimentation)
* Surchauffe du module d’entrainement
0x22 Erreur détection courant 0 * Anomalie valeur de détection du courant DB oui
électrique
. . P
Bitl 0x5210 0x23 Erreur détection courant 1 . Ano_malle circuit de détection du courant DB Oui
électrique
0x24 Erreur détection courant 2 * Anomalie de communication avec le circuit de DB oui
détection du courant électrique
Erreur 1 Absence sdre du couple (force) * Erreur de synchronisation entrée Absence slre
0x8312 0x25 (STO) du couple (force) (STO) SB Non
Erreur 2 Absence sdre du couple (force) * Défaut circuit Absence sdre du couple (force)
0x26 (STO) (STO) SB Non
0x8311 0x41 Surcharge 1 * Défaut circuit Absence sdre du couple (force) SB Oui
0x2220 0x42 Surcharge 2 * Surcharge de calage DB Oui
0x3212 0x43 Surcharge régénérative * Excés rapport de charge régénération DB Oui
Bitl
0x7300 0x44 Erreur de détection position pdle magnétique | * Erreur de détection CS - Oui
o ) ) -
0x8400 0x45 Vitesse excessive continue moyenne Vitesse excessive de la vitesse de rotation SB Oui
moyenne
P .
0x4110 0x51 Erreur température servo-amplificateur Deltectlon sqrchagf_fe de la température SB Oui
ambiante de I'amplificateur
0x4210 0X52 Surchauffe RS * Détection de surchauffe résistance prévention sB oui
courant d’appel
. - . . * Détection de surchauffe résistance frein .
Bit3 0x53 Surchauffe résistance frein dynamique dynamique SB Oui
- S * Détection de surchauffe de la résistance ’
0x4310 0x54 Surchauffe résistance régénérative interne régénération interne DB Oui
* Anomalie de la résistance régénérative externe, .
0x4310 0x55 Erreur externe etc DB Oui
Surchauffe dispositif d’alimentation circuit * Détection de surchauffe du module )
0x4210 | Ox86 | incipal d’entrainement(15, 30, 50A) DB oui
0x3211 0x61 Surtension * Tension CC excessive sur circuit principal DB Oui
Bit2 0x3220 0x62 Sous-tension circuit principal 1) * Tension CC basse sur circuit principal DB Oui
0x3130 0x63 Défaut de phase alimentation principale 1) 1 phase de| ,allmentah,on triphasée du circuit SB Oui
principal est déconnectée
OPTITOME Il HPI F-33
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0x1001

Registre
erreur

0x603F
Code
erreur

0x2001
0x2002
Code

Nom de I'alarme

Contenu de I'alarme

8695 4786 / E

Reset
alarme

Operations
détection

0x5114 ox71 S_ous tension alimentation de commande Tension allmentatl9n de commande basse ou DB oui 33
X2) coupure momentanée
* _ H Al .
Bit2 0x5115 0x72 Sous-tension alimentation de commande 1 Sous ‘ef?s"’“ de +12V de ['alimentation de SB Oui
commutation de commande
. . . * Sous-tension de +5V de I'alimentation de .
0x5113 0x73 Sous-tension alimentation de commande 2 commutation de commande DB Oui
* Coupure ligne de signal codeur incrémental (A,
0x7305 0x81 Connecteur codeur 1 3@) déconnecté B, 2) DB Non
* Rupture cable d’alimentation
* Coupure ligne de signal codeur fermeture
0x7306 0x83 Connecteur codeur 2 %@) déconnecté complete (A, B, Z) DB Oui
* Rupture cable d’alimentation
*
0x84 Erreur communication codeur série Erreur de_cor_nmande CRC, SYNC, FORM, dans DB Non
la communication avec le capteur
* Défaut lecture de données CS du codeur
incrémental
Bit0 0x7300 0x85 Erreur processus initial codeur + Anomalie de traitement initial du codeur absolu - Non
* Rupture de cable
0x86 Erreur CS * Saut de position de données CS DB Non
0x87 Déconnexion signal CS * Coupure ligne de signal CS DB Non

Liste d’affichage des alarmes 2/2

0x1001

Registre
erreur

0x603F
Code
erreur

0x2001
0x2002
Code

Nom de I'alarme

Contenu de l'alarme

Reset
alarme

Operations
détection

* A 1 *
0x7300 0xAO0 Erreur interne codeur série 0 I?epassement [otaﬂon codeur absolu . DB Non
Dépassement fréquent compteur de rotation
O0xAl Erreur interne codeur série 1 * Erreur multi-tour * Tension batterie faible DB Oui
0x7310 0xA2 Erreur interne codeur série 2 * Erreur accélération DB X5
0x7310 OxA3 Erreur interne codeur série 3 * Erreur vitesse excessive DB X5
0xA4 Erreur interne codeur série 4 * Erreur accés EEPROM interne codeur DB X5
. - ) -
Bit0 0x7300 0xA5 Erreur interne codeur série 5 . Détection de coefficient rotation unique DB X5
incorrecte
OXAG Erreur interne codeur série 6 * Détection de coefficient rotation multiple DB %5
incorrecte :
0xA9 Erreur interne codeur série 9 * Surchauffe codeur avec servo-moteur intégré DB X5
. - .
0x7320 OXAA Erreur interne codeur série 10 Er_r(_eur incrémentale (erreur données de DB X5
position)
0x7300 OXAC Erreur interne codeur série 12 * Génération erreur multi-rotation DB X5
. . o
O0XAD Erreur interne codeur série 13 Donnge; EEPROM intégrée codeur non DB X5
paramétrées
0x7303 OXAE Erreur interne codeur série 14 * Anomalie sortie résolveur DB X5
0x7304 OxAF Erreur interne codeur série 15 * Résolveur déconnecté DB X5
. . * La vitesse de rotation du moteur est supérieure )
0x8400 0xC1 Vitesse excessive de 120 % a la vitesse limite la plus haute DB oui
. . * Non-conformité des signaux commande de .
Bit0 0xC2 Erreur de commande vitesse courant et accélération DB Oui
0x7122 0xC3 Erreur de feedback vitesse * Alimentation servo-moteur déconnectée %®) DB Oui
Erreur commande de suppression des * Temps de cycle machine incompatible avec la
0x8500 0xC5 vibrations suivi modéle PP commande de suppression des vibrations suivi DB Oui
modele.
0x8611 0xD1 Ecart de position excessif ECE’.‘“ de position supérieur a la valeur de DB Oui
consigne.
N " .
0x8500 0xD2 Erreur commande de position 1 Commande de position hors plage de réglage SB Oui
0x201D
Bit0 0xD3 Erreur commande de position 2 * Entrée commande de position supérieure a la SB Oui
P plage de traitement
. e .
OxFFO01 OxDE Modification de paramétres terminée 7) La modification de param_etfes des codes - Non
moteur et capteur est terminée
0xFF00 OxDF Essai de fonctionnement terminé 37) * Détection état « fin de mode test » DB Oui
F-34 OPTITOME Il HPI
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0x1001

0x603F

F - MAINTENANCE

Registre ‘ Code Nom de I'alarme Contenu de 'alarme Odgerati_ons Reset
Aty Ay étection alarme
erreur erreur
0X5530 OXE1 Erreur EEPROM * A'nor'nalie de I'amplificateur avec EEPROM DB Non
intégrée
0x6310 OxE2 Erreur somme de contréle EEPROM ;EEe(L;:)g:cezéﬁséggns EPROM RAM intégrée - Non
0x5510 OxE3 Erreur mémoire 1 * Erreur d’accés dans RAM intégrée CPU - Non
—XB) OxE4 Erreur mémoire 2 %7) * Erreur somme de controle de la mémoire flash — Non
OXE5 Erreur parametre systeme 1 * Parametre systeme hors plage de réglage. - Non
* Combinaison d’un paramétre systéme anormale.
Bit7 0x6320 OxE6 Erreur paramétre systéme 2 * Non-concordance parameétre systéme et - Non
amplificateur
OXE7 Erreur paramétre moteur ;S;mgz de controle d'un paramétre moteur - Non
0x5220 OxE8 Erreur circuit circonférence CPU * Acces anormal au CPU et périphériques - Non
OXEO Erreur code systéme * Non-concordance réglage code carte de _ Non
commande et capteur
OXEA Erreur réglage code moteur * Code moteur hors plage de réglage - Non
OXEB Erreur réglage code capteur * Code capteur hors plage de réglage. - Non
0x6320 OXEE Erreur réglage automatique parametre * Réglag? automatique parametre moteur _ Non
moteur 1 désactivé.
0 Erreur réglage automatique paramétre * Le résultat d’'un réglage automatique de _
XEF N . . Non
moteur 2 parametre moteur présente une anomalie.
0x8700 OxF1 Erreur processus tache * Erreur de processus d’interruption du CPU DB Non
Bit7 0x6010 OxF2 Dépassement temps de processus initial ;g:?;f::qiim:ﬂg;ron terminé pendant le temps - Non
. . I . * Procédure de réécriture self-flash terminée dans _
X0) >B) OxFF Temporisation self flash 37) le temps spécifié. Non
X1 Lorsque la tension d’alimentation principale augmente ou diminue graduellement ou est interrompue,
. la tension basse sur circuit principal ou le défaut de phase d’alimentation principale peut étre détecté.
Sous-tension alimentation de commande ou servo prét OFF est détecté durant une coupure
X2 | momentanée de 1,5 a 2 cycles. La détection de sous-tension alimentation de commande et servo prét
OFF peut étre retardée en augmentant la valeur de PFDDLY (GroupB ID16).
En cas de coupure de longue durée d’une source d’alimentation de commande, cela sera considéré
%3 comme une interruption et un rétablissement de I'alimentation, et cela ne laissera pas la sous-tension
: d’alimentation de commande détectée dans I'historique des alarmes. (Si la coupure a ce moment-la
dépasse 1 seconde elle sera certainement considérée comme une interruption de I'alimentation.)
X4 La détection de I'alarme 0x81 devient invalide avec une fréquence d’entrée EN1, EN2 de 100 kHz ou
: plus au moment du réglage du codeur linéaire.
Détection uniquement du codeur de synchronisation. En raison d’'une anomalie dans I'organe principal
X5 du codeur, une réinitialisation du codeur peut parfois étre nécessaire. Suivre la « Méthode de
; réinitialisation du codeur et des alarmes » avec les codeurs de moteur en fonctionnement. Se reporter
a « 11.5 Méthode de réinitialisation du codeur et des alarmes »
X6 En cas de ralentissement rapide du moteur avec en méme temps servo ON, il est possible qu’une
: interruption de la ligne d’alimentation du moteur ne puisse pas étre détectée.
X7 Alarme activée a I'issue du mode test, code moteur, code capteur, alarme lors d’'une modification,
: erreur mémoire 2 et temporisation self-flash ne sont pas conservés dans I'historique des alarmes.
X8 | « Erreur mémoire 2 » ne sera pas défini dans le dictionnaire d’objets “Ox603F.”
9 | La temporisation self-flash ne sera pas définie dans le dictionnaire d’objets “0x1001.”
OPTITOME Il HPI F-35
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8695 4786 / E

3 - PIECES DE RECHANGE

Comment commander :

Les photos ou croquis reperent la quasi-totalité des pieces composant une machine ou une installation.

Les tableaux descriptifs comportent 3 sortes d'articles:

> articles normalement tenus en stock : ¢/

> articles non tenus en stock: ¥

> articles alademande : sans repéres

(Pour ceux-ci, nous vous conseillons de nous envoyer une copie de la page de la liste des pieces
ddment remplie. Indiquer dans la colonne Cde le nombre de piéces désirées et mentionner le type et le
numéro matricule de votre appareil.)

Pour les articles repérés sur les photos ou croquis et ne figurant pas dans les tableaux, nous

envoyer une copie de la page concernée et mettre en évidence le repére en question.

»  Sicommande de pieces indiquez la quantité et notez le numéro de votre machine dans le cadre ci-dessous.

_,_> TYPE :

D ——

F-36

Exemple:

normalement en stock.

X<

pas en stock

a la demande.

‘ Stock ‘ Cde Désignation

E1l WOOOXXXXXX (74 Carte interface machine
G2 | WOOOXXXXXX ) 4 Débitmeétre
A3 9357 XXXX Tolerie face avant sérigraphiée

cem
Matricule

A
I

Matricule :

A

AIR LIQUIDE

WELDING
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MOTORISATIONS LONGITUDINAL ET TRANSVERSAL

normalement en stock.
pas en stock
a la demande.

X <

‘ Stock | Cde Désignation
M1 W000383967 v Moteur SANYO R2AA 750W
M2 0700 4221 Reducteur
M3 0700 4229 A Pignon arbré Z=20 - M2

»  Sicommande de pieces indiquez la quantité et notez le numéro de votre machine dans le cadre ci-dessous.

T PE © e e s s e e e s
e I

Matricule B [ MALTICUIR 1 e

OPTITOME 11 HPI AlR LIQUIDE F-37
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RAILS ET CREMAILLERES

v normalement en stock.
X pas en stock
a la demande.
Désignation
M1 W000270653 v Patin & billes KWVE25
Pour OPTITOME 1l 1530
M2 W000366563 X Crémaillére longitudinale (Ig : 2000 mm)
0700 4138 Crémaillére longitudinale (Ig : 1432 mm)
M3 0703 2207 Rail pour patin & bille longitudinale (Ig : 3940 mm)
M4 W000366563 X Crémaillére transversale (Ig : 2000 mm)
M5 0700 4118 Rail pour patin a bille transversale (Ig : 1380 mm)
0700 4123 A | Rail pour patin a bille transversale (Ig : 600 mm)

»  Sicommande de pieces indiquez la quantité et notez le numéro de votre machine dans le cadre ci-dessous.

e _,_> TYPE | s

Matrcule B | MatriCUIE © e
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F - MAINTENANCE

normalement en stock.

L AN

pas en stock

a la demande.

Cde

‘ Stock

Désignation

Pour OPTITOME 1l 2010
M2 W000366557 X Crémaillére longitudinale (Ig : 1780 mm)
M3 0700 4122 Rail pour patin a bille longitudinale (Ig : 1920 mm)
0700 4144 Rail pour patin a bille longitudinale (Ig : 180 mm)
M4 W000366563 X Crémaillere transversale (Ig : 2000 mm)
0700 4124 Crémaillere transversale (Ig : 834 mm)
M5 0700 4122 Rail pour patin a bille transversale (Ig : 1920 mm)
0700 4123 Rail pour patin a bille transversale (Ig : 600 mm)
Pour OPTITOME 1l 2040
M2 0700 4147 Crémaillére longitudinale (Ig : 1690 mm)
0700 4146 Crémaillere longitudinale (Ig : 1363 mm)
0700 4145 Crémaillére longitudinale (Ig : 1344 mm)
M3 0700 4122 Rail pour patin & bille longitudinale (Ig : 1920 mm)
0700 4118 Rail pour patin & bille longitudinale (Ig : 1380 mm)
0700 4144 Rail pour patin a bille longitudinale (Ig : 180 mm)
M4 W000366563 X Crémaillere transversale (Ig : 2000 mm)
0700 4124 Crémaillére transversale (Ig : 834 mm)
M5 0700 4122 Rail pour patin a bille transversale (Ig : 1920 mm)
0700 4123 Rail pour patin a bille transversale (Ig : 600 mm)
Pour OPTITOME 1l 2060
M2 0703 2106 Crémaillére longitudinale (Ig : 1832 mm)
0703 2107 Crémaillére longitudinale (Ig : 1332 mm)
W000366563 X Crémaillére longitudinale (Ig : 2000 mm)
M3 0700 4122 Rail pour patin a bille longitudinale (Ig : 1920 mm)
0700 4118 Rail pour patin a bille longitudinale (Ig : 1380 mm)
0700 4144 Rail pour patin a bille longitudinale (Ig : 180 mm)
0700 4163 Rail pour patin a bille longitudinale (Ig : 21200 mm)
M4 W000366563 X Crémaillére transversale (Ig : 2000 mm)
0700 4124 Crémaillére transversale (Ig : 834 mm)
M5 0700 4122 Rail pour patin a bille transversale (Ig : 1920 mm)
0700 4123 Rail pour patin a bille transversale (Ig : 600 mm)
M6 0705 0650 1 métre de chaine longitudinale avec séparateur
0705 0654 Ensemble attache chaine
M7 .620 3522 1 métre de chaine transversale
.620 3515 Séparateur vertical
.620 3520 Séparateur horizontal
.620 3518 A Ensemble attache chaine

»  Sicommande de piéces indiquez la quantité et notez le numéro de votre machine dans le cadre ci-dessous.

| > | TYPE :

» | Matricule :

OPTITOME 11 HPI
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PARTIE ELECTRIQUE

F-40 -AIR LIQUIDE OPTITOME 1l HPI
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X<

normalement en stock.

pas en stock

a la demande.

Désignation

F - MAINTENANCE

El W000383980 v Variateur Brushless 30A
E2 9109 3173 Relai 24VAC - 3A - 4RT
.570 1642 Socle de relai 4RT
E4 WO000383972 v Module de sécurité XPSATES5110
ES W000372755 X ’(A\(g;)rlg;[?gggrIgzep:ositionnement)
E6 .560 8042 Filtre electriqgue 1A
E7 .560 8039 Filtre electrique 15A
E8 WO000383976 ) 4 Unité centrale EL ETHERCAT
E9 0409 7510 Automate base plasma
WO000383705 ) 4 Module X20 6E - TOR
WO000383706 ) 4 Module X20 6S - TOR
WO000383713 ) 4 Module X20 2E - ANA
_______ 0705 7400 Ensemble base automate HPi
WO000383973 v Automate X20 CPU
WO000383701 X Carte compact Flash 512 MB
WO000383705 ) 4 Module X20 6E - TOR
WO000383707 ) 4 Module X20 6S - TOR
E10 W000140748 v Intersectionneur 3P - 25A
Ell W000365932 X Contacteur LC1D09B7
W000383974 v Contact additif LADN40
E12 WO000372753 v Alimentation 230V / 24VDC / 10A
Tla | Wo00383977 | v Afficheur tactile 15" + alimentation
E15 W000383978 v Carte face avant clavier
W000383979 v Face avant clavier
0705 3294 Codeur face avant equipé
E18 .570 6056 Transformateur 230+400V / 2*110V - 1650VA
o | wonoarorse | x| | (oo Ozt et oo
»  Sicommande de pieces indiquez la quantité et notezlle numéro de votre machine dans le cadre ci-dessous.
4 o = T PP PP PPPPPPPPR
MC'E'E ll_: MALFICUIE & ittt e e e s
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NOTES PERSONNELLES
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APPAREIL DE REFROIDISSEMENT

FRIOJET 30

INSTRUCTION DE SECURITE D'EMPLOI ET D'ENTRETIEN

MACHINE N° W000380971 - W000380972

EDITION :FR Notice d'instructions REF: 8695 4938
REVISION :A
DATE - 02-2015 Notice viginale

|
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Le fabricant vous remercie de la confiance que vous lui avez accordée en
acquérant cet équipement qui vous donnera entiére satisfaction si vous
respectez ses conditions d'emploi et d'entretien.

Sa conception, la spécification des composants et sa fabrication sont en
accord avec les directives européennes applicables.

Nous vous engageons a vous reporter a la déclaration CE jointe pour
connaitre les directives auxquelles il est soumis

Le fabricant dégage sa responsabilité dans l'association d'éléments qui ne
serait pas de son fait.

Pour votre sécurité, nous vous indiquons ci-aprés une liste non limitative de
recommandations ou obligations dont une partie importante figure dans le code
du travail.

Nous vous demandons enfin de bien vouloir informer votre fournisseur de
toute erreur qui aurait pu se glisser dans la rédaction de cette notice
d'instructions.
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INFORMATIONS

AFFICHEURS ET MANOMETRES

Les appareils de mesures ou afficheurs de tension, intensité, vitesse, pression... qu'ils soient analogiques ou
digitaux doivent étre considérés comme des indicateurs.

! AIR LIQUIDE FRIOJET 300!

WELDING
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A - IDENTIFICATION

Veuillez noter le numéro de votre appareil dans le cadre
ci-dessous.

Dans toute correspondance veuillez nous fournir ces
renseignements

NO

AIR LIQUIDE
-~

FRIOJET 3001

WELDING
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B - CONSIGNES DE SECURITE

Pour les consignes de sécurité générales se reporter au manuel spécifique fourni avec cet
équipement.

1 - CONSIGNES PARTICULIERES DE SECURITE

REMARQUES GENERALES

Ces instructions de service contiennent des remarques fondamentales qui doivent étre
respectées lors de la mise en service, de I'exploitation et de la maintenance. C'est pourquoi il
est indispensable qu'elles soient lues et comprises par le monteur ainsi que par le personnel
concerné avant la mise en service. Il est indispensable que ces instructions de service soient
disponibles sur le lieu d'exploitation de l'installation.

Ce ne sont pas uniguement les consignes de sécurité générales mentionnées sous ce
paragraphe gu'il convient d'observer mais également les consignes de sécurité spéciales
décrites dans les autres paragraphes.

QUALIFICATION ET FORMATION DU PERSONNEL

Le personnel d'exploitation, de maintenance et de montage doit posséder la qualification
nécessaire a I'exécution de ces travaux. L’exploitant est tenu de veiller avec une extréme
précision a toutes les questions se rapportant aux limites de responsabilité, a la compétence et
a la surveillance du personnel.

La non observation des consignes de sécurité est susceptible d'étre aussi bien la source
de dangers pour les personnes que pour l'environnement et l'installation. Le constructeur
décline toute responsabilité et aucune demande de dommages-intéréts ne pourra étre prise en
considération en cas de non observation des consignes de sécurité.

CONSIGNES DE SECURITE A L'ATTENTION DE L'EXPLOITANT / DE
L'OPERATEUR

Il est interdit de supprimer une protection contre le contact avec des piéces en mouvement
en cours d'exploitation. Les risques dus a I'énergie électrique (travail sous tension) doivent étre
exclus. (pour plus de détails a ce sujet, veuillez vous reporter aux directives de la norme EN
60204 / VDE ainsi qu'aux prescriptions nationales en vigueur).

CONSIGNES DE SECURITE RELATIVES AUX TRAVAUX DE MONTAGE,
D'INSPECTION ET DE MAINTENANCE

Les travaux de nettoyage et de maintenance sur l'installation doivent étre exclusivement
exécutés a l'arrét. Des que les travaux sont terminés, tous les dispositifs de sécurité et de
protection doivent étre immédiatement remis en place et en état de fonctionnement.

MODIFICATION DE L'INSTALLATION SANS L'ACCORD DU
CONSTRUCTEUR

Toute modification ou transformation quelconque de l'installation exige I'accord préalable
du constructeur. Les piéces de rechange d'origine et les accessoires homologués par le
constructeur ont pour but d'assurer la sécurité. En cas d'utilisation d'autres piéces, le
constructeur peut décliner toute responsabilité.

B-2
A|R LIQUIDE FRIOJET 300l
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MODES D'EXPLOITATION NON CONFORMES

La sécurité d'exploitation de l'installation fournie n'est assurée qu'a condition qu'elle soit
utilisée dans le cadre de sa destination spécifique. Le non-respect des valeurs limites figurant
dans les données techniques est absolument illicite.

LE REFRIGERANT R407C ET SON RISQUE POUR LA SANTE

Le réfrigérant R407C ne présente pas d'effets nocifs importants. Ce n'est qu'a partir de
concentrations extrémement élevées, soit 50000 ppm environ, que l'on peut enregistrer des
palpitations ou des troubles dus a l'insuffisance d'oxygéne dans l'air aspiré.

En cas d'expositions a de fortes concentrations, une ventilation pulmonaire doit étre
pratiquée rapidement; amener le sujet au grand air. En cas de projection, le réfrigérant peut
occasionner une certaine irritation sur la peau et les muqueuses, des gelures sont possibles.

En présence de flammes nues ou de surfaces métalliques portées au rouge, le réfrigérant
a la propriété de se décomposer en produits nocifs : acide fluorhydrique et phosgene pour le R
407C. Le réfrigérant se volatilise au contact de l'air : son point d'ébullition, sous la pression
atmosphérique, est compris entre 38 et 44°C pour le R 407C. Toute purge a l'air libre,
volontaire est interdite.

Les installations frigorifiques doivent étre implantées de maniére a ne pas pouvoir étre
endommagées par des opérations de manutention, déplacement ou de transport au sein de
I'entreprise utilisatrice.

RECUPERATION DES FLUIDES FRIGORIGENES

La boucle de froid du refroidisseur & eau contient un fluide frigorifique. Il a un potentiel de
décomposition de lI'ozone de 0 % pour le R407C. Avant tout travail de remise en état sur la
boucle de froid de l'installation, ce réfrigérant doit étre aspiré et éliminé conformément aux
réglementations en vigueur. C'est pourquoi les travaux de remise en état sur la boucle de froid
de l'installation sont exclusivement réservés a une entreprise frigoriste.

Le réfrigérant se volatilise, lorsqu'il se dégage sous forme gazeuse, au contact de l'air.
Une purge a I'air volontaire est interdite.

ARRET PROLONGE

En prévision d'un arrét prolongé de l'installation, il est conseillé de procéder a la vidange
compléte du circuit de refroidissement.

Au redémarrage de l'installation, effectuer les mémes contrdles que pour une premiére mise
en route.

FRIOJET 3001 .AIR LIQUIDE B-3
y, |
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A

REJET DU FREEZCOOL

« Red » « Green »

W000010167 (9.6L)
W000010168 (20L)
(liguide caloporteur 285 de
couleur rose)

W000381407 (20L)

Le freezcool ne doit pas étre déversé en grande Indiquez-leur:

guantité dans le milieu naturel. Vous devez - la DCO du freezcool (741000 mg/kg)
respecter les normes de rejet locales en matiére - la quantité a rejeter en kg
de DCO(*).

Le service des eaux vous indiquera la

. . N dmarche 3 ivr n particulier :
Avant tout rejet renseignez-vous auprés du démarche a suivre et en particulie

, . x -lelieu

service des eaux afin de connaitre les la quantité

modalités de votre région. . q
-I'heure ...

* La DCO (Demande Chimique en Oxygene) représente la partie du produit qui demande de I'oxygéne,
ex: les sels minéraux oxydables et la majeure partie des composés organiques.

@ 2 - BRUIT AERIEN

1 - QUALIFICATION DU SITE DE MESURE 2 - MESURAGE DE LA PRESSION

ACOUSTIQUE
La machine a été testée dans le hall central de Les valeurs sont indiquées en niveau sonore
montage de équivalent pondéré (LAeq)
ALWF ZI rue Lavoisier, BPO09 . s s
79200 PARTHENAY ERANCE. L'unité de mesure est le dB (A) : décibel

pondéré "A"

Ce site a été qualifié par la CETIM (Centre o d B
Technique des Industries Mécaniques) Les mesures ont été faite a hauteur de 1,5m du

52, avenue Félix-Louat BP 67 sol a\:ec un sonometre de marque ACLAN,type sip
60304 Senlis cedex FRANCE 9'5, n° 934033, cc_)ntr_ole selon nos procedures
d'assurance qualite iso 9000
Cette qualification a fait I'objet du Proces verbal
n°4/028779/492.2A

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

3 - MESURES

L' appareil seul produit une pression acoustique
inférieure & 70 dB

B-4 ﬂAlR LIQUIDE FRIOJET 3001
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C - DESCRIPTION

1 - GENERALITES

Le groupe réfrigérant FRIOJET est une mini-centrale d'eau glacée utilisé
pour le refroidissement, en circuit fermé, des torches de coupage plasma
Nertajet.

Il peut se substituer a un refroidissement par eau perdue ou
aéroréfrigérant pour les torches de soudage refroidies par eau.

AVANTAGES :

» La circulation de I'eau en circuit fermé permet :

] d'éviter le dépbt de calcaire dans les tuyauteries et les torches
a refroidir

] de réaliser des économies d'eau ;
= d'avoir un débit d'eau constant.

» Larégulation de la température de I'eau assure une qualité de
production constante et augmente de facon significative la durée de
vie des torches et des piéces d'usure (stabilité de la température).

2 - PRESENTATION

C'est un groupe réfrigérant autonome, compact, peu encombrant et simple
ainstaller :

= Carrosserie en inox
= Réservoair isolé en polyéthyléne d'une contenance de 20 litres.
= Pompe rotative a palette.

= Compresseur hermétique (sans entretien) avec protection thermique
incorporée.

= Thermostat électronique de réglage de la température de I'eau.
» Dispositif de visualisation et de contrdle du retour débit d'eau.

= Niveau d’eau a I'extérieur du refroidisseur.

FRIOJET 300l .AIR LIQUIDE
y, |

WELDING
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3 - DIMENSIONS DU FRIOJET

A
450 mm
v
. "‘l“

C-6 AIR LIQUIDE FRIOJET 3001

™
WELDING
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C - DESCRIPTION

4 - CARACTERISTIQUES

FRIOJET 300i WO000380971 WO000380972
Fréquence d'alimentation 50 Hz 60 Hz
Puissance frigorifique pour: 0*c 15°C 20°C 0°C 15°C 20°C
- température ambiante de 37°C 2100W | 2450 W | 2810W | 2100W | 2450W | 2810W
Fluide frigorigéne R407C R407C
Débit dair 1290 m3/h 1290 m3/h
Débit d'eau nominal 0.33 m¥h 0.33 m¥h
Bruit: Leq a 1m 67 dB (A) 67 dB (A)
Tension d'alimentation 230V/1/N/PE 230V/1/N/PE
Puissance compresseur 1,17 KW 1,17 KW
Puissance totale absorbée 1,8 KW 1,8 KW
Intensité totale 11.6 A. 11.6 A.
Pression d'eau nominale 8.0 bar 8.0 bar
Longueur 710 mm 710 mm
Largeur 545 mm 545 mm
Hauteur 450 mm 450 mm
Poids 81 kg 81 kg

Limites

de fonctionnement

Les limites de fonctionnement du FRIOJET 300i sont liées :

FRIOJET 3001

a la température ambiante.

a la pression d'utilisation.

AIR LIQUIDE

WELDING

C-7
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D - MONTAGE INSTALLATION

1 - MONTAGE

» L'appareil est livré sur palette , comprenant :
- 2 raccords avec détrompage et vanne ¥4 de tour.

» Prévoir au minimum 20 litres de liquide de FREEZCOOL
W000010168/W000381407 plus 0,1 litre par métre de tuyau (aller-retour).

» L'implantation de ce refroidisseur ne nécessite qu'une faible surface au sol
grace a une ingénieuse disposition des composants internes, tandis que les
travaux d'installation se limitent aux :

1) raccordement électrique a la source de courant 230 V 50/60 Hz.
2) raccordement électrique de la sécurité débit-eau au générateur.

3) raccordement eau, aller-retour torche.

Un espace minimum de 1 m doit étre réservé autour :

1) de la face arriére (refoulement d'air chaud);
2) de la face avant (aspiration d'air frais).
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8695 4938 / A D - MONTAGE INSTALLATION

=

DESIGNATION

El Commutateur mise en service (marche-arrét)
E2 Céable d'alimentation

E3 Céable sécurité d'eau

E4 Thermostat électronique

M9 Niveau visuel
M12  Bouchon du réservoir
M13  Manomeétre
M14  Débit d'eau

S1 Raccord départ eau refroidissement

S2 Raccord retour eau refroidissement

WELDING

FRIOJET 3001 .AIR LIQUIDE D-9
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2 - INSTALLATION

Ce qu'il ne faut jamais faire :
= installation en extérieur.
» installation dans un local exigu (manque d'aération).

* installation a proximité de tout systeme générateur d'air
chaud, de vapeur, de poussieres, d'huile.

= nstallation en contrebas de |'utilisation avec une
dénivellation supérieure a 5 m.

» installation a une distance trop éloignée de I'utilisation.

1. RACCORDEMENTS ELECTRIQUES

a) groupe FRIOJET non raccordé a un générateur:

> le céble d'alimentation 3x1 mmz d'une longueur de 3 m est a équiper d'une prise de
courant industrielle normalisée 250 V - 16 A 2 péles + terre.

» le céble de sécurité d'eau 3x1 mmz2 d'une longueur de 3 m est livré nu.
Si l'installation est prévue pour exploiter cette information, équiper le cable avec les
connections correspondantes.

b) Groupe FRIOJET équipant une installation NERTAJET HP150 / HP300:

» équiper le cable d'alimentation avec la prise P5 en respectant le brochage :

" borne 1: phase de l'alimentation (noir)
" borne 2 : neutre de l'alimentation (bleu)
" borne MM : terre (vert / jaune)

» équiper le cable de sécurité d'eau avec la prise P4 en respectant le brochage :
" borne 1: sécurité d'eau
" borne 2 : sécurité d'eau

Les prises P4 et P5 sont fournies avec les générateurs NERTAJET HP150 / HP300.
Brancher celles-ci sur les embases P4 et P5 du générateur qui se trouve a I'avant de celui-ci.

2. BRANCHEMENT DU CIRCUIT DE REFROIDISSEMENT

L'alimentation et le retour eau torche doivent étre montés selon le marquage avec les raccords
rapides joints avec le groupe FRIOJET 300i.

NOTA : Nous préconisons l'utilisation de tuyau de diamétre intérieur de 9 ou 10 mm
(réf. W000143602)

D-10 .AIR LIQUIDE FRIOJET 300l
A »

WELDING
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3. REMPLISSAGE DU RESERVOIR

Il convient de veiller a ce que le réservoir (contenance de 20 I) soit rempli de FREEZCOOL
par le bouchon de remplissage (M12).

Pour le refroidissement en circuit fermé des torches de coupage plasma avec les FRIOJET
300i, on peut utiliser comme liquide caloporteur :

" du FREEZCOOL.
FREEZCOOL

« Red » « Green »

W000010167 (9.6L)
W000010168 (20L)
(liquide caloporteur 285 de
couleur rose)
Celui-ci est prét a I'empiloi.

W000381407 (20L)

NE JAMAIS AJOUTER D'EAU ET AUTRE LIQUIDE DE NATURE DIFFERENTE

Ce produit est: - anti-corrosion
- antigel jusqu'a -27°C - non toxique
- anti-algues - ininflammable.

Le niveau de liquide de refroidissement du réservoir doit étre vérifié & des intervalles
réguliers.

Des pertes de liquide peuvent se produire au niveau de I'utilisation (changement de piéces
sur la torche) ou par évaporation.

Si des compléments sont nécessaires, ils sont a effectuer :

= uniquement avec du FREEZCOOL

4. MISE EN MARCHE

Une fois le circuit de torche branché, actionner le commutateur afin de permettre la circulation du
liquide de refroidissement dans les canalisations.

Nota : I'afficheur de température n'est pas réglable
Laisser tourner quelques instants, puis compléter le niveau du liquide si nécessaire.

Nota : si la pompe ne s'amorce pas, purger le circuit départ liquide en
sortie du FRIOJET 300i.

FRIOJET 3001 .AIR LIQUIDE D-11
y, |
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E - MANUEL OPERATEUR

(M14)

ES

| M2

E-12 | AIR LIQUIDE FRIOJET 300l
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FRIOJET 300l

E - MANUEL OPERATEUR

L'échangeur eau / Fréon (évaporateur a plaquette) M5 est la source froide
du circuit frigorifique. Les calories sont transférées de l'eau circulant dans
I'échangeur a plaquette vers le fluide frigorigene (R407C) d'ou abaissement
de la température de I'eau.

Le condenseur a air forcé (radiateur M4) est la source chaude du circuit
frigorifique : il transfére dans I'air ambiant les calories extraites a I'eau. Le
ventilateur M2 est en service en méme temps que le compresseur.

La moto pompe M3 de circulation d'eau permet de véhiculer, en circuit
fermé, I'eau refroidie du réservoir M6 vers la torche. Cette pompe tourne en
permanence dés que |'appareil est en service.

Le thermostat électronique E4 de régulation (paramétré en usine) regle
automatiqguement la température d'alimentation en eau.

Le compresseur M1 hermétique a piston permet d'élever la pression du
fluide frigorigéne et de la faire circuler (aspire dans I'évaporateur et refoule
dans le condenseur.

Le détendeur M8 est 'organe qui permet d’abaisser la pression du fluide
frigorigéne entre le condenseur et I'évaporateur. Son mécanisme est réglé
d’'usine.

Le by-pass hydraulique permanent est une sécurité hydraulique. Il permet
de limitter la pression dans le cas d’'une destruction du circuit.

L'indicateur contréleur de débit a flotteur M14 installé sur le circuit de retour
eau permet d'effectuer :

= Ja mesure du débit avec liquide FREEZCOOL (de 1 a 6 I/mn) :

- avec torche OCP150 = 2,71/mn
- avec torche CPM250 = 31/mn
- avec torche CPM300 = 31/mn

- avec torche CPM400/450 = entre 4 et 5 I/mn
= e contrdle visuel du débit (flotteur)

» la surveillance du débit d'eau (le point de consigne est réglé d'usine
a 2,5 1/mn).

Le relais temporisé E5 fournit un contact sécurité d'eau si le manque de
circulation d'eau est supérieur a 5 secondes (évite les défauts dus aux bulles
d'air).

Le pressostat Haute Pression M7 coupe le groupe compresseur +
ventilateur en cas de dépassement de pression dans le circuit frigorifique
(encrassement du condenseur).

AIR LIQUIDE
»

WELDING
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F - MAINTENANCE
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1-ENTRETIEN

Aucun entretien particulier n'est nécessaire si ce n'est I'état de propreté du
condenseur a air et du circuit hydraulique.

A) CONDENSEUR A AIR (RADIATEUR)

Les lamelles du radiateur doivent étre nettoyées a des intervalles que vous
fixerez vous-méme selon les conditions ambiantes.

Installation a I'arrét, nettoyer le condenseur au moyen d‘air comprimé (maxi 5
bar) en soufflant de l'intérieur du compartiment ventilation vers I'extérieur. Pour
effectuer cette manipulation, démonter le capot.

B)_CIRCUIT HYDRAULIQUE (FREEZCOOL)

Controler I'état de propreté du liquide, si I'eau devient trouble a opaque vidanger,
rincer et remplir le circuit avec du freezcool. Il est recommandé de changer le liquide
au moins une fois par an.

ARRET PROLONGE

En prévision d'un arrét prolongé de l'installation, il est conseillé de procéder a la
vidange compléte du circuit de refroidissement.
Au redémarrage de l'installation, effectuer les mémes contrdles que pour une
premiére mise en route.

2 - DEPANNAGE

F-14

VISUALISATION

En cas de fonctionnement normal, la valeur de la sonde est visualisée. En cas
d'alarme la température clignote alternativement au code alarme

Code alarme Description
AL1 Alarme de basse température
AH1 Alarme de haute température

|
AIR LIQUIDE
|

WELDING
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SCHEMA DE RACCORDEMENT ELECTRIQUE

NERTAJET HP150
NERTAJET HP300

P5
tox! 230V-50/60Hz
@ 1 @ N N
o4 30 HF‘
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N 7 ]300
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FRIOJET 300l F-15
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F - MAINTENANCE

SCHEMA FLUIDE

M2 M10

F1

M1

M1
M2
M3
M4
M5
M6
F1
M8
M9
M10
E4
M12
M14
M15
M16
S1
S2

F-18

M14

M9 > % %
_, » .

E4 M12

Compresseur

Ventilateur

Pompe

Condenseur

Echangeur de chaleur

Bac

Pressostat Haute Pression
Détendeur

Visuel niveau d’eau ; vidange ; complément d’eau
Déshydrateur

Thermostat

Sonde

Contréleur de débit
Manométre

Electrovanne

Départ d’eau

Retour d’eau

AIR LIQUIDE
|

WELDING
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3 - PIECES DE RECHANGE

normalement en stock.
pas en stock
a la demande.

XN\

‘ Stock ‘ Cde Désignation

M1 W000381026 v Pompe Y4081 033M3H 8B 50 Hz
M2 W000381422
M3 W000382837
M4 W000382838
M5 W000381421
M6 W000381027

Raccord Entrée/Sortie

Controleur de débit a palette

Filtre a air métallique
Kit Filtre 100 pum

AN/ NI A AN

Cartouche filtrante 100 pm

A
I

»  Sicommande de piéces indiquez la quantité et notez le numéro de votre machine dans le cadre ci-dessous.

4 o = T T PP PP PPPPPPPPR
cem —
M"’"““'ﬂ|£| —— | Matricule :

FRIOJET 300l .AIR LIQUIDE F-19
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NOTES PERSONNELLES

F-20 ﬂAlR LIQUIDE FRIOJET 3001
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Le fabricant vous remercie de la confiance que vous lui avez accordée en
acquérant cet équipement qui vous donnera entiere satisfaction si vous
respectez ses conditions d'emploi et d'entretien.

Sa conception, la spécification des composants et sa fabrication sont en
accord avec les directives européennes applicables.

Nous vous engageons a vous reporter a la déclaration CE jointe pour
connaitre les directives auxquelles il est soumis

Le fabricant dégage sa responsabilité dans l'association d'éléments qui ne
serait pas de son fait.

Pour votre sécurité, nous vous indiquons ci-aprés une liste non limitative de
recommandations ou obligations dont une partie importante figure dans le code
du travail.

Nous vous demandons enfin de bien vouloir informer votre fournisseur de
toute erreur qui aurait pu se glisser dans la rédaction de cette notice
d'instructions.
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A - IDENTIFICATION

Se référer a la plaque d’identification de la machine.
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B - CONSIGNES DE SECURITE

Attention, le HPC HPi est 'organe de commande d’'une machine.
Se référer a la documentation de la machine.

Le client doit étre formé a l'utilisation de cet appareil.

HPC HPi .AIR LIQUIDE
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C - DESCRIPTIF

1 - PRESENTATION DU HPC HPi

l'n [+1<] [=]S
e 0 ) @0
B °e

Le HPC permet de gérer automatiquement les parameétres de coupe en
fonction de l'installation et du matériau a découper associés a des programmes
pieces.

Les programmes piéces sont issus de formes standards ou importés de DAO.
L'association d'un programme piéce et de paramétres de coupe constitue un
JOB qu'il est possible de mémoriser.

Chaque programme et chaque job peuvent étre copiés, modifiés ou exportés.

Pour exécuter une découpe de piece, plusieurs possibilités sont offertes :
¢ Sélectionner un JOB pour réaliser une piece déja effectuée
¢ Sélectionner un programme, puis le matériau et la performance de coupe
¢ Sélectionner une forme standard, renseigner sa cotation puis le matériau
et la performance de coupe (pour réaliser une nouvelle piece)

WELDING
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D - MONTAGE INSTALLATION

1 - INSTRUCTIONS DE MONTAGE ET D’INSTALLATION

Le HPC HPi est livré monté avec le logiciel installé.
Se référer a la documentation de la machine.

2 - MANUTENTION

Attention, le HPC HPi contient un écran tactile. Cet élément est fragile et il est impératif de
le protéger lors de la manutention.

HPC HPi .AIR LIQUIDE
L |
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E-1-INTRODUCTION

u

- PRESENTATION DE L'ECRAN PRINCIPAL

N Ia j". P

1 | Ecran de travalil 11 | Permet de modifier le SETUP de l'installation
et d'arréter le HPC

2 | Affichage des messages de défaut 12 | Permet de gérer les programmes piéces
3 | Bouton d'arrét du HPC 21 | Choix des onglets de travail

Opération a effectuer avant de couper

['alimentation de l'installation pour ne pas

perdre des données non enregistrées
4 | Bandeau de commandes manuelles 22 | Bouton d'affichage de l'aide
5 | Affichage des informations machine

CHOIX DE L’ONGLET DE TRAVAIL
Gestion des paramétres machine Gestion des tbles a couper

D et programmes

4

Gestion des pieces a couper

Choix des procédés de coupe

HPC HPi

AIR LIQUIDE
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E-2-GESTION DES PIECES A COUPER

-ACCES AU MENU DES PIECES

o 28
o0 0.0 o000 fon.00

& g E

Affiche les programmes enregistrés pour les exécuter
ou les modifier

CHARGEMENT PROGRAMME

Sauvegarde du programme piéce

SAUVEGARDE PROGRAMME

FORMES PREPROGRAMMEES

Permet de construire un programme piéces a partir de
formes préenregistrées

Permet de visualiser et de modifier le programme
sélectionne en mode éditeur

Permet la modification du programme
(géomeétrie, rotation, miroir, ...)

GEOMETRIE PROGRAMME

E-10 AIR LIQUIDE HPC HPi
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E - MANUEL OPERATEUR

Cet écran permet de
charger un programme
existant

Validation du
programme
sélectionné

Sortie du menu
sans validation

Rt 08/04/2013
G 16:21:43

7%
.

EAIR LIQUIDE

' ' oxycoupage
' . plasma
!— !— marqueur

Rouge = Qualité 1 (rapide)
Bleu = Qualité 2 (grands contours)
Bleu clair = Qualité 3 (petits contours)

1-2- | Si la ligne est sur fond rose, alors I'un des 3 Nom du programme
3-4 | procédés nécessaires n’'est pas déclaré dans la
machine
1 ﬁProgramme simple 4 | Date d'enregistrement et taille du
programme
A‘FX‘]OB sans paramétre de coupe 5-6 | Dimension du rectangle nécessaire a la
coupe en § (5) en & (6)
2 | Outils et Qualité 7 | Dessin du programme sélectionné.

Cliquer sur le dessin affiche un nouvel
écran permettant de zoomer

Recherche dans la liste des
programmes simples

Recherche dans la liste des
programmes job

HPC HPi

AIR LIQUIDE
~
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SAUVEGARDE PROGRAMME

Sauvegarde

00001231

L

EEEE
BBIEE

Saisir un nom de programme piéce, ce hom doit comporter au moins un
chiffre différent de zéro. Puis valider par la touche

Sortir du menu sans validation par la touche .

Les noms de fichier ne peuvent pas comprendre les caracteres suivants :
barre oblique (/), barre oblique inverse (\), signe supérieur a (>),

signe inférieur a (<), astérisque (*), point (.), point d'interrogation (?),
guillemet ("), barre verticale (]), deux-points (:) et point-virgule (;).

E-12 -AIR LIQUIDE HPC HPi
MLk u
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ES PREPROGRAMMEES

%W
@@

[
md e

a Cet écran permet de créer un

programme & partir de modéles
=

Wﬁ@

Sélectionner la forme souhaitée puis renseigner chaque cote.

Pour programmer une forme standard, renseigner chaque ligne en cliquant sur la cote.
Les cotes affichées sont des cotes par défaut, le dessin est fictif.
Pour voir la forme réelle programmée, cliquer sur le dessin.

Certaines cotes doivent étre renseignées avant d'autres pour éviter les impossibilités
(exemple : un @ extérieur plus petit qu'un @ de trou)

Les tracés en pointillés rouges sont optionnels et peuvent étre programmés a zéro, de
méme que certaines cotes. Certaines cotes peuvent étre négatives.

A =100 mm A =100 mm

B =100 mm B =140 mm

C=20 mm C =30 mm

D=10 mm D =50 mm

E=10 mm

t2=2 T [ voom ]

Pour ces types de pieces les attaques et sorties de | Pour ces types de pieces valider les nouvelles cotes
coupe sont déja programmeés, valider les nouvelles

par puis renseigner les attaques et sorties de
cotes par

coupe

HPC HPi .AIR LIQUIDE E-13
AL
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E - MANUEL OPERATEUR
POUR CHAQUE FORME PREPROGRAMMEE :

A =200 mm

B =150 mm

Pour programmer une forme standard, renseigner chaque ligne en cliquant sur

la cote.

Les cotes affichées sont des cotes par défaut, le dessin est fictif.
Pour voir la forme réelle programmée, cliqguer sur le dessin.

-
o0 oo [

E-14

Pour une piéce avec une découpe intérieure
renseigner d'abord l'attaque et sortie pour

l'intérieur, valider par g

o Ecran pour
la découpe

® intérieure
o Ecran pour
la découpe

O extérieure

Choix du point
d'attaque.

8695 4948 / B

Attaque en ligne droite.

Attaque circulaire.

Distance de recouvrement
(en+ouen-)

Longueur d'attaque et de sortie

AIR LIQUIDE

WELDING

Sortie en ligne droite.

Sortie circulaire

Angle pour attaque et sortie droite

Rayon pour attaque et sortie

circulaire

HPC HPi
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DESCRIPTION DES FORMES PREPROGRAMMEES

FORME 1 FORME 2
B i B e & %
| | |
I l z
| o | |
I l |
I I i
| | |
| -2 0| |
| e e e =)

FORME 3 FORME 4
A | | '
P | W T I S B P e i
/ w
T| o i
\ = O
i = T (_)

HPC HPi -AIR LIQUIDE E-15
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FORME 5 FORME 6
""""" [""""'"'"1""""""""""""' ==
0 \ # ] |
| i W | l
LuJ | |
o
M |
T I
l
r l
Gt e e wi

FORME 7 i FORME 8

__________________________________________________

)
@ “
L=
' FORME 9
] . S
b
@

|
| e

E-16 .AIR LIQUIDE HPC HPi
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.................. FORME1lI __ FORME12Z =
A . Q
O E
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Q —I ---------------------------------------------------
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FORME 17 FORME 18

FORME 19 FORME 20
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FORME 23 FORME 24
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FORME 29 FORME 30
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FORME 35 FORME 36
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E - MANUEL OPERATEUR

FORME 42

FORME 41
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FORME 47 FORME 48
B g ]
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Poo1000

NS (*MSG, Essai Safmatic : ¥1.03)

N10 G160 X1 Y1

N15 Gos

N20 G9o.
¥N25 IF P197=160 35

N30 692 X=P184 Y=P185
FN35 P197=1

1 N40 G186 K1 E1

1 N45 653
12 NS0 IF P19930 GO P199

T N55 IF P19830 GO P198

1 NGO (*MSG, Part: Index:1 Row:1 Column:1)

5 NG5 P199=70
[ *N70 P198=75

1 N75 511000 T00

N80 Q999991

5 N85 G0 X17.002 Y-44.501

= N90 G41D1

[ Sluuyaa

Cet écran visualise le programme en
mode édition

0 Validation des modifications.
Attention, il faut enregistrer le
programme pour pouvoir
récupérer ces informations
pour une utilisation ultérieure !

‘ Sortie du menu sans validation

Permet de créer un nouveau programme (donc
avec un nom différent) & partir du programme
affiché

Supprime la ligne sélectionnée

Insére une ligne de programme avant la ligne
sélectionnée

Permet de modifier la ligne sélectionnée

Insere une ligne de programme apres la ligne
sélectionnée

E-24 HPC HPi
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GEOMETRIE PROGRAMME

Cet écran permet de modifier la
géométrie de la piece a découper

Sortie du menu sans

0 ‘ validation

Cliquer dans la position souhaitée de I'origine du
programme par rapport a la téle

Validation des sélections
B e
‘ ]

Permet d'indiquer un angle de

rotation de la piece (-360 / +360) Miroir vertical

Permet d'indiquer une échelle Miroir horizontal + vertical

Vue normale Miroir horizontal

HPC HPi .AIR LIQUIDE E-25
NI
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E-3-GESTION DES TOLES A COUPER

~* ACCES AU MENU DES TOLES

Cet écran permet de renseigner les
dimensions de la téle a couper et
son positionnement sur le chantier

51.00 /81,00 /81,00 /81,00 [

AirLiquide

Nombre de pieces a couper et

Sélection d'un format de tdle positionnement sur la téle

préenregistré ou a modifier.

Donner les dimensions de la tdle en

X ety Visualisation d'une seule piece dans

la fenétre d'affichage

Alignement de tdle.

WELDING
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ALIGNEMENT DE TOLE

Cet écran permet de renseigner ou
de calculer I'angle des bords de la
Ao tole par rapport aux axes machine.

lero0 /81.00 81,00 /81,00 [

AirLiquide

Approcher |'outil de coupe sur un bord de tble, puis

cliquer sur le bouton correspondant
ﬁ . E Nota : il est possible de saisir directement I'angle

en cliquant sur le bouton| 4

Le bouton sélectionné devient -

Déplacer l'outil de coupe plus loin sur le méme bord, - Saisir l'angle puis valider par @

ﬁuis cliiuer sur le bouton correspondant

Le HPC calcule I'angle et I'affiche dans le

bouton| 4 |. Valider par

HPC HPi .AIR LIQUIDE E-27
NI !

WELDING
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I
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E-28

piéce a couper

Cet écran permet de définir le
positionnement et le nombre de

OF
@ |= &

Sélectionner la position de dé
de la série de pieces

part

2et3

des piéces :
2 horizontale puis verticale
3 verticale puis horizontale

Sélectionner l'ordre d'enchainement é

Saisir le nombre de rangées de
pieces horizontales.

Saisir le nombre de rangées de
piéces verticales.

Saisir les espacements souhaités
entre les pieces et entre les bords

de tble et les pieces

AIR LIQUIDE

WELDING

Saisir le nombre de pieces a
découper.

Permet de déterminer le
nombre maximum de piéces
possible dans la tole

HPC HPi
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E-4-CHOIX DES MATERIAUX A COUPER

Y

" ACCES AU MENU DES PARAMETRES DE COUPE

VERSION HPC

Cet écran permet de choisir le
matériau a couper avec les
procédés internes ou de
sélectionner un procédé externe

50.00 18000 90,00 190,00 [

PROCEDE INTERNE PROCEDE EXTERNE

Sélection des outils externes

Sélectionner le matériau, puis préciser son
épaisseur : apparait alors un nouvel écran
permettant de choisir la qualité du procédé.

Permet de modifier les paramétres

Acces a tous les parametres de des outils externes déclarés

= coupe.
. (réservée aux coupeurs confirmés)

Un outil interne est sélectionné
dans le programme (code S).

Ce symbole interdit la sélection des
autres outils.

HPC HPi AlR LIQUIDE E-29
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COUPAGE PLASMA INTERNE

E-30
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CPM400

™

8695 4948 / B

- |

3 >
o,
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IR LIQUIDE

1 Affichage des outils pouvant effectuer le 21 Permet de sélectionner une performance
travail demandé. de coupe
2 Sélectionner le nez de torche souhaité 22 Permet de sélectionner une performance
client
3 Sélectionner le gaz souhaité 23 Validation
11 Permet de modifier ou de créer des 24 Annulation
parameétres client
12 Permet de supprimer la performance
client sélectionnée.
13 Paramétrage chanfreineur (voir
documentation spécifique)

AIR LIQUIDE
u

WELDING
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OXYCOUPAGE INTERNE

1 Materiau Acier Epaisseur. 10 mm v

1 Affichage des outils pouvant effectuer le 21 Permet de sélectionner une performance
travail demandé. de coupe
2 Affiche le gaz a utiliser 22 Permet de sélectionner une performance
client
3 Sélectionner le type de buse 23 Validation
11 Permet de modifier ou de créer des 24 Annulation
parametres client

12 Permet de supprimer la performance
client sélectionnée.

13 Paramétrage chanfreineur (voir
documentation spécifique)

HPC HPi .AIR LIQUIDE E-31
y B ,

WELDING
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MARQUAGE PLASMA INTERNE

E-32

l Matériau Acier

Epaisseur: 10 mm '—|

CPM300

mm A=\ \

1 Affichage des outils pouvant effectuer le 21 Permet de sélectionner une performance
travail demandé. de coupe

2 Sélectionner le nez de torche souhaité 22 Permet de sélectionner une performance

client

3 Sélectionner le gaz souhaité 23 Validation

11 Permet de modifier ou de créer des 24 Annulation
parameétres client

12 Permet de supprimer la performance
client sélectionnée.

13 Paramétrage chanfreineur (voir

documentation spécifique)

WELDING

AIR LIQUIDE
~

8695 4948 / B
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VERSION D 610

Cet écran permet de sélectionner un
procédé de coupe

. Poooo  Bisoo  Pisoo |

PROCEDE EXTERNE

Sélection des outils de coupe

Permet de modifier les parameétres des
outils externes déclarés

Un outil externe est sélectionné

dans le programme (code S)

Ce symbole interdit la sélection des autres
outils.

: l
HPC HPi .AIR LIQUIDE E-33
AL
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E-34

e coupe...
\

Sél;&&:ncz un oy pl%ﬂm outil;\

N202 fefécg

N202 o)
v
2l 25 mm 2.5 mm 25 mm

(po | 210 cm/min 80 cm/min 80 cm/min

v ?

2 2mm 25 mm 25 mm
(/')w 2b 2b 2b
(/,‘)Lll‘,‘lﬂ 54b 54b 54b

-
(/)Lllﬂ) 15b 05b 05b
71"“@ 10 mm 10 mm 10 mm

Makro_01

Jeu de parameétres rouge (code T00) 4 Ajout d'un jeu de paramétres

Jeu de parameétres bleu (code T01) Suppression d'un jeu de paramétres

Jeu de parameétres bleu clair (code T02) 11 | Sauvegarde des parametres Client1, 2 ou 3
12 | Annulation des modifications

Tous les parameétres modifiés ne seront mémorisés qu'apres avoir cliqué sur le
Client 1, 2 ou 3.

Si le client choisi était déja enregistré (voyant rouge clignotant),
le HPC demande la confirmation d'écrasement.

AIR LIQUIDE

WELDING

HPC HPi
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Liste des paramétres éditables

E - MANUEL OPERATEUR

Tous ces parameétres ne sont pas forcément éditables en méme temps. L’affichage de certains paramétres est
dépendant :

- du niveau d'’utilisation courant

- de I'écran depuis lequel I'éditeur a été ouvert

- de la configuration de I'installation plasma

HPC HPi

129 :282@
0.
@? 21u2 :nr:‘mln
o ‘®:
C')L!u;l_] 54b
S ﬂ@
(%) ] 012s
2t _em —(11)
@ == 03s 4@
=)
wg— 04s
200
ot 20V
o
- ®

1 Procédé de coupe / marquage

2 | Tension de coupe (uniguement avec porte-
outil analogique)

3 Hauteur de coupe (uniquement avec porte-
outil numérigue)

4 | Vitesse de déplacement

5 Largeur de saignée

6 Pression du gaz pilote

7 Pression du gaz de coupe

8 Pression du gaz annulaire

9 | Hauteur d’amorcage (allumage arc pilote)
(uniquement avec porte-outil numérique)

10 | Durée de retract (uniqguement avec porte-outil
analogique)

11 | Hauteur de pergage (retract) (uniguement avec
porte-outil numérique)

12 | Temporisation de départ mouvement (aprés
transfert de I'arc)

13 | Temporisation de mise en palpage (aprés
départ mouvement)

14 | Temporisation de retard du courant par rapport
au gaz

15 | Rampe de montée gaz coupe

16 | Rampe de descente gaz coupe

17 | Gain de palpage (réglable de 1 & 3)

18 | Ecart de tension maximal autorisé avant arrét
de l'arc

19 | Ecart de tension / consigne provoquant un
blocage palpage

20 | G4 : Descente porte-outil en pourcentage de la
hauteur de retract (si palpage inactif)

21 | Distance d’accélération

AIR LIQUIDE
|

WELDING
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1’{"? 7 mm
I@ 12% 1 | Distance entre le code M14 et I'arrét
I"*_"' [— anticipé de l'arc
2 Pourcentage de la vitesse de déplacement a

I'amorcage

3 Utilisation ou non de la vitesse d’amorgage
4 | Distance d’application de Ila Vvitesse
d’amorcgage

Pourcentage de la vitesse de déplacement
en fin de coupe (code M13)

Utilisation ou non de la vitesse en fin de
coupe

Comportement de la fonction Touch&Go
Temporisation d’apprentissage de tension
Intensité de coupe (ou de marquage)
Amorcage en bord de t6le uniguement
Amorcage en bord de téle et en pleine tble

(o2}

|00~

[
N

o

E-36 AIR LIQUIDE HPC HPi
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B
u MODIFICATION DES PARAMETRES D'OXYCOUPAGE INTERNE

o 61 cm/min 56 cm/min

1.7 mm

/:{ 1.7 mm

7@7@‘ 5b
LT

65 %

Makro_43

mm A=

1 | Jeu de parametres rouge (code T00) 4 Choix du type d’amorgage
2 | Jeu de paramétres bleu (code T01) 11 | Sauvegarde des parameétres Client1, 2 ou 3
3 | Choix de la buse 12 | Annulation des modifications

HPC HPi

AIR LIQUIDE

WELDING
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Liste des paramétres éditables

Tous ces paramétres ne sont pas forcément éditables en méme temps. L’affichage de certains paramétres est
dépendant :

- du niveau d'utilisation courant

- de I'écran depuis lequel I'éditeur a été ouvert

- de la configuration de l'installation oxy

. . 1 sert a régler la vitesse de coupe
loed 61 cm/min 56 cm/min 2 sert & régler la compensation de saignée (= ¥ saignée)
v 2 3 sert & régler la pression de 'oxygéne en coupe.
/4.', 1.7 mm 1.7 mm 4 sert a régler la pression du gaz combustible lors de la
chauffe
C) ﬂ 5b 5b 5 sert a régler la pression de I'oxygéne en chauffe.
i 6 sert a régler la hauteur de coupe en palpage.

7 sert a régler la hauteur de détection ; a 'amorgage, en
phase de descente, ce seuil sert a arréter la descente du
PO, a arréter la chauffe et a lancer la surchauffe

(/) W ose 0.5b

(, 2b 2b 8 sert a r,égler la pression de palier d’oxygéne de coupe
(nommée P1)
9 sert a régler la pression du gaz combustible lors de la

surchauffe (aprés détection tdle)

10 sert a régler la pression de l'oxygéne en surchauffe.
(aprés détection téle)

11 sert a régler le temps de la premiére rampe de coupe (de
la pression de déscorification a la pression de palier)

12 sert a régler le temps du temps de palier de coupe, a la
pression P1.

13 sert a régler le temps de la deuxiéme rampe de coupe
(de la pression de palier a la pression de coupe)

14 sert a régler le temps de surchauffe : démarre a la
détection tole ; la fin correspond au départ de la coupe.
15 sert a régler le délai pour le départ mouvement : débute
lorsque la pression de coupe a atteint Pr (pression de
retract) ; la fin de cette tempo provoque le départ
mouvement XY.

16 sert a régler la tempo de rétract: cette tempo débute
lorsque la pression d'oxygene de coupe a atteint la
pression de rétract. Pendant cette tempo, le PO remonte.
La fin de cette tempo provoque le lancement de la tempo
de descente aprés retract. Le rétract sert a éviter les
scories pendant la phase d’amorgage.

17 temps de maintien a hauteur de rétract (s). Elle débute
apres la fin de la tempo de retract. Pendant la
temporisation, le PO est stable en hauteur. A la fin de la
tempo, on descend le PO.

18 sert a régler la tempo de descente du retract (en % de la
tempo de retract. La fin de cette tempo démarre t16

19 sert a régler le temps entre le départ mouvement et la
descente sonde. Elle débute au départ mouvement XY
(aprés I'amorgage). A la fin de cette tempo, la sonde
descend. Le but de cette tempo est d’éviter que la sonde
recoive les scories de 'amorcage

20 sert a régler la distance de rampe d’accélération au
départ mouvement (aprés I'amorcage). Plus la distance
est élevée, plus I'accélération est faible.

21 Activation/ désactivation du changement vitesse
d’amorcage. Cette vitesse sert a améliorer la qualité pour
la coupe des fortes épaisseurs.

22 Pourcentage de vitesse entre 0 et 120% de la vitesse de
coupe. Cette vitesse sert a améliorer la qualité pour la
coupe des fortes épaisseurs.

23 Distance pendant laquelle on active la vitesse
d’amorcage.

24 Activation/Désactivation du changement de vitesse au
désamorgage. Elle se lance sur un code M13 dans le
programme piéce. Cette option sert a améliorer les
qualités de coupe lors de I'extinction.

25 Pourcentage de vitesse entre 0 et 120% de la vitesse de
coupe pour le désamorgage. Cette vitesse sert a couper
les fortes épaisseurs

;L;l 65 % 65 %
:1] d 65 %

(’.'_)/ /Td 0.8b

2 ' 0.8b

2 ﬂ ab
QJE—, 01s

®f/_a 01s

@f’a 0s
© t# 15 s
@ ool 0.2s
@11 0s

@j}r\_ 0s

Ot~ 0%

O s

% 0 mm 0 mm

I =] 92 % [__

=? 5 mm ———
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At

WELDING



8695 4948 /B

E - MANUEL OPERATEUR

&J MODIFICATION DES PARAMETRES D’UN PLASMA EXTERNE

=

F _7(];74 =0 mm

v ?
—~ 2~ =1mm

= 200 cm/min

A2
(O— =
%w

Sélectionner le procédé plasma externe puis renseigner les

paramétres

Sélection du procédé externe 7 Pourcentage de vitesse entre 0 et 120% de la vitesse
de coupe. Cette vitesse sert a améliorer la qualité
pour la coupe des fortes épaisseurs.

Vitesse de déplacement 8 Distance pendant laquelle on active la vitesse
d’amorcage.

Distance d'accélération 9 Activation/Désactivation du changement de vitesse au
désamorcage. Elle se lance sur un code M13 dans le
programme piéce. Cette option sert a améliorer les
qualités de coupe lors de I'extinction.

Correction de saignée 10 | Pourcentage de vitesse entre O et 120% de la vitesse
de coupe pour le désamorgage. Cette vitesse sert a
couper les fortes épaisseurs

Distance de M14 21 | Validation

Activation/ désactivation du changement vitesse 22 | Annulation

d’amorcgage. Cette vitesse sert a améliorer la qualité

pour la coupe des fortes épaisseurs.

HPC HPi .| AIR LIQUIDE E-39
WELDIN(“:
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MODIFICATION DES PARAMETRES D’UN OXYCOUPEUR EXTERNE

2+ =2mm

@\— @OOOO
: @\ CTTOO
B ®ﬁ = 15 s ::0000 304.60 302.00 306.60
@/_ B= =100% [ Vao ]

=10 mm

€4 -

Sélectionner le procédé oxycoupage externe puis renseigner les

paramétres

1 | Sélection du procédé externe 7 Pourcentage de vitesse entre 0 et 120% de la vitesse
de coupe. Cette vitesse sert a améliorer la qualité
pour la coupe des fortes épaisseurs.

2 | Vitesse de déplacement 8 Distance pendant laquelle on active la vitesse
d’amorcage.

3 | Distance d'accélération 9 Activation/Désactivation du changement de vitesse au
désamorcage. Elle se lance sur un code M13 dans le
programme piéce. Cette option sert & améliorer les
qualités de coupe lors de I'extinction.

4 | Correction de saignée 10 | Pourcentage de vitesse entre O et 120% de la vitesse
de coupe pour le désamorcage. Cette vitesse sert a
couper les fortes épaisseurs

5 | Temps de surchauffe 21 | Validation

6 | Activation/ désactivation du changement vitesse 22 | Annulation

d’amorcage. Cette vitesse sert a améliorer la qualité
pour la coupe des fortes épaisseurs.

E-40 AIR LIQUIDE HPC HPi
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E - MANUEL OPERATEUR

Sélectionner le procédé marqueur externe puis renseigner les

parameétres
1 | Sélection du procédé externe 21 | Validation
2 | Vitesse de déplacement 22 | Annulation

HPC HPi
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E-5-VALIDATION DES CHOIX (FORME, TOLE ET PROCEDE)

8695 4948 / B

VALIDATION AVANT COUPE PLASMA INTERNE

Cet écran visualise tous les parameétres programmeés, il permet également de modifier certains de
ces parametres avant le lancement d'une coupe. Il est obligatoire de passer par cet écran avant le
lancement d'un programme et I'utilisation des commandes manuelles.

1 | Affichage du matériau sélectionné et
de son épaisseur
2 | Sélection des outils permettant
d'effectuer le travail
3 | Sélection de I'outil pour I'affichage
des parametres
4 | Sélection du chantier sur lequel on
désire couper (si option POM)
11 | Pressions des gaz
12 | Temporisations
13 | Intensité sélectionnée
14 | Performance de coupe
15 | Gaz sélectionnés et proportion
d’hydrogéne dans le cas de I'Argon-
hydrogeéne.
16 | Fenétre graphique du programme
21 | Jeu de paramétres Rouge
22 | Jeu de parametres Bleu
23 | Jeu de parametres Bleu clair
24 | Permet de modifier les jeux de
parameétres 1, 2 et 3 de la
performance sélectionnée et/ou de
créer des parametres clients
25 | Affichage des composants & monter
sur la torche
! Permet de tester le déroulement du
programme sans mouvement et
sans procédé
Déroulement du programme avec
! coupe. (mode par défaut)
Déroulement du programme sans
! coupe (marche a blanc)
Marche a blanc en vitesse
prédéfinie dans le setup
E-42

y~n Louioe

Déroulement du programme en
mode pas a pas

Découpe en mode manuel (JOG)
avec baremes programmés

Rappel d'un programme de coupe
déja enregistré (JOB) pour I'exécuter
et/ou le modifier

Enregistrement d'un programme de
coupe avec les parametres définis en
JOB

AIR LIQUIDE

WELDING
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E - MANUEL OPERATEUR

-
u EDITION DES PARAMETRES PLASMA

Parametres modifiables a partir de la page de validation avant coupe :

Tension de coupe.

Temps de remontée porte-outil aprés

HPC HPi

v S . T P .
(mini = 80V — maxi = 240V — mode t transfert de I'arc. (mini = 0s — maxi =
sans acquisition de tension 2,55 — mode sans acquisition de
uniguement) tension uniguement)
w Hauteur de coupe. (en mm — mode = Temps d'attente avant départ
?I-——’ avec acquisition de tension Lol mouvement. (mini = 0s — maxi = 2,5s)
uniguement)
Vitesse de coupe. e Temps d'attente avant départ palpage.
ool (mini = 1cm/mn — maxi = 1000cm/mn) ‘ (mini = 0s — maxi = 2,5s)
v ? Correction de saignée. 7] Coefficient de descente aprés percage
7 | (mini = -5mm — maxi = 30mm) - (en %)
M P g Distance M14 (en mm)
14 = |

AIR LIQUIDE
|
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|E COMPOSANTS A MONTER SUR LA TORCHE

© ©

- W000275433

31 | Références des

pieces d’'usure de la
o+4—{ W000275466 torche

lon, 'W000275461 vy
32 | Référence du nez de

W000275463 torche

=1
g o~ W000275458
T s

oy W000275462

log W000275442 | ‘ .

E-44 .AIR LIQUIDE HPC HPi
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FENETRE GRAPHIQUE DU PROGRAMME

| Cet écran sera identique pour tous les procédés internes et externes

mm |0 ‘ ‘20 ' 40 B0

Zoom + N Retour plein écran
é@i Zoom - = Affichage des régles
i Permet de centrer la partie du
dessin dans I'écran Retour & I'écran précédent

HPC HPi .AIR LIQUIDE E-45
L)
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VALIDATION AVANT OXYCOUPAGE INTERNE

Cet écran visualise tous les parametres programmeés, il permet également de modifier
certains de ces parametres avant le lancement d'une coupe. Il est obligatoire de
passer par cet écran avant le lancement d'un programme.

O—

13) (14

= wotenau [_| Acier ] [epaisseur|__1ofm ] 7 | /
.\ |/
Am Qr/ o;;';;;/ o
St =0 § Sk
¥ g
‘ q e ] T ['
[#L e e

......

.....

Permet de tester le déroulement du
programme sans mouvement et

Déroulement du programme en
mode pas a pas

Déroulement du programme avec

Découpe en mode manuel (JOG)
avec barémes programmés

Déroulement du programme sans

Rappel d'un programme de coupe
déja enregistré (JOB) pour
I'exécuter et/ou le modifier

Enregistrement d'un programme de
coupe avec les parametres définis
en JOB

1 Affict)ag_e du matériau sélectionné et de
son épaisseur.
2 | Sélection des outils permettant
d'effectuer le travail.
3 | Sélection de I'outil pour I'affichage des
parametres
4 | Sélection du chantier sur lequel on
désire couper
11 | Jeu de paramétres Rouge
12 | Jeu de parametres Bleu
13 | Distance d’accélération
14 | Performance de coupe
15 | Chalumeau utilisé
16 | Fenétre graphique du programme
21 | Temps de surchauffe
22 | Retard départ mouvement
23 | Temps de rétract
24 | Permet de modifier les jeux de
parameétres 1, 2 et 3 de la
performance sélectionnée et/ou de
créer des parametres clients
o5 | Affichage des composants a
monter sur la torche
26 | Répére d’ouverture du robinet de
combustible
sans procédé.
coupe. (mode par défaut)
coupe (marche a blanc)
Marche a blanc en vitesse
prédéfinie dans le setup
E-46
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u EDITION DES PARAMETRES D’OXYCOUPAGE

Les parameétres éditables dans cet écran sont décrits dans le paragraphe : Modification des paramétres
d'oxycoupage interne

m COMPOSANTS A MONTER SUR LE CHALUMEAU

?

|

C——— W000373205

o— W000373194 { Q ‘

31 | Références
des piéces
d’usure du
chalumeau

HPC HPi AIR LIQUIDE E-47
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VALIDATION AVANT COUPE PLASMA EXTERNE

Cet écran visualise tous les parameétres programmeés, il permet également de modifier
certains de ces parametres avant le lancement d'une coupe. Il est obligatoire de
passer par cet écran avant le lancement d'un programme.

1 | Affichage du matériau
sélectionné et de son
épaisseur.

2 | Sélection des outils
permettant d'effectuer le
travail.

3 | Sélection de I'outil pour
I'affichage des paramétres

4 | Sélectionner le chantier sur
lequel on désire couper.

11 | Parametres de coupe
modifiables

12 | Défilement des paramétres
de coupe

13 | Fenétre graphique du
programme

! sans procédé
E-48

Permet de tester le déroulement du
programme sans mouvement et

Déroulement du programme en
mode pas a pas

Déroulement du programme avec
coupe. (mode par défaut)

Découpe en mode manuel (JOG)
avec baremes programmeés

Déroulement du programme sans
coupe (marche a blanc)

Rappel d'un programme de coupe
déja enregistré (JOB) pour
I'exécuter et/ou le modifier

Marche a blanc en vitesse
prédéfinie dans le setup

Enregistrement d'un programme de
coupe avec les parameétres définis
en JOB

Voir description des parametres :

Il est possible de modifier les parameétres en cliquant sur les boutons.

Modification des paramétres d’un plasma externe

AIR LIQUIDE
~
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VALIDATION AVANT COUPE OXYCOUPAGE EXTERNE

Identique a I'écran du plasma externe. Seuls les paramétres changent.
Voir description des parametres :
Modification des parameétres d’'un oxycoupeur externe

VALIDATION AVANT MARQUAGE EXTERNE

Identique a I'écran du plasma externe. Seuls les paramétres changent.
Voir description des parametres :
Modification des parameétres d’'un marqueur externe

HPC HPi AIR LIQUIDE E-49
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E-6-COMMANDES MANUELLES

SELECTION DES OUTILS POUR LES COMMANDES MANUELLES

Acces aux commandes manuelles de
I'outil plasma interne

Accés aux commandes manuelles du marqueur
externe

Acces aux commandes manuelles de
I'outil d'oxycoupage interne

Acceés a la page de coupe

Permet de changer les droits d'accés
aux différents menus suivant des mots
de passe

3 niveaux sont possibles

Permet la déconnexion des éléments USB

Acceés a l'aide de I'écran en cours. Acceés a I'écran des options

E-50 .AIR LIQUIDE HPC HPi
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l COMMANDES MANUELLES DE L’OUTIL PLASMA INTERNE

s s

Choix de l'installation pour commandes
manuelles

Réglage et fonctions manuelles du bloc de
chanfreinage (option)

[ ] Choix de la qualité pour commandes
manuelles

COMMANDES MANUELLES DE L'INSTALLATION SELECTIONNEE

)

Mise en puissance du générateur (le
générateur doit étre en fonction)

Sélection vitesse rapide porte-outil

Arrét de toutes les fonctions manuelles Commande remontée porte outil

Si générateur hors puissance : Test gaz
pilote.

Commande descente porte outil

e
4 =
S—

Si générateur en puissance :
Commande arc pilote

Sélection du Touch & Go

e
Y =
~—y

Si générateur hors puissance : Test gaz
de coupe.

Si générateur en puissance :
Commande arc coupe manuelle

Si générateur hors puissance : Test gaz
annulaire

Inhibition fonction palpage.

Mise a hauteur d’'amorgage. Descends
pour toucher la t6le puis remonte a
hauteur d’'amorcage.

Sélection cycle de coupe par arc pilote

—-
-
e

Sélection blocage palpage en bord de téle

HPC HPi .AIR LIQUIDE E-51
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i CHOIX DE LA QUALITE POUR COMMANDES MANUELLES

@

[
Choix de la qualité pour la coupe La qualité rouge est sélectionnée pour les
plasma commandes manuelles
Choix de la qualité pour le marquage La qualité bleu est sélectionnée pour les
r
plasma commandes manuelles

La qualité bleu clair est sélectionnée pour les
commandes manuelles

REGLAGE ET FONCTIONS DU BLOC DE CHANFREINAGE (OPTION)

Se référer a la notice d’instruction séparée : 8695 4398.

E-52 .AIR LIQUIDE HPC HPi
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l COMMANDES MANUELLES DE L’OUTIL D’OXYCOUPAGE INTERNE

— ——
.. Sélection du chalumeau pour fonctions manuelles

La sélection courante peut étre modifiée Bouton lumineux = chalumeau
par le programme sélectionné
Bouton clignotant = cycle sans palpage

La sélection courante ne peut pas étre
modifiée par le programme

Commande chauffe Sélection blocage palpage en bord de

téle.

Commande surchauffe Sélection amorgage pleine tole

Commande coupe Commande remontée porte outil

EEE

Arrét de toutes fonctions manuelles. Commande descente porte outil

R l

Acces aux fonctions de la sonde de
palpage

]
. COMMANDES MANUELLES SONDE DE PALPAGE OXYCOUPAGE

o TR ]

Sélection du palpage par chalumeau ou pour 'ensemble des chalumeaux

Remise a zéro de l'offset sur la Travail avec / sans sonde
hauteur palpage

Remontée sonde

HPC HPi .AIR LIQUIDE E-53
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COMMANDES MANUELLES DU MARQUEUR EXTERNE

B - B

Sélection du marqueur pour accéder a
2 ses commandes manuelles

COMMANDES MANUELLES DU MARQUEUR EXTERNE SELECTIONNE

5 Marche/arrét marqueur sélectionné

E-54 .AIR LIQUIDE HPC HPi
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Permet de passer a I'écran de visualisation VISIO
PROCESS

Permet d'accéder au réglage 4° axe (option)

Permet d'accéder au réglage indexage (option)

Gestion des rebus (option)

Permet d'accéder a la découpe de tube (option)

Permet d’accéder a la recherche de bord de tble (option)

Permet d’accéder aux fonctions remote services (option)

HPC HPi .AIR LIQUIDE E-55
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8695 4948 / B

CONFIGURATION DE VISIO PROCESS

E-56

Acces aux réglages VISIO PROCESS
/ Acces au dessin du programme.

Acces aux réglages et a la vidéo de la
premiére caméra (uniqguement si deux
caméras présentes).

Acces aux réglages et a la vidéo de la
deuxieme caméra (uniqguement si deux
caméras présentes).

Réglage de la luminosité 11 Réglage du diametre de la mire (option)
Réglage du contraste 12 Déplacement de la mire
Affichage de Iimage en mode couleur 13 Sélection de la vitesse de déplacement

de la mire x1 ou x5

Affichage de limage en mode
monochrome

Zoom — (uniguement sur certains types
de caméra)

Zoom + (uniqguement sur certains
types de caméra)

Remise a zéro réglage

AIR LIQUIDE
Al

WELDING
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\ﬂ COMMANDES 4F AXE (AXE TRANSVERSAL SUPPLEMENTAIRE)

s i

Ye—V

@

Réglage de la distance entre les axes Y et V en manuel

Mis en position garage de |'axe maitre Y

Mis en position garage de |'axe esclave V

Validation des sélections par

HPC HPi .AIR LIQUIDE E-57
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m COMMANDES ET REGLAGES DE L'INDEXAGE

oL
WA T

AR

1 Choix des outils plasma a indexer Validation des distances entre outil

2 Choix des outils d'oxycoupage & indexer m Mise en position garage des outils
= plasma

3 Distance entre les différents outils =1 | Mise en position garage des outils
- d'oxycoupage

51

Validation des sélections et /ou des mises en garage par

1 Affichage du programme courant. 4 CoteenY

2 Vitesse réelle de déplacement ou 5 Prise d'origine machine manuelle.
vitesse de JOG préréglée.

3 Cote en X

E-58 .AIR LIQUIDE HPC HPi
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|‘ DECOUPE DE TUBE

Cette option n’est pas utilisable sur cette version.

FONCTIONS REMOTE SERVICES

Se référer a la notice d’instruction séparée.

~/ | GESTION DES REBUS

Se référer a la notice d’instruction séparée :
Remote services
Découpe de tube

HPC HPi AIR LIQUIDE E-59
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E-7-EXECUTION D'UN PROGRAMME

8695 4948 / B

COMMANDES DU PUPITRE

E-60

- Permet d'ajuster la hauteur de
palpage en coupe.

- Modification de valeurs sur les écrans

Réglage de la vitesse machine.

numeériques.
E ) i 2
35 Retour sur trajectoire. Départ de cycle.
— . . . .
o Avance sur trajectoire. @ Arrét cycle / Mise en pause

Reprise de la trajectoire au point de
sortie précédent.

Grande vitesse en jog.

Affichage d'un écran pour reprise de
programme.

F!ﬂ 1 — mise en marche générateur 1 a 4 1 Voyant machine sous tension
- 0 — arrét générateur 1 2 4
m 1 - mise en marche aspiration fumée 11 Bouton lumineux de mise en service
0 — arrét aspiration fumée
\Iflj Montée et descente des portes outils 12 Bouton d'arrét d'urgence
lal2
+
13 Bouton de mise hors service

AIR LIQUIDE
A} |
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o
| 2 I ! |

REPRISE DE LA TRAJECTOIRE

Le programme a été exécuté puis mis en pause ‘

Retour a 'amorgage précédent. Retour a l'origine programme.

Retour a N amorcages précédents. Affichage de I'écran piece

Sélectionner puis cliquer sur
I'endroit du tracé ou I'on désire
reprendre le programme

i

Le programme peut alors étre relancé en appuyant sur :

HPC HPi .AIR LIQUIDE E-61
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8695 4948 / B

S

Msrenay Acier ’J Epmsﬁur 1omy/ @ ‘

L/ /|

) I:I

10 co/min

Remise a zéro aprés
remplacement des
consommables.

Sélection Torche pour
réglage hauteur de

coupe.

8)/ LUULU :
CICICACIC 0]

Affichage des paramétres de coupe en cours

Pression du gaz pilote
ou gaz de coupe

= Déroulement du programme avec coupe.
(mode par défaut)

Pression du gaz annulaire
ou dual gaz
ou vortex

Déroulement du programme sans coupe.

Indication du nombre de d'amorgages pour le suivi
des consommables.

Indication du temps de coupes pour le suivi des
consommables.

Sortie du programme

Affichage des messages du programme.
Affichage des lignes de programme.

Fonction RUSH : permet de mémoriser un

11

Affichage de l'intensité

programme interrompu volontairement de
maniére & pouvoir le reprendre ultérieurement

12

Affichage de la tension

(ce programme sera stocké dans la liste des

13

Affichage de la vitesse

jobs)

Générateur en puissance

[
e
p—

Arc coupe en cours

crie

Commande hacheur

Mouvement en cours

=
p—

C4

Arc pilote en cours

Palpage en cours

el e il]le

E-62
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E - MANUEL OPERATEUR

EXECUTION PROGRAMME OXYCOUPAGE INTERNE

Nature du gaz + référence
chalumeau + qualité de coupe

Suivi du cycle coupe

Hauteur de palpage
(consigne +/- offset)

Exécution de la surchauffe
avec les pressions de chauffe

Temps de surchauffe demandé
et décompte du temps de
surchauffe

Sauvegarde du temps de
surchauffe modifié

jeriau [ Acter |

OxyMach HP
Client2

%a;sseur 10 mm I

L8

Prolongation du temps de surchauffe
par appui maintenu et arrét surchauffe
(pour départ immédiat) au relachement

Sortie du programme

coupe. (mode par défaut)

Déroulement du programme avec

HPC HPi

coupe.

Déroulement du programme sans

Fonction RUSH : permet de mémoriser
un programme interrompu
volontairement de maniére a pouvoir le
reprendre ultérieurement

(ce programme sera stocké dans la liste
des jobs)

indépendant

Choix du chalumeau pour réglage

Modification des réglages a tous les
chalumeaux sélectionnés

Pression gaz combustible

Pression oxygéne de chauffe

Pression oxygene de coupe

=K

ve

v e

@

Suivi du cycle coupe
Chauffe

Surchauffe

Coupe

Mouvement

Palpage

AIR LIQUIDE
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GESTION DES DEFAUTS

Barre d'affichage d'informations |

Lampe allumée = Cycle en cours OK / Lampe clignotante = DEFAUT
' Cliquer pour avoir la liste des autres
. messages

Avec la liste des messages affichée, cliquer sur

pour afficher I'aide au dépannage

Numéro erreur Catégorie
0-99 Défauts systéme
100-199 Installation Plasma
200-299 Procédé oxycoupage
300-399 Gestion des gaz d’oxycoupage
400-499 Connexion réseau
1000-1199 Automate CN
11000-12999 Commande Numérique

E-64 AIR LIQUIDE HPC HPi
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E-8-GESTION DES PARAMETRES MACHINE ET
PROGRAMMES

SETUP MACHINE ET PROCEDE

b
® .

L

I}«}\r Calingatiug

l_
U
W

Configuration de la machine et des Configuration du port COM
procédés. Lol

)
T
,T’: ol

&

Calibration de I'écran tactile

Informations sur les versions de soft

. i Permet de modifier le mot de passe
Choix de la langue du pays R du deuxiéme niveau. Le mot de
passe

utilisateur passe a la livraison est 2

Réglage de Iheure Suivi des temps de cycle

HPC HPi .AIR LIQUIDE E-65
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8695 4948 / B

CONFIGURATION MACHINE ET PROCEDES

E-66

wptions

Visualisation des options

Réglage de l'oxycoupage

Blasimd

Configurer la ou les installations
plasmas installées sur la machine

T guane

Réglage des outils de marquage

Glient;

Parametres spécifiques client
(tables de conversion, gestion des
chantiers,...)

PETCAne

-
=
=

Réglage des outils de percage

PIasmd

I

Réglage de l'installation plasma

_AIR LIQUIDE
4
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E - MANUEL OPERATEUR

CONFIGURATION DES INSTALLATIONS PLASMA

Modification des temporisations du
cycle plasma

1 | Temps avant reprise du palpage

2 | Temps de remontée de l'outil a la fin d'une
coupe

3

4 | Temps d'ouverture de la purge des gaz en cas
de changement de gaz dangereux

5 | Temps d'ouverture de la purge des gaz

6

11 | Validation

12 | Annulation

HPC HPi
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8695 4948 / B

aulzsld
CONVETEIONT)

USisets:
CHiamtiers:

dabiesde
SONVETEION 22

4

F ablesder
CONVETEI0N 51

\'l Transfert automatique de tole

!_ Défaut air non géré

Position en X de dépose téle {en mm) l _b_fl .‘;

Pasition en Y de dépose téle (en mm)

Palonnier actif I

Zone de parking active l_\

=

/2013
:39:44
o)

1'e S
FA

\

19/04,
15.
7%

1 |Création de la table de conversion des codes de 21 | Autorisation utilisation de la fonction RUSH
programmation numéro 1
2 | Création de la table de conversion des codes de 22 | Autorisation bouton ‘XY->0’ (réf 15)
programmation numéro 2
3 | Création de la table de conversion des codes de 23 | Interfagage avec un palonnier
programmation numéro 3
4 | Activation du chargement automatique des toles (option) | 24 | Activation fonction de placement des outils en
position de parking pour chargement / déchargement
des tbles
5 | Suppression de la gestion du défaut air (uniquement si 25 | Position théorique de la tdle pour utilisation de la
I'air n'est pas utilisé sur la machine) fonction détection bord de tble selon I'axe X
11 | Choix du niveau de mot de passe pour I'utilisation de 26 | Position théorique de la tle pour utilisation de la
I'aide en ligne fonction détection bord de tble selon I'axe Y
12 | Choix du niveau de mot de passe pour I'utilisation de 31 | Permet de saisir les offsets de chaque chantier.
I'aide en ligne (4 au maximum)
13 | Validation 32 | Permet de saisir les offsets disponibles appelable par
le programme piéces (8 au maximum).
14 | Annulation 33 | Permet de définir des zones dans lesquelles le
déplacement de la machine est limité.
15 | Mise a 0 des axes X et Y a la position actuelle 34 | Temps d'attente avant déplacement machine apres
une fin de coupe
E-68 HPC HPi
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E - MANUEL OPERATEUR

(SONVETS]

CONFIGURATION DES TABLES DE CONVERSIONS

Oon/off Fonction HPC

Programmation absolue

Code HPC Code client

Déplacement circulaire sens horaire G2
Déplacement circulaire sens anti-horaire G03
Déplacement linéaire a vitesse programmée G01

Marche procédé M04 F20

Arrét procédé M03 F20
Annulation correction de saignée G40

Correction de saignée a droite G421

G90

Programmation en incrémentale

Programmation en pouce

ion en métriaue

G91
G70

iU I | cwmr;@xl

® O©

1998

Conversion de X+ en X -.

Conversion de Y+ en Y-.

Conversion de I'axe X en axe Y.

4 Conversion des programmations relatives
en absolues.

7 Ajout d'un code client a la ligne
sélectionnée.

8 Valide ou invalide le code client sur la ligne
sélectionnée.

OFFSETS TABLES DE DECOUPE (CHANTIERS)

HPC HPi

Offset chantier 1

Offset chantier 2 Offset chantier 3 Offset chantier 4

[

l

) | ] | ]

X= 0 mm
e

Xx=["0 ||m

m X= 0 mm X= 0 mm
R L

- Activer / Désactiver les chantiers.
- Saisir les offsets chantier

- Valider par @

Nota : I'origine des offsets est prise par rapport a la position de la
machine a la mise sous tension ou position POM (prise origine machine)
si option installée.

AIR LIQUIDE
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Qifsais Lijras

OFFSETS LIBRES

Ce sont des offsets entre outils, appelables a partir
du programme piece

m1 Offsetlibre2 Offsetlibre3  Offset libre 4

;’,7»7 \ 4 Udif ]
4 = mm =) mm
o o I Y= mm Y= mm

Offset libre 5 Offset libre 6

if

Pour chaque offset, définir des cotes X et Y puis
cliguer pour le rendre actif.

Il est ensuite possible d'appeler ces offsets par les
codes H9 a H16 dans les programmes piéces.

ONEENiSHIE

ZONE A RISQUE

Se référer a la notice d’instruction séparée.

E-70 m AIR LIQUIDE HPC HPi
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E - MANUEL OPERATEUR

REGLAGES MACHINE POUR PROCEDE PLASMA

100 %

20

%
100 %
100 % 7
%

95

85

%
10 mm-
200 ms

800 ms

N

ROEOEEEEEE

% de modification vitesse {min)

% de modification vitesse {max)

% de maodification UARC {min)

% de modification UARC (ma)

% de vitesse pour info ralentissement inactif

% de vitesse pour info ralentissement actif
Distance blocage palpage (en mm)

Temporisatibn d'arrét-arc / arrét-mouvernent (en ms):
Tempaorisation de mouvemnent / arrét-arc (en ms):

Synchronisation plasma multitorche

Pourcentage inférieur autorisé de variation de la vitesse machine.

Pourcentage supérieur autorisé de variation de la vitesse machine.

Pourcentage inférieur autorisé de variation de la tension d'arc.

Pourcentage supérieur autorisé de variation de la tension d'arc.

Pourcentage de la vitesse pour activation du ralentissement.

Pourcentage de la vitesse pour désactivation du ralentissement.

Position du M14 (blocage palpage) avant le dernier bloc de programme

Temps de maintien de I'arc aprés arrét du mouvement.

Temps de maintien du mouvement aprés rupture de l'arc.

Permet d'arréter un procédé si un autre procédé s'arréte pour cause
d'erreur

Permet de renseigner les offsets de chaque installation plasma

OEESETS:

J OFFSETS PLASMA

HPC HPi

Offset Plasma1  Offset Plasma2 Offset Plasma3  Offset Plasma 4
L]
Y=| 0 [lmm =" 0 |Jmm Y=|""0 Ilmm Y= —D—llmm

- Valider par

- Activer / Désactiver les offsets plasma.
- Saisir les offsets plasma

Nota : l'origine des offsets est prise par rapport a la position de I'outil
maitre. Les offsets validés sont pris en compte dés que le plasma
concerné est appelé par le programme piéce (S2....)

AIR LIQUIDE
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8695 4948 / B

REGLAGES OXYCOUPAGE

E-72

e |\ ™
i -

Réglage des temporisations

Réglage des pressions

Réglage des sondes capacitives

- Gestion des offsets

| |
AIR LIQUIDE
|

™
WELDING

HPC HPi



8695 4948 / B E - MANUEL OPERATEUR

» REGLAGE DES TEMPORISATIONS OXYCOUPAGE

1 Elle démarre a la détection tble. Lorsqu’elle débute, les pressions des gaz combustible et
oxygene de chauffe sont aux baremes de chauffe ; a la fin, elles sont aux pressions de
surchauffe.

2 Elle démarre aprées la tempo de surchauffe. Pendant cette tempo, les pressions
d’oxygene de chauffe et de gaz combustible sont celles de la surchauffe. A la fin de cette
tempo, la rampe de descente vers les consignes de chauffe débute.

3 Aprés ce temps, on est en consigne de chauffe (au niveau de la pression du gaz
combustible et de 'oxygéne de chauffe)

4 | Au départ de la temporisation (c'est-a-dire a la demande d’arrét procédé par I'lHM ou par
programme), le gaz combustible est coupé. A la fin, le gaz oxygéne est coupé. Pendant
la tempo, 'oxygéne continue de réguler a pression de chauffe

Temps au bout duquel le palpage est démarré

Elle débute lorsque I'ordre d’arrét de coupe est donné par le programme piéce (M3).
Pendant cette temporisation, le PO monte a vitesse maximale.
7 Elle débute juste aprés le départ cycle

: | |
HPC HPi -AIR LIQUIDE E-73
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8695 4948 / B

- REGLAGE DES PRESSIONS OXYCOUPAGE

E-74

Niveau de la pression coupe pour départ du rétract de la torche

|
AIR LIQUIDE
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“ REGLAGE DES SONDES CAPACITIVES OXYCOUPAGE

®\sd§
oN

I / Choc sonde inactif en coupe
F Correction détection / correction pafpage
ﬁ Gain général des sondes capacitives

1 Si cette case est cochée, le choc sonde est désactivé

2 Si cette case est cochée, alors la hauteur issue de la correction manuelle de hauteur
pendant la coupe (= pendant le palpage) est enregistrée et sert de référence pour la
détection tble suivante

3 Permet de régler la sensibilité des sondes capacitives

4 Hauteur de détection

5 Bord de tole

6 Sécurité tdle

HPC HPi .AIR LIQUIDE E-75
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8695 4948 / B

- REGLAGE DES OFFSETS OXYCOUPAGE

E-76

Ce réglage est actif uniquement quand le programme contient des
coupes plasma et des coupes en oxycoupage.

B

Inactif

Permet d’activer I'offset

Permet de régler I'offset selon I'axe X

Permet de régler I'offset selon I'axe Y

L'origine des offsets est prise par rapport a la position de I'outil maitre. Les
offsets validés sont pris en compte dés que I'oxy concerné est appelé par le
programme piéce (S2....)

| AlIR LIQUIDEV‘
|
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E - MANUEL OPERATEUR

REGLAGE DES OFFSETS MARQUEURS

HPC HPi

X=

Offset Marqueur

1

Offset Marqueur

.Q

2
nactf
-
R

I [

Offset Marqueur

Offset Marqueur
4

mm X=

=
rm Y=mm
)

- Permet de rendre actif des offsets marqueurs.

- Saisir des offsets marqueurs

Nota : l'origine des offsets est prise par rapport a la
position de I'outil maitre. Les offsets validés sont pris en
compte des que le marqueur concerné est appelé par le

programme piéce (S2....)

- Permet de rendre actif des temps d'attente

- Saisir le temps d'attente avant mouvement
machine

Nota : les boutons d'activations sont indépendant I'un de l'autre.

- Valider par

AIR LIQUIDE
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GO

CONFIGURATION DU PORT DE COMMUNICATION

CONTROLE
DE FLUX

4200 IB200"
800! wE400) 8 455! Impaire aterel
Z

|
sans

BEOD! 57600
|8
8600 {5200 ¥
|

Sélectionner les bonnes valeurs de la liaison série.

Valider par ’
| ST Permet de faire un test de la liaison

Réglage du temps de prise en
compte des défauts de liaison.

- Délai autorisé avant le départ du o e Délai d'attente entre le
transfert. 11—l téléchargement de 2 programmes
de la liste.

m Délai autorisé entre deux blocs d'un
méme programme.

[ | :
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IStonne
SUIVI DES TEMPS DE CYCLE

Temps de coupe global

Temps de coupe depuis

Nombre d’amorgages global

Nombre d'amorcages depuis

Temps de surchauffe global

Temps de surchauffe depuis

Suivi des temps de programmes

Suivi du coupage plasma

Suivi de I'oxycoupage

Suivi du marquage

Remise a zéro du compteur sélectionné
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E - MANUEL OPERATEUR 8695 4948 / B

GESTION DES PROGRAMMES UTILISATEURS

% % Chargement de programmes.
o -
5l
o [ =

Exportation de programmes.

Disquette ou clé USB (si clé connectée)

Liaison série

Suppression de programmes vers la Liaison informatique (Network)

corbeille

Sauvegarde des parametres de coupe
sur clé USB

Gestion de la corbeille

Chargement des paramétres de coupe
par clé USB

Sélectionner le type de code de programmation, puis saisir les N° des programmes a charger.

@ Code ISO sélectionné par défaut. @ Actualiser affichage
i Bt

Conversion des codes ESSI. Lancement du chargement

Conversion suivant la table N° 1 —2 ou 3
saisie dans le setup.

E-80 AIR LIQUIDE HPC HPi
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E - MANUEL OPERATEUR

Ajout d'un numéro de programme
dans la liste.

Suppression d'un numéro de
programme dans liste

Sélectionner le type de code de programmation, puis saisir

les N° des programmes a charger.

Suppression de toutes les lignes.

Code ISO sélectionné par défaut.

Lancement du chargement de la
liste

Conversion des codes ESSI.

Arrét du chargement.

Conversion suivant la table N° 1 — 2 ou 3 saisie
dans le setup.

Nota : aprés saisie d'un N° de pé%ramme, dans
la colonne de gauche apparait
pendant le chargement l'affichage devient Z

si un probleme survient I'affichage devient

Sélectionner le type de code
de programmation, puis
sélectionner les
programmes a charger.

Chemin courant

NetWork

— &

HPC HPi

Code ISO sélectionné par défaut.

Actualiser affichage

Conversion des codes ESSI.

Acces au répertoire sélectionné

Conversion suivant la table N°1 — 2 ou 3
saisie dans le setup.

Dossier parent

Lancement du chargement

AIR LIQUIDE
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E - MANUEL OPERATEUR 8695 4948 / B

USB: E:\
0

Export BDD

Création d'un nouveau répertoire
sur la clé

Acceés au répertoire sélectionné

Dossier parent 1 Modification du nom de fichier

] USB: E:\
e S

Import EDD

Acces au répertoire sélectionné 1 Affichage de la version de la base
sélectionnée

Dossier parent

1 .
E-82 AIR LIQUIDE HPC HPi
|

WELDING




8695 4948 / B E - MANUEL OPERATEUR

_A

| TRANSFERT DE PROGRAMMES

———
Aw
Ef\'/ £ AirLiquide (DXF)
— I é ,
A Mairo 118
?}} Makro_11B2
{ e é Makro_1
é L 1] Makro_13Q2 | .o
- A Makro_21
y A+T] » "
m;]-l-i Makro 21JOB

Lancement de I'exportation sur
réseau

Lancement de I'exportation sur
disquette ou clé USB

Lancement de I'exportation sur Lancement de I'exportation sur FTP

liaison série

HPC HPi .AIR LIQUIDE E-83
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=
i SUPPRESSION DE PROGRAMMES

y &l
A 1

F= A Makro_13

Restauration des fichiers sélectionnés Suppression définitives des fichiers

sélectionnés
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F - MAINTENANCE

1 - DEFINITION DES ENTREES ET SORTIES UNITE CENTRALE

HPC HPi

Bloc LED
alimentation

X411/
ouT2

X40/
OouT1

+24V
+24V

+24V
+24V

X30/
+24V

MODULE 1

X46 /
IN2

X471/
INS P9

E16
E15
E14
E13
E12
E11l
E10
EO09

X451/
IN1

EO08

EO1
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86954948 / B

. g c c o g c qC.) [J)
o Texte programme Fonction 2 .§ g g 8 -é O §
2 28 B8 o8 T8
4
LED éclairées
IN1 Bloc d'entrées 1
EO1 I_A Feed Codeur consigne vitesse
(bouton sur pupitre)
EO02 | B Feed Codeur consigne vitesse
(bouton sur pupitre)
EO3 I_A_Process Codeur procédé
(bouton sur pupitre)
EO04 |_B_Process Codeur procédé
(bouton sur pupitre)
EO05 |_Estop_n Arrét d'urgence X X
=1 contréle des axes par CN possible
=0 variateur hors tension
E06 |_start Départ cycle
EQ7 |_stop Arrét cycle
EO8 I_rapid Vitesse rapide
(non actif en cycle avec process)
IN2 Bloc d'entrées 2
E09 I Yp JOG manuel Y+
E10 I_XmYp JOG manuel X- et Y+
E11 I_Xm JOG manuel X-
E12 I_XmYm JOG manuel X- et Y-
E13 I_Ym JOG manuel Y-
El14 |_XpYm JOG manuel X+ et Y-
E15 |_Xp JOG manuel X+
E16 |_XpYp JOG manuel X+ etY +
IN3 Bloc d'entrées 3
E17 |_Jog_Retain JOG maintenu
E18 |_Forward Avance sur trajectoire
E19 |_Backward Arriére sur trajectoire
E20 |_Return Retour dernier amorcage
Premier amorgage
Origine programme
E21 |_Restart Retour sur la trajectoire
E22 I_Air_Ok Le pressostat d’air est OK
E23 |_Feed_Process Autorisation mouvement procédé
E24 |_Collision Choc torche / choc sonde
F-86 HPC HPi
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7)) [%)]
Texte programme Fonction 3 5 o _g § .E & 9—>_J
95 38 925 25
§_ o = © n T~ T n
LED éclairées
OouUT1 Bloc de sorties 1
S01 O_Safety Lamp Voyant départ cycle (bouton départ cycle du
bandeau machine)
S02 O_Move_Fault Défaut (=1 si défaut variateur ou fin de course ou
entrée blocage=1)
S03 O Process On Demande procédé ON
S04 Libre
S05 O_Freeze Regul Figeage palpage
S06 O_Cycle_On Signalisation cycle en cours (clignotant)
S07 Libre
S08 Libre
OouUT2 Bloc de sorties 2
S09 Libre
S10 Libre
S11 Libre
S12 Libre
S13 Libre
S14 Libre
S15 Libre
S16 Libre

HPC HPi AIR LIQUIDE F-87
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8695 4948 / B

2 - ECRAN TACTILE

Des boutons et LED se situent a I'arriére de I'écran tactile pour la maintenance.

LED de couleur : Cette LED indique I'état du contrdleur.
— Etat normal
— mode Off (sighaux vidéo non trouvés)
— mode DPMS

> Verte
» Eteinte
» Orange

Bouton Fonction Etat Touche rapide
POWER Alimentation on/off On/Off
MEN Activation du menu
SEL AUTO Sélection du menu Réglage auto
LED Indique I'état de Verte / éteinte /
fonctionnement orange
DOWN, UP Commande du curseur
V A Incrémente / décrémente la

valeur

F-88
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3 - ENTRETIEN

» Pour que la machine puisse assurer les meilleurs services durablement, un minimum de soins et d'entretien
sont nécessaires.

» La périodicité de ces entretiens est donnée pour une production de 1 poste de travail par jour. Pour une
production plus importante augmenter les fréquences d'entretiens en conséquence

Votre service entretien pourra photocopier ces pages pour suivre les dates d'entretien et les opérations effectuées
(a cocher dans la case prévue)

Hebdomadaire

Date de l'entretien : / /

<(§ Regarder si I'écran est sale

Nettoyage de I'écran :
- mettre la machine hors tension
- utiliser de I'eau savonneuse et un chiffon non pelucheux

- ne pas utiliser de solvants ni de produits abrasifs

HPC HPi EAIR LIQUIDE F-89
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8695 4948 / B

4 - PIECES DE RECHANGE

Pour les articles repérés sur les photos ou croquis et ne figurant pas dans les tableaux, nous

Comment commander :

Les photos ou croquis repérent la quasi-totalité des pieces composant une machine ou une installation.

Les tableaux descriptifs comportent 3 sortes d'articles:

(Pour ceux-ci, nous vous conseillons de nous envoyer une copie de la page de la liste des pieces
ddment remplie. Indiquer dans la colonne Cde le nombre de pieces désirées et mentionner le type et le
numeéro matricule de votre appareil.)

e articles normalement tenus en stock : ¢/

e articles non tenus en stock: ¥

e articles alademande : sans repéres

envoyer une copie de la page concernée et mettre en évidence le repére en question.

Exemple:

normalement en stock.

X<

pas en stock

a la demande.

Désignation

El WOOOXXXXXX v Carte interface machine
G2 WOOOXXXXXX X Débitmetre
A3 9357 XXXX A Tolerie face avant sérigraphiée

»  Sicommande de piéces indiquez la quantité et notez le numéro de votre machine dans le cadre ci-dessous.

F-90

cem
Matricule

—,_> TYPE :

B | MAHCUIE & e

A
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normalement en stock.
pas en stock
a la demande.

xS

Stock | Cde Désignation
El W000383975 Unité centrale L2 HPi (livraison 2014)
E2 W000383976 Unité centrale EL EtherCat (a partir de 2015)
W000383981 DISQUE DUR SSD HPI
E3 W000383977 X Ecran tactile équipé
E4 W000383978 ) 4 Carte Face Avant Clavier
W000383979 ) 4 A | Face Avant Clavier

»  Sicommande de pieces indiquez la quantité et notez le numéro de votre machine dans le cadre ci-dessous.

I P T PE & et
e
”’*"‘“‘45 —— | Matricule :

HPC HPi .AIR LIQUIDE F-91
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NOTES PERSONNELLES
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SUPPLEMENT A L’ISUM « 8695 4948 » POUR NIVEAU 3

Le fabricant vous remercie de la confiance que vous lui avez accordée en
acquérant cet équipement qui vous donnera entiére satisfaction si vous
respectez ses conditions d'emploi et d'entretien.

Sa conception, la spécification des composants et sa fabrication sont en
accord avec les directives européennes applicables.

Nous vous engageons a vous reporter a la déclaration CE jointe pour
connaitre les directives auxquelles il est soumis

Le fabricant dégage sa responsabilité dans l'association d'éléments qui ne
serait pas de son fait.

Pour votre sécurité, nous vous indiquons ci-aprés une liste non limitative de
recommandations ou obligations dont une partie importante figure dans le code
du travail.

Nous vous demandons enfin de bien vouloir informer votre fournisseur de
toute erreur qui aurait pu se glisser dans la rédaction de cette notice
d'instructions.

EAIR LIQUIDE
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CONFIGURATION MACHINE ET PROCEDES ........ovuveecreeeeeeseeseeessessessinesen. 6
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i REGLAGE DES TEMPORISATIONS PLASMA..........covovvereeeeeeamseesiessesssesesensenns 13
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)

CONFIGURATION DES TABLES DE CONVERSIONS .......coooiiiiiiiiiieieeeies 18

CONFIGURATION DES PARAMETRES MACHINE.........ccooiiiiiiiiiiicneeee 18
@ TEST DES VANNES - TEST HF ... 19
NOTES PERSONNELLES ... 22
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REVISIONS
REVISION B 09/15
DESIGNATION
Mise & jour Visio Process 8
Mise a jour test des vannes 19
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SETUP MACHINE ET PROCEDE

-

el atite Loz BT ’ et s ‘ FETmET I;,-ll:vv:i»-u
PEEES,

JEUTES

Hizralpus PRV ESTRIINES L

w Configuration de la machine et des , Configuration du port COM.
armne procedés. GO

a:dariiinz

Calibration fangues Reglage Motde Wersion Miseajour
henre passe
\ Historigue aintenance } DBEGOUT;

Calibration de I'écran tactile

)

Permet de mettre a jour les versions

heure

logicielles
Choix de la langue du pays Historigue Permet de consulter les temps de
utilisateur travail des différents outils.
i , Permet d’effectuer les tests du circuit
‘Reglane Réglage de I'heure iR gaz et de la HF

Permet de configurer les outils de
dépannage

Permet de modifier le mot de passe
du deuxiéme niveau. Le mot de
passe a la livraison est 2

Informations sur les versions
zrslu logicielles

HPC HPi .AIR LIQUIDE -5
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Machine
% Options: -
= .
Pl sl
Configuration des options Configurer le ou les marqueurs installés
Gptions sy | sur la machine
Configurer la ou les installations Configurer la ou les perceuses installées
Pz | plasmas installées sur la machine Py | sur la machine
Configurer l'installation oxycoupage Configurer le ou les procédés externes
iz installée sur la machine Eitteriz (avec paramétres non géres par le HPC)
Optiuns Plasing slaruanz | Persage Elf=inz
g Parametres spécifiques client Réglage de I'oxycoupage
Clizat (tables de conversion, gestion des
chantiers,...)
Parameétres machine Réglage des outils de marquage
AL ( POM, butées, alarmes, ...) platgnane
Réglage de l'installation plasma Réglage des outils de percage
Plasmd PETCane
-6 HPC HPi

| |
AIR LIQUIDE
|

WELDIN

™
G



8695 4949 / B SUPPLEMENT A L’ISUM « 8695 4948 » POUR NIVEAU 3

SELECTION ET CONFIGURATION DES OPTIONS

On/Off

4éme axe

Visio Process

59% @

Alphatome

g' Chanfreineur plasma

Indexage automatique

. % Network

0 =

Acces au parametrage de I'option
validée et sélectionnée

Valide ou dévalide I'option
sélectionnée

\

Pour valider I'option NETWORK, une clé est nécessaire.
Cette clé peut étre obtenue aupres des services

DEFI
(33) 0825 132 132

CONFIGURATION DU 4% AXE (AXE TRANSVERSAL SUPPLEMENTAIRE)

4éme axe

Entraxe minimum

Entraxe maximum

Position des axes

S,
O

Le 4°™ axe se nomme V

HPC HPi

1 Choix de la position de I'axe V, & 4 Entraxe maximum possible entre
droite ou & gauche de l'axe Y I'outil monté sur l'axe Y et celui
monté sur l'axe V
2 Choix des outils installés sur l'axe Y 5 Entraxe minimum possible entre
I'outil monteé sur l'axe Y et celui
monté sur 'axe V
3 Choix des outils installés sur l'axe V

AIR LIQUIDE
|

WELDING



SUPPLEMENT A L’ISUM « 8695 4948 » POUR NIVEAU 3 8695 4949 / B

CONFIGURATION DE VISIO PROCESS

Visio Process

()b 1

4 X |
I‘7 ‘ Adresse IP[ 41022 d a0 l—-l\

Adresse IP [ 192724942102 ‘]\

SdOG

1 Sélection des caméras analogiques 4 ACt"{?t'o” de I'affichage de la mire
sur I'écran
2 Sélection des caméras numériques 5 Adresse IP de la premiére cameéra
(uniquement si caméra numérique)
3 Choix du nombre de caméra : deux 6 Adresse IP de la deuxieme caméra
maximum (uniguement si caméra numérique)

CONFIGURATION DU CHANFREINAGE PLASMA

Se référer a la documentation spécifique : 8695 4398.

-8 AIR LIQUIDE HPC HPi
|
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CONFIGURATION DE L’INDEXAGE AUTOMATIQUE

clclo

Indexage oxy a droite ou a gauche
sur la machine

Indexage plasma a droite ou a
gauche sur la machine

Décalage entre I'outil plasma et la
POMenY

Entraxe minimun entre les outils 5 Décalage entre l'outil oxy et la POM
enyY

Outils présents sur la machine

w| N|

Décalage entre I'outil plasma et le
chalumeau N° 1 en X

CONFIGURATION DU RESEAU INFORMATIQUE

Network

do -

Adresse IP [

wam - ]

Pour valider lI'option NETWORK une clé est nécessaire.
Cette clé peut étre obtenue aupres des services

DEFI
(33) 0825 132 132

Aprés avoir installé le pilote sur le serveur raccordé a la machine entrer I' adresse IP de ce serveur et
éventuellement modifier le N° du port (valeur par défaut 21).

HPC HPi .AIR LIQUIDE -9
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86954949 /B

CONFIGURATION DE LA DETECTION TOLE

Offset X {en mm)

Offset ¥ (en mm)

JEEEE S

Recherche position X de la tole.

Position ¥ de recherche (en mm)

tongueur de recherche f{en mm)

Détection téle

Vitesse de recherche (en crmy/min)

Activation de la recherche du bord
de tole

Vitesse de déplacement lors de
recherche du bord de la tble

Position selon I'axe Y du départ de
la recherche du bord de téle (doit
impérativement étre au-dessus de la
tole)

Distance entre le laser de détection
et 'outil de coupe selon I'axe X

Longueur maximale sur laquelle la
limite de la tble va étre recherchée

Distance entre le laser de détection
et 'outil de coupe selon I'axe Y

CONFIGURATION DU TELE-SERVICE

Se référer a la notice d’instruction séparée : 8695 4958.

CONFIGURATION DU SUIVI DE PRODUCTION

Se référer a la notice d’instruction séparée.

-10
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CONFIGURATION DU LASER DE POSITIONNEMENT

1 Offset du laser de positionnement 2 Offset du laser de positionnement
sur 'axe X surl'axe Y

CONFIGURATION DE LA DECOUPE DE TUBE

Se référer a la documentation spécifique.

. |
HPC HPi .AIR LIQUIDE -11
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86954949 /B

-12

CPM400.

CPM400b

Sélectionner le numéro de l'outil 6 Activer la fonction d’acquisition de
a configurer. tension de palpage
Sélectionner le type de 7 Activer I'option de coupage des inox
générateur
Sélectionner le type de porte outil 8 Sélectionner le ou les gaz en
fonction des procédés disponibles

Sélectionner le type de torche L o

P 9 Modification des temporisations du

cycle plasma

Activer / Désactiver I'outil sur
cette installation

AIR LIQUIDE
~
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SUPPLEMENT A L’ISUM « 8695 4948 » POUR NIVEAU 3

&

REGLAGE DES TEMPORISATIONS PLASMA

158 Tempo pré-gaz

CIOOIQINIOIOIO0I0I0

HPC HPi

UUUUUUUUUUU

1.2 Tempo reprise palpage/sécurité BT
1395 Tempo de remontée torche

20 Tempo entre 2 mesuwres de G2

5s Tempo dinertage

5s Tempo purge

0s Tempo de commutation

0s Tempo de mise en puissance du générateur programme.

23 Tempo post-gaz entre cycles
0.5s Tempo post-gaz pour anét immédiat
(s}
02s Tempo de mesure U tuyére (s)

1 | Temps de reprise palpage aprés
détection bord de tole

2 Temps de remontée de l'outil a la fin
d'une coupe

3 | Intervalle de temps entre deux
mesures de tension d'arc

La différence entre ces deux mesures
est comparée a G2, si supérieure =
arrét arc.

4 | Temps d'ouverture du gaz de coupe

ou annulaire pour éviter les
incompatibilités de gaz.

5 | Temps d'ouverture de la purge du gaz
de coupe

6 | Inutilisée

7 Temps d'écoulement du gaz pilote
avant la commande arc pilote

8 Temps maximal d’'ouverture des gaz
pilote et annulaire pour préparer la
prochaine coupe en programme.

9 | Temps d’ouverture du gaz annulaire
pour refroidir la torche a la fin d’'un

10 | Inutilisée

11 | Temps avant prise en compte d'un
défaut arc pilote

AIR LIQUIDE -13
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SUPPLEMENT A L’'ISUM « 8695 4948 » POUR NIVEAU 3 8695 4949 / B

1 | Temps maximal du test HF

2 | Hauteur & laguelle le porte-outil passe
de la vitesse rapide a la vitesse lente
lorsqu’il a déja mémorisé la position
de la tole

3 | Hauteur de remontée a laquelle le
porte-outil remonte en fin de cycle de
coupe sauf demande contraire du
programme. A noter qu’a la fin d’'un
programme, il remonte tout en haut

4 | vitesse utilisée pour les commandes
manuelles lorsque la vitesse rapide
n’est pas sélectionnée

5 | Vitesse utilisée pour le mode
automatique lorsque la vitesse lente
est nécessaire

6 | Vitesse utilisée pour les commandes
manuelles lorsque la vitesse rapide
est sélectionnée

7 | Vitesse utilisée pour le mode
automatique lorsque la vitesse rapide
est nécessaire

8 | Vitesse utilisée pour le mode
automatique lorsque la vitesse de
travail est nécessaire

| | :
14 AIR LIQUIDE HPC HPi

WELDING



8695 4949 / B SUPPLEMENT A L’ISUM « 8695 4948 » POUR NIVEAU 3

CONFIGURATION DES INSTALLATIONS OXYCOUPAGE

Gaz combustible de chauffe
| (S5 o v :
‘ Acéthylene D—
o
s

A A

’ OxyMachHP  Oxy Mach HP
O—
v W ‘
() :

Indiquer le nombre de chalumeaux 4 Activer / Désactiver les chalumeaux
2 Accés a I'écran du choix du type de 5 Choisir le type de gaz de chalumeau
chalumeau
3 Acceés a I'écran de la déclaration des 6 Choisir le type de gaz de chauffe
sondes de palpage

Gaz combustible de chauffe

‘ Acéthylene D

Nombre de chalumeaux

bo -|=
¥
1&'7

Nourrice Nourrice

Emplacement Emplacement
&

Activer / désactiver les sondes de palpage

<|M
O

=
J
O

U

2 Numéro de nourrice sur laquelle le
chalumeau est positionné

3 Emplacement sur la nourrice

HPC HPi AIR LIQUIDE -15
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86954949 /B

CONFIGURATION DU MARQUAGE

3, | A= A
@ [ ’ - ¢ N202| M 107
g 400)| === 450

Ar.
ArHZ.

Choix du marqueur a configurer 4 Activer / Désactiver le marqueur sélectionné
2 Sélection du marqueur plasma 5 Choix de la torche plasma qui réalise le
marquage
3 Sélection du marqueur micro-percussion 6 Choix des gaz de marquage pour le plasma

7 Parametres marqueur micro-percussion

-16 AIR LIQUIDE
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-

Sélectionner le ou les procédés externes
(avec parametres non gérés par le HPC)

Outil de coupe plasma
(les outils grisés sont déja actifs dans le
HPC)

Outil de pergage

1 Sélection machine :

Outil d'oxycoupage Oxytome ON
Oxytome E  OFF

Réglage température de surchauffe par

automate
Outil de marquage
(les outils grisés sont déja actifs dans le
HPC)
HPC HPi .|AIR LIQUIDE -17
WELDIN(“;



SUPPLEMENT A L’ISUM « 8695 4948 » POUR NIVEAU 3 8695 4949 / B

CONFIGURATION DES TABLES DE CONVERSIONS

on/off Fonction HPC Code HPC Code client
] Déplacement circulaire sens horaire 602 H88
circulaire sens anti-horai 603 —@
M| e linéaire a vitesse 6 601 R22
[ ] Marche procédé M04 F20 J59
Arrét procédé M03 F20
[ ] Annulation correction de saignée G40 HJ54
Correction de saignée 4 droite 642 D1 _@
Programmation absolue 690
il Programmation en incrémentale G91 N48 _@
[ | Programmation en pouce G70 J84
i en métrinue G71
[ !Ju/!JiiJ [ Cudauﬂaﬂ [ :Jm-ﬂ,uJ

® O ©

1 Conversion de X+ en X -. 6 Ajoute une nouvelle ligne.
(respecter la syntaxe a la saisie)

2 Conversion de Y+ en Y-. 7 Ajout d'un code client & la ligne
sélectionnée.

3 Conversion de l'axe X en axe Y. 8 Valide ou dévalide le code client sur la
ligne séléctionnée.

4 Conversion des programmations relatives

en absolues.

CONFIGURATION DES PARAMETRES MACHINE

------ Prises d'origine ------ Oxytome NG 20

Distance Axe X (mm): (1} Position Axe X (mm): [} [

Distance Axe Y (mm): 0 Position Axe Y (mm): 0

Distance Axe XX (mm): [ ‘
Vitesse Ref X (mrm/min); Vitessel Ref X (mm/min):
Vitesse Ref Y (mm/min): Vitessel Ref ¥ (mm/min): 15000 |

- Gestion des
‘ D alarmes
[ Sens prise d'origine ‘ - b

----- Butées logicielles -----
X+ (mm): 15000 Y+ (mm): 15000
15000 15000
X= (mm): Y- (mm):

POM = Prise d’Origine Machine

Distance entre le top zéro codeur et l'origine 5 Valeur de déplacement maximum autorisée
machine en sens + par rapport a I'origine machine

—®)
—®

Nombre d'axes de référence

N1,

Décalage de l'origine machine aprés une
POM effectuée

Valeur de déplacement maximum autorisée
en sens - par rapport a l'origine machine

Vitesse d'approche rapide jusqu'a la came
lors d'une POM

Axes avec POM

ArITW[IN|PF

Vitesse de recherche du top zéro codeur
lors d'une POM (vitesse positive ou
négative)

6
7
8

Sens des prises d’origine sur les axes
possédant une POM

HPC HPi
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TEST DES VANNES - TEST HF

Bouton test d'étanchéité des électrovannes de gaz.

Bouton test HF

Procédure de test de fuite des

EV sélection gaz

Les tests de fuite sont a effectuer tous les mois afin de s’assurer que les electrovannes de sélection gaz ne fuient
pas (risque de mélange gazeux)

Procédure :

- Ouvrir les alimentations en gaz et relever les pressions au niveau des détendeurs
- Démarrer le test

- Fermer les alimentations en gaz

- Attendre 3 minutes

- Vérifier le comportement des pressions au niveau des détendeurs.

Pour la localisation des différentes electrovannes, se référer a la documentation de I'installation plasma :
-  ChapitreD - §7.1,8.1,9.1

- Option HPI Inox

- Option Vortex

. | ‘
HPC HPi .AIR LIQUIDE -19
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SUPPLEMENT A L’ISUM « 8695 4948 » POUR NIVEAU 3

Cas du test de fuite n°1

Pression baisse sur gaz

Fuite possible sur electrovanne

Ar Y5

02 YlouY3
N2H2 Y11

Air Y7
ArH2 Y12 ou Y15

N2 Y13 ou Y16

Cas du test de fuite n°2

Pression baisse sur gaz

Fuite possible sur electrovanne

02

Y9

N2

Y6

Il convient de vérifier les électrovannes incriminées, ainsi que la ligne dans laquelle elles se trouvent.

-20
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NOTES PERSONNELLES
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A - DESCRIPTION

Avec le télé-service, I'acces a distance de l'installation HPC est rendu possible, ce qui permet :

e D’accompagner a distance un opérateur en suivant en direct ses actions et en le guidant pas a pas sur
une problématique donnée (action de tutorat).

o D'effectuer un télé-diagnostic permettant de confirmer et de fiabiliser le diagnostic téléphonique réalisé
avec l'opérateur client. Une intervention ciblée et uniquement dans les cas ol une correction simple
n'est pas possible, peut étre alors étre envisagée.

e D'imaginer I'envoi régulier d'informations d’informations permettant un suivi et une gestion de I'activité
coupage (production ou maintenance) ou I'envoi ponctuel d’alarmes en cas de dysfonctionnement
machine.

MATERIEL NECESSAIRE

Une caméra auto-alimentée avec un support magnétique,
Un switch ethernet,

Une alimentation,

Un boitier de sécurisation réseau ARKOON,

Une connexion internet (non fournie).

La caméra fournie pour cette option ne doit pas étre positionnée
sur la machine lors d’'un mouvement.

Lorsque le télé-service est inactif, la caméra doit étre
impérativement déconnectée.

-4 REMOTE SERVICE
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B - SYNOPTIQUE DE CABLAGE
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C - MANUEL OPERATEUR

1 - ACTIVATION DES OPTIONS DE TELE-SERVICE

L’activation des options est réalisable a partir du niveau 3.

Accéder a I'écran de configuration des options en cliquant successivement sur :

T

Sélectionner I'option a activer en cliquant sur :

. mVanT
Puis appuyer sur

-6 REMOTE SERVICE
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Options activées :

Options désactivées :

REMOTE SERVICE
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2 - LE TELE-SERVICE

OUVERTURE DE SESSION

O
ol ——Cy
O

-8 REMOTE SERVICE
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REMOTE SERVICE

1 | Demande de télé-service

2 | Conditions générales d'utilisation du service de télé-service

3 Refus des conditions générales d'utilisation et annulation de la
demande

4 | Acceptation des conditions générales d'utilisation
Si cette case est cochée lors de I'acceptation, la prochaine

5 | demande aura lieu sans afficher les conditions générales
d'utilisation

6 | Ecran de confirmation de session

7 | Acceptation de la session de démarrage du télé-service

8 | Refus de la session et annulation de la demande




-10
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FIN DE SESSION
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REMOTE SERVICE

Demande d’arrét du télé-service

Ecran de confirmation de I'arrét

Annulation de la demande d’arrét

Confirmation de I'arrét

G |lW|IN|PF

Accusé de réception de I'arrét du télé-service

-11
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3 - UTILISATION DES COMPTEURS PROCEDE

Cliquer successivement sur les boutons

-12

ONGLET PROGRAMME

— pour accéder a I'écran d’historique.

i

Onglet programme

Durée du dernier programme

Temps global de programme

A W[N]

Réglage du seuil d'alarme du temps
global de programme

REMOTE SERVICE
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Au démarrage de la machine, si le temps global de programme dépasse la valeur du seuil d'alarme, I'écran suivant
apparait :

REMOTE SERVICE -13
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ONGLET PLASMA

3

8695 4958/ C

(8) (7

Onglet plasma

Temps de coupe depuis la derniére remise a zéro

Temps de coupe global

Réglage du seuil d'alarme du temps de coupe global

Remise a zéro

Remise a zéro

Nombre d’amorc¢ages depuis la derniére remise a zéro

N O |W|IN|F

Nombre d’amorc¢ages global

Q@
@
@
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Au démarrage de la machine, si le temps global de coupe dépasse la valeur du seuil d'alarme, I'écran suivant
apparait :

REMOTE SERVICE
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Au démarrage de la machine, si le temps global de coupe dépasse la valeur du seuil d’alarme, I'écran suivant

apparait :

REMOTE SERVICE

Temps de coupe depuis la derniére remise a zéro

Onglet oxycoupage

Temps de coupe global

Réglage du seuil d'alarme du temps de coupe global

Remise a zéro

Nombre d’amorcgages global

Remise a zéro

Nombre d’amorgages depuis la derniere remise a zéro

Ol IN|oOO|a|bd|lwW|N|F

Temps de surchauffe global

[E=Y
o

Temps de surchauffe depuis la derniére remise a zéro

[N
[N

Remise a zéro

-17
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4 - UTILISATION DE LA CONFIGURATION

Accéder a I'écran de configuration des options en cliquant successivement sur :

T

Sélectionner I'option a activer en cliquant sur :

Puis appuyer sur

-18 REMOTE SERVICE
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Cliquer successivement sur les boutons — "‘“' pour accéder a I'écran d’historique.

@

Activation de la génération des fichiers de suivi de
production

Nombre maximal de fichiers de production présent sur
la machine

Activation de I'envoi automatique des fichiers de
production sur le serveur

Adresse IP du serveur FTP

N

Port de communication du serveur FTP

Liste des fichiers de suivi de production présents sur la
machine

Sélection de tous les fichiers

Téléchargement du ou des fichiers sélectionnés vers un
périphérique USB

0 (N o o] W
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5 - UTILISATION DU CHANGEMENT DE CONSOMMABLE EN PLASMA

Il est important que les composants neufs soient installés
sur la machine avant d'étre déclarés changés.

0]

Nombre d’amorcages pour le couple (tuyére, intensité courante)
de la torche courante

Temps de coupe pour le couple (tuyere, intensité courante)

de la torche courante

3 | Acces a I'écran de changement de consommables

-20 REMOTE SERVICE
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Ecran de changement de consommable :

Indiquer les consommables changés. La remise a zéro des compteurs est effective si le changement concerne la
tuyére amont

REMOTE SERVICE -21
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6 - UTILISATION DU CHANGEMENT DE CONSOMMABLE EN OXYCOUPAGE

Il est important que les composants neufs soient installés
sur la machine avant d'étre déclarés changés.

1 | Nombre d’amorcages de la torche courante

2 | Temps de coupe de la torche courante

3 | Acces a I'écran de changement de consommables

-22 REMOTE SERVICE
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Ecran de changement de consommable :

Indiquer les consommables changés. La remise a zéro des compteurs est effective si le changement concerne la
carotte.
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D - MAINTENANCE

1 - DEPANNAGE

Symptomes possibles Causes probables | Remédes éventuels

Probléme d’installation Contacter le SAV.

de l'option
*Vérifier les connexions
entre :
- la machine et le boitier
Arkoon
- le boitier Arkoon et le
Le systéme ne parvient reseau internet.
pas a communiquer NB : une LED verte sur le

avec le serveur d’ALWF. | boitier Arkoon indique que
la connexion est effective.

*Vérifier que tous les
appareils sont sous
tension.

-24 REMOTE SERVICE
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2 - PIECES DE RECHANGE

3" De maniére a éviter toute erreur lors d’approvisionnement de pieces de rechange, nous vous conseillons de nous envoyer

une copie de la page de la liste des pieces ddment remplie. Indiquer dans la colonne Cde le nombre de piéces désirées et
mentionner le type et le numéro matricule de votre appareil.

(4

v normalement en stock.
X pas en stock
a la demande.

|

El .570 3267 Switch POE
E2 0705 7653 Caméra
570 7012 Aimant
E3 570 6224 Alimentation découpage 48V
E4 .570 3263 Boitier Arkoon 150
.570 3266 A Céable RJ45 10m

»  Sicommande de piéces indiquez la quantité et notez le numéro de votre machine dans le cadre ci-dessous.

—,—> TYPE | e
M“-l:l —— | Matricule :

REMOTE SERVICE -25
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INSTALLATION AUTOMATIQUE DE COUPAGE PLASMA ET OXYGAZ

1 - SECURITE ELECTRIQUE

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

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

- Le branchement, monophasé ou triphasé avec terre, est réalisable
sur un socle compatible avec la fiche de son céable de liaison.
- Si le cable est branché a poste fixe, la terre, si elle est prévue, ne
doit jamais étre coupée par le dispositif de protection contre les chocs
électriques.
- Son interrupteur, s'il existe, est sur la position "ARRET".

1.2- POSTE DE TRAVAIL

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

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

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

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

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

1.3 - INTERVENTIONS

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

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

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

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

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

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

1.4 - ENTRETIEN

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

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

2 - PROTECTION INDIVIDUELLE

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

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

remplacer les

2.1 RISQUES D'ATTEINTES EXTERNES

ENSEMBLE DU CORPS HUMAIN :

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

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

A

Garder a leur place les panneaux et protecteurs de
sécurité.

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

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

A=
D=
brdlures des piéces chaudes, des projections et
scories.

Assurez vous également du bon état de ces équipements et
renouvelez-les avant de ne plus étre protégé.

Les équipements de protection portés par
l'opérateur et ses aides gants, tabliers,
chaussures de sécurité, offrent [I'avantage
supplémentaire de les protéger contre les

LE VISAGE ET LES YEUX :

Il est indispensable de vous protéger :

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

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

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

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

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

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

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

Procédé de coupage Intensité du courant en Ampéres
0.5 2.5 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
11 1 1 1 11 1 1 1 1 1 1 11 1 1 1 1
Coupage au jet de plasma 9 10 11 12 13

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

2.2 RISQUES D'ATTEINTES INTERNES

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

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

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

étre exécutées sur des

Voir notre catalogue et le :

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

3 - SECURITE D’EMPLOI DES GAZ
3.1

1) -RISQUES ENCOURUS

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

- Le danger d’asphyxie ou d’intoxication

- Le danger d’incendie et d’explosion

2)-PRECAUTIONS A RESPECTER

a)Stockage sous forme comprimée en bouteilles

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

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

- Arrimez les bouteilles, évitez les chocs.

- Pas de chaleur excessive (> 50° C).

b)Canalisations et tuyauteries

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

Les tuyaux souples installés sur nos appareils repondent a la norme
EN559 et sont par ce fait marqués de I'année de fabrication.

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

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

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

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

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

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

c)Utilisation des appareils

- N'utilisez que des appareils congus pour les gaz utilisés.

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

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

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

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

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

DE TABLE DE TRAVAIL
(Nous

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

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

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

BRUIT :

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

CONSIGNES COMMUNES A L’ENSEMBLE DES GAZ

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

-galeries

-canalisations, pipe-line

-cales de navire

-puits, regards, caves

-citernes, cuves, réservoirs

-ballasts

-silos

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

AIR LIQUIDE
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3-2 INTERVENTION A LA SUITE D’UN ACCIDENT

En cas de fuite non-enflammée :

- fermez l'arrivée du gaz

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

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

-commencer la respiration artificielle et appeler les pompiers

3.2-

a) PROPANE

C’est un gaz combustible, les mélanges air/propane et oxygéne/propane
constituent des mélanges explosifs dans une plage de 2, 4 a 9,5 % dans
l'air.

Il'y a risque d’explosion en cas de :

fuite de propane dans l'air ambiant

introduction de propane dans une enceinte remplie d’air

rentrée d’air dans une canalisation de propane

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

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

b) ACETYLENE
L’'acétyléene est combustible les mélanges air/acétyléne et
oxygéne/acétyléne sont explosifs dans des plages de 2,3 % a 80 %
dans l'air. Les plus dangereux sont ceux ayant des proportions faibles
en acétylene.
On commence a sentir I'acétyléne a partir d’'une proportion d’'un pour
mille dans I'air. Si vous sentez I'acétyléne, ventilez largement.
Il peut réagir avec le cuivre et 'argent pour former des acétylures trés
instables. La décomposition de ces acétylures peut amorcer une
décomposition explosive de I'acétyléne.

- Proscrire les canalisations en cuivre, les matériaux dont la teneur en
cuivre dépasse 70 %, les brasures a plus de 50 % d’argent.
PRESSION MAXIMALE DE SERVICE = 1,5 bar

En cas de fuite enflammée :

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

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

CONSIGNES SUPPLEMENTAIRES POUR CERTAINS GAZ

c) OXYGENE

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

La suroxygénation d’'un local est donc dangereuse.

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

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

D’ou les précautions suivantes :
AVANT INSTALLATION, supprimer toute trace de rouille ou calamine
dans les canalisations.
2 purges a l'azote :
I'une violente (10 bars) pour décrocher les poussiéres
I'autre pour les entrainer
Avant montage sur une canalisation, tout organe doit étre NETTOYE
ET DEGRAISSE.

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

bisulfure de MO.

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

risques de fissures ultérieurement

DANGER POUR LE COUPAGE
ALUMINIUM EN PLASMA

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

Il existe un risque d'explosion résultant d'une PRECAUTIONS :
accumulation d'hydrogéne sous la téle lorsque . . | .
l'on découpe I'aluminium et ses alliages sur un » le plus important est de vider fréquemment le bac a eau et
chantier de travail comportant de I'eau, que I'on d'enlever tous les déchets (surtout les particules fines) du fond du
découpe dans I'eau ou hors de I'eau. bac ;
» installer des ventilateurs ou laisser I'aspiration en service pour
Ce risque existe principalement si : faire circuler I'air entre I'eau et le dessous de la téle ;
+  On laisse s'accumuler les scories au fond du bac a eau »  maintenir I'eau a un pH neutre, cela doit réduire les réactions
chimiques entre I'eau et I'aluminium ;
¢ On laisse la téle sur le chantier pendant une nuit ou un week-end
par exemple. » aprés une période de non utilisation, faire vibrer le chantier avant
de poser la premiére téle. Cela permettra a I'nydrogéne accumulé
de se dégager et de se dissiper avant d'étre retenu par la tole.
Dans certaine situation (ex:panne) une tension résiduelle supérieure a 100V
peut-étre présente sur la torche. Avant toute intervention sur la torche
assurez vous que le générateur est hors tension

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

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

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

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

- présence d’un combustible

- présence d’un comburant (air, oxygéne)

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

est inflammable a la pression atmosphérique entre 5% et 15%

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

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

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

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

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

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

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

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

3°) Conception de la machine pour limiter les dangers

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

1l est interdit a toute personne autre que le fabricant ou sans son autorisation formelle, de modifier la configuration de ces circuits de
gaz, et des coffrets électriques.

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

4°) Dans guelle catéqgorie se situe cette machine ?

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

A savoir, en résumé :

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

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

« Le fabricant établit une déclaration de conformité »

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

5°) Déclaration, assurance qualité

Le fabricant est sous Assurance Qualité ISO 9001, il assure la conformité de la conception et de la fabrication aux exigences du procédé qui
sont applicables. Chaque machine est également contrélée a I'unité.
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5 - RECOMMANDATION EN CAS D'UTILISATION DE TABLES ASPIRANTES

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

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

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

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

- Ne pas jeter de produits liquides inflammables...

- Ne pas jeter de bois

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

6 - AVENANT DE SECURITE POUR LES INSTALLATIONS DE COUPAGE PLASMA
6-1 ALIMENTATION DES GAZ

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

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

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

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

Ne jamais dépasser la pression de 10 bar.

6-2 PROCEDURE DE CHANGEMENT DE BOUTEILLE

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

DANS TOUS LES CAS.

- Purger la bouteille en ouvrant légerement le robinet

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

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

avant de raccorder le détendeur.

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

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

- Ouvrez ce dernier lentement mais ouvrez le compléetement.

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

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

SANS CHANGEMENT DE NATURE DU GAZ.

» Fermez d'abord le robinet de bouteille

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

»  Raccorder la nouvelle bouteille

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

AVEC CHANGEMENT DE NATURE DU GAZ.

» Fermez d'abord le robinet de bouteille

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

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

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

Fermez le robinet de bouteille de gaz neutre.

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

Raccorder la nouvelle bouteille

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

YV VYV

Y VvV
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2 PRECONISATION POUR UTILISATION DU GAZ FLAMAL

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

7 - ALLUMAGE DES CHALUMEAUX

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

8 - BRUIT AERIEN

1 - QUALIFICATION DU SITE DE MESURE 2 - MESURAGE DE LA PRESSION
ACOUSTIQUE
La machine a été testée dans le hall central de montage de Les valeurs sont indiquées en niveau sonore équivalent
ALWF ZI rue Lavoisier, BP009 pondéré (LAeq)

79200 PARTHENAY FRANCE. L'unité de mesure est le dB (A) : décibel pondéré "A"

Ce site a été qualifié par la CETIM (Centre Technique des Les mesures ont été faite a hauteur de 1,5m du sol avec un

Industries Mécaniques) sonometre de marque ACLAN,type sip 95, n° 934033, controle

52, avenue Félix-Louat BP 67 ) g
60304 Senlis cedex FRANCE selon nos procedures d'assurance qualite iso 9000

Cette qualification a fait I'objet du Procés verbal
Nn°4/028779/492.2A

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

3 - MESURES

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

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

L' appareil seul produit une pression acoustique inférieure a
70 dB

|
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AUTOMATIC INSTALLATION FOR PLASMA AND OXY-ACETYLENE

CUTTING
1 - ELECTRICAL SECURITY

1.1- CONNECTION OF CUTTING POWER SOURCES TO MAINS

Before connecting up your equipment, you must

check that:
- The meter, the system for protection against over-
currents and the electrical installation are

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

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

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

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

1.2- WORK STATION

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

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

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

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

1.3 - SERVICING

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

that the equipment has been separated from the electrical installation

by padlocked lock-out devices

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

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

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

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

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

Maintenance work on electrical equipment must be entrusted to

persons qualified to do such work.

1.4 - MAINTENANCE

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

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

2 - PERSONAL PROTECTION

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

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

2.1 RISK OF EXTERNAL INJURY

WHOLE BODY PROTECTION:

The operator is to be dressed and protected in
relation to the work which he is performing.
Precautions are to be taken that no part of the
body of the operators or their assistants can come
into contact with workpieces and metal parts which
might carry the network supply voltage.
Keep in place panels and safe

vy gua
The operator must wear individual insulating
protection at all times

This protection must be kept dry to prevent electric
shocks and must be kept oil-free to prevent fire

risk.
The protective equipment worn by the operator N
and his assistants : gloves, aprons, and safety I ‘\l P

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

shoes, provide additional protection against burns
from hot workpieces, spatter and slag.

THE FACE AND EYES:

You must protect:

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

Thi 8 sk, whether or not it forms part of the helmet, should
always be fitted with a protective filter, the category of which will
depend on the intensity of the welding arc current.
The coloured filter may be protected from impacts
and spatter by means of a transparent glass in front
of the mask.

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

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

SAFETY
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OPACITY GRADATION NUMBERS (1) AND RECOMMENDED USE FOR PLASMA CUTTING

Welding process

Current intensity in Amps

0.5 2.5 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
P 1 11 11 1&3@ @& @& &@@1@&3&$°@°@°@§311712111/1
Cutting with plasma jet 9 10 11 12 13

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

2.2 RISKS OF INTERNAL INJURY

SAFETY AGAINST SMOKE, VAPORS, NOXIOUS AND TOXIC
GASES:

Cutting work must be carried out in suitably ventilated areas.

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

Fume collectors must be connected to an exhaust system.

See our catalogue and the :

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

3 - SAFETY WHEN USING GASES
3.1

1) -HAZARDS

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

-The danger of asphyxia or poisoning

-The danger of fire or explosion

2)-PRECAUTIONS A RESPECTER

a) Storage in compressed form in cylinders

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

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

- Tie down cylinders, prevent impact.

- No excessive heat (> 50° C).

b) Pipes and hoses

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

The flexible pipes installed on our machines comply with standard
EN559 and therefore bear the year of construction.

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

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

- Mark hoses with different colors, according to gases.

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

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

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

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

c) Use of devices

- Only use devices designed for the gases employed.

- Pit flame arresting check valves to equipment :

- Never lubricate valves. Manipulate them with care.

- Never light your torch by opening just the acetylene.

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

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

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

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

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

NOISE:

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

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

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

INSTRUCTIONS COMMON TO ALL GASES

PRESSURE RELIEF VALVE :
Do not forget to purge cylinder valves before connecting the pressure
regulator.
Check that the pressure relief screw is slackened off before
connection to the cylinder.
Check that, the union is tight before opening the valve on cylinder.
Open the cylinder valve slowly, but open it fully ( a partial opening
reduces flow rate to the torch and causes flash back).
In the event of a leak or when changing a gas cylinder, never loosen
a connecting element under pressure.
First close the valve of the cylinder or close the gas supply valves
upstream.
Drain the conduit using the gas test button located on the control
panel of the machine or carry out a heating control and cutting test.
For more information on the draining procedure of your
machine, refer to the "Maintenance"” chapter of these
instructions.
See the manual for your pressure relief valve
d)Working in enclosed spaces
Examples :
- tunnels and crawl spaces
- pipelines, ducts
- holds of ships
- wells, manholes, basements
- cisterns, tanks, containers
- ballast tanks
- silos
- reactors
Special precautions must be taken before undertaking welding work
in such enclosures where there is a very great danger of asphyxia
and poisoning and fire and explosion.
A work authorization procedure defining all the safety measures must
be systematically set up.
Ensure that there is adequate ventilation by paying special attention
to:
-under oxygenation
-over oxygenation
-excess of combustible gas

3-2 INTERVENTION FOLLOWING AN ACCIDENT
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In the case of a leak which has not caught fire :

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

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

3.3-

a) PROPANE

This is a fuel gas, and mixtures of propane and air and propane and
oxygen are explosive within a range of 2.4 t0 9.5 % in air.

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

- leak of propane in ambient air

- introduction of propane in an enclosed space filled with air

- entry of air in a propane line

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

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

b) ACETYLENE

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

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

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

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

-MAXIMUM OPERATING PRESSURE = 1.5 bars

En In the case of a leak which has caught fire:
- close the gas inlet if the valve can be reached

- Use CO? (carbon dioxide snow) extinguishers (5 kg or

more) with nozzles.
- if the leak can not be stopped, let the fire burn while
cooling the cylinders and the surrounding installations.

ADDITIONAL INSTRUCTIONS FOR SOME GASES

c) OXYGEN

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

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

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

Fats can even catch fire on simple contact with oxygen.

Consequently, the following precautions are necessary :

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

1 with great force (10 bars) to detach dust

the other to blow the dust out of lines

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

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

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

(risk of cracks later

DANGER WHEN CUTTING
ALUMINIUM WITH PLASMA

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

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

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

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

PRECAUTIONS :

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

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

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

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

In some situations (ex: breakdown), there may be possible residual voltage
of more than 100 V on the torch. Before working on it, make sure that the

generator is switched off

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

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

NOTE FOR CUSTOMERS USING AUTOMATIC CUTTING MACHINES

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

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

- presence of combustible material

- presence of oxidant (air, oxygen)

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

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

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

2) Why the ATEX Directive applies to this machine

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

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

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

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

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

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

3) Safe machine design

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

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

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

4) Machine cateqory

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

That is, in short:

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

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

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

5) Declaration, quality assurance

The manufacturer has a Quality Assurance system under ISO 9001, and offers assurance that the design and manufacturing are in accordance
with the applicable process requirements. Each machine undergoes unit verification.
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5 - RECOMMANDATION EN CAS D'UTILISATION DE TABLES ASPIRANTES

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

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

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

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

- Ne pas jeter de produits liquides inflammables...

- Ne pas jeter de bois

La table aspirante doit étre utilisée pour et seulement pour la récupération des déchets produits par I'action de coupage des aciers
carbones alliés ou non alliés, des aciers inoxydables et de I'aluminium.

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

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

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

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

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

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

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

Never allow the pressure to exceed 10 bar.

6-2 CYLINDER CHANGE PROCEDURE

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

IN ALL CASES

- Vent the cylinder by opening the valve slightly

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

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

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

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

- Open the valve slowly, but fully.

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

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

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

WHEN THE TYPE OF GAS IS NOT CHANGED

»  First shut the cylinder valve.

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

»  Connect the new cylinder

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

WHEN THE TYPE OF GAS IS CHANGED

»  First shut the cylinder valve.

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

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

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

»  Shut the neutral gas cylinder valve.

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

»  Connect the new cylinder.

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

SAFETY AIR LIQUIDE 13
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2 RECOMMENDATIONS FOR USE OF FLAMAL GAS

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

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

8 - AIRBORNE NOISE

14

1 - MEASUREMENT SITE QUALIFICATION

The machine was tested in the
ALWF ZI rue Lavoisier, BP009
79200 PARTHENAY FRANCE.
central assembly building

This site has been qualified by CETIM (Mechanical Industries
Technical Centre)

52, avenue Félix-Louat BP 67

60304 Senlis cedex FRANCE

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

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

2 - SOUND PRESSURE MEASUREMENTS

The values are given in equivalent weighted sound level
(LAeq)

The unit of measurement is the dB (A): weighted decibel "A"

The measurements were taken at a height of 1.5m above
the ground with an ACLAN soud-level meter, type SIP 95, nbr
934033, checked in accordance with our Quality Insurance
procedures ISO 9000

3 - MEASUREMENTS

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

Refer to the instructions of the equipment installed to obtain

these values

The apparatus alone produces an acoustic pressure below

70 dB

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

1.1- ANSCHLUSS VON SCHNEIDSTROMQUELLEN AN DIE STROMVERSORGUNG

Vor dem Anschluss lhres Gerats missen Sie
folgendes Uberprifen:

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

sein.(Siehe Typenschilder)..

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

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

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

1.2- ARBEITSPLATZ

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

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

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

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

- Alle in der Nahe gelegenen metallenen Untersatze oder Halterungen
(Schneidbanke, Masseanschlisse von Positioniervorrichtungen und
Rollenbdcken, usw.) fur die Aufnahme von Werkstlicken, die mit der
gleichen Stromquelle geschneidt oder geschnitten werden sollen,
mussen untereinander mit einem Kabel verbunden werden, dessen
Querschnitt fir die Rickleitung des maximalen Schneidstroms
ausreichend ist.

1.3 - EINGRIFF

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

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

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

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

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

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

1.4 - WARTUNG

Der gute Zustand von Isolierungen und Anschlussverbindungen der
elektrischen Gerate und Zusatzausstattungen ist haufig zu tberpriifen.
Dies gilt fir Steckdosen, biegsame Kabel, Kabelumhiillungen,
Anschlusstticke, Verlangerungen, Werkstuckklemmen,
Elektrodenhalter oder Brenner und anderes

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

2 - PERSONENSCHUTZ

Es ist erforderlich :

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

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

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

2.1 AUSSERE VERLETZUNGSGEFAHREN

GESAMTHEIT DES MENSCHLICHEN KORPERS:
Die bedienende Person muss den Arbeitsbedingungen
geraten kénnten.Alle Abschirmtafeln und

entsprechend gekleidet und geschiitzt sein. :
Schutzvorrichtungen sind in Stellung zu halten.

Es ist daflr zu sorgen, dass kein Korperteil der
bedienenden Person oder von Hilfspersonal mit

Alle Abschirmtafeln und Schutzvorrichtungen sind in
Stellung zu halten.

metallenen Werkstlicken oder Teilen in Kontakt gerét,
Die bedienende Person tragt immer isolierende

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

Diese Schutzkleidung ist zum Schutz gegen elektrische Schlage immer
trocken und zum Schutz gegen Brandgefahr immer 6lfrei zu halten.

Die von Bedien- und Hilfspersonal getragene
Schutzkleidung, namlich Handschuhe, Schirzen und NE
Sicherheitsschuhe bieten einen zuséatzlichen Schutz T
gegen Verbrennung durch heisse Teile, Auswurf und

Schlackenspritzer.

Der gute Zustand dieser Ausristung ist ebenfalls zu beachten, und sie ist,
sobald ihre Schutzfunktion beeintrachtigt wird, auszuwechseln.

GESICHT UND AUGEN:

Folgende Schutzmassnahmen sind unbedingt erforderlich:

- Die Augen sind vor dem vom schmelzenden
Metall und der Flamme ausgehenden Licht mittels
getonter Brillenglaser zu schiitzen

- Haare, Gesicht und Augen sind gegen die
wahrend der Schweiss- und Schneidarbeiten
erzeugten Spritzer und die beim Abkuhlen der
Schweissnahte abspritzenden Schlackenteile zu
schitzen.

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

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

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

In der Nahe der bedienenden Person befindliche Personen, und
besonders ihm helfendes Personal, miissen durch entsprechende
Schutzschirme, UV-Schutzbrillen oder gegebenenfalls durch eine mit
dem passenden Schutzfilter versehene Maske geschiitzt werden (NF
S771-4, A 1-5).
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NUMMER DES ABSCHWACHUNGSGRADS (1) UND EMPFOHLENE VERWENDUNG BEIM LICHTBOGENSCHWEISSEN

Stromstérke in Ampere
0.5 2.5 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
11 1 1 1 L1 1 1 1 11 1 11 1 11 1
Plasmaschneiden 9 10 11 12 13

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

2.2 GEFAHREN INNERER VERLETZUNGEN

SICHERHEITSVORKEHRUNGEN GEGEN RAUCH,
SCHADLICHE UND GIFTIGE GASE:

Schweissarbeiten mit Lichtbogen muissen an ausreichend gelifteten
Arbeitsstellen durchgefihrt werden.

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

DAMPFE,

Rauchauffangvorrichtungen missen an einem Abzugssystem
angeschlossen sein.

Siehe hierzu unseren Katalog und den

"GUIDE PRATIQUE DE VENTILATION" (Praktischer

Liiftungsfiihrer) Nr.7
bezuglich des Lichtbogenschweissens. In letzterer, vom nationalen
Institut fur Forschung und Sicherheit herausgegeben Anleitung
finden sich Berechnungsmethoden und verschiedene praktische
Anwendungsbeispiele.

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

SPEZIALFALL CHLORHALTIGER LOSUNGSMITTEL:

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

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

GERAUSCHE :

Unter gewissen Betriebsbedingungen (Schweiss- oder Schneidparameter)
Uberschreiten der Gerduschpegel und die abgegebene akustische
Leistung die vom Gesetzgeber des jeweiligen Landes festgelegten Werte.
In einem solchen Falle muss die Bedienperson die fiir den Personenschutz
an seiner Arbeitsstatte festgelegten Richtlinien beachten

3 - SICHERHEITSVORSCHRIFTEN BEI ANWENDUNG VON GASEN

3.1
1) - BESTEHENDE GEFAHREN
Wenn Gase unter schlechten Betriebsbedingungen eingesetzt werden,
setzt sich der Benutzer insbesondere bei Arbeiten in abgeschlossenen
Raumen zwei hauptsachlichen Gefahren aus:
- Erstickungs- oder Vergiftungsgefahr
- Brand- oder Explosionsgefahr
2)- EINZUHALTENDE VORSICHTSMASSNAHMEN
a) Lagerung unter Druck in Flaschen
Die Sicherheitsrichtlinien des Gaslieferanten
Insbesondere:
- Die Lager- oder Einsatzbereiche missen gut gellftet und vom Schneid-
oder Schweissbereich, sowie von anderen Warmequellen ausreichend
entfernt und gegen Unfalle geschiitzt sein.
- Die Flaschen sind sicher zu befestigen und Stésse sind zu vermeiden.
- Keine Uibermassige Hitzeeinwirkung (oberhalb 50°C).
b) Leitungen und Schlauche
- In regelmassigen Abstanden ist die Dichtigkeit der festen Leitungen und der
Gummischlauche zu Uberprifen.
Die auf unseren Geraten installierten Schlduche entsprechen der Nomm EN559
und sind daher mit dem Herstellungsjahr gekennzeichnet.
Jeden Monat eine Sichtpriifung des Oberflachenzustands der Schiduche
durchfiihren. Sollten sie Risse aufweisen oder abgeknickt sein, missen sie
ausgetauscht werden. Selbst bei einem zufriedenstellenden Zustand empfehlen
wir einen jahrlichen Austausch.
- Nie mit einer Flamme nach Lecks suchen. Einen geeigneten Lecksucher, oder
falls ein solcher nicht vorhanden ist, Wasser und einen Pinsel verwenden.
- Schlduche mit den herkémmlichen, der Art des Gases entsprechenden
Farbungen verwenden.
- In der Nahe der Anlage ein Schaumidschgerat mit einem Strahlrohr von
mindestens 5 kg vorsehen.
- Die Gase jeweils mit dem gemass der Gebrauchsanleitung der einzelnen Geréate
vorgesehenen Druck zuteilen.
- Die Schlduche nicht in der Werkstatt herumliegen lassen, da sie sonst
beschadigt werden kénnen.
- Keine Schlduche zwischen den Beinen oder Uber den Schultem fiihren. Bei
austretendem Gas besteht die Gefahr schwerer Verbrennungen. Die Schlduche
regelmassig prifen.
c) Verwendung der Gerate
- Nur solche Gerate verwenden, die fir die benutzten Gase vorgesehen sind.
- Die Gerate mit Riickschlagventilen ausstatten - Flamm-R{ickschlagschutz.
- Ventile nie schmieren. Diese weich und nicht ruckhaft bedienen.
- Nie einen Schneidbrenner zlinden, nachdem nur das Acetylenventil
geo6ffnet wurde.
- Bei einem Unfall, zuerst die Brenngaszufuhr abstellen.

sind zu beachten.

AUF ALLE GASE ZUTREFFENDE GEMEINSAME RICHTLINIEN

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

- Bergwerke

- Kanalisationen, Pipelines

- Schiffsladeraume

- Schéchte, Keller

- Tanks, Behalter

- Ballasttanks

ist der feste Sitz der

- Silos

- Triebwerke
Vor Schweissarbeiten in geschlossenen Raumen, in denen
Erstickungs- oder  Vergiftungs-, oder auch Brand- und

Explosionsgefahr droht, sind besondere Vorsichtsmassnahmen zu
ergreifen..

Systematisch muss ein Verfahren zur Erteilung einer Arbeitserlaubnis
mit Festlegung aller Sicherheitsmassnahmen erstellt werden.

Es ist insbesondere auf eine richtige Liftung zu achten, wobei es vor
allem darauf ankommt, folgendes zu vermeiden:

- Sauerstoffmangel

- Sauerstoffuberschuss

- zu viel Brenngas
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3-2 MASSNAHMEN NACH EINEM UNFALL

En Im Falle eines nicht entziindeten Lecks: Im Falle eines entziindeten Lecks:

- Die Gaszufuhr abstellen - Die Gaszufuhr abstellen, wenn das entsprechende
- Im Bereich des ausgetretenen Gases weder Flammen noch Ventil zuganglich ist.

Elektrogerate betreiben. - Schaumldschgerdte mit einem Strahlrohr von

mindestens 5 kg verwenden.
Erstickungsfalle: .
- Das Opfer an die frische Luft bringen - Falls das Leck nicht abgestellt werden kann, brennen

- Mit der kiinstlichen Beatmung beginnen und die Feuerwehr rufen lassen und dabei die Flaschen und die benachbarten
Einrichtungen kuhlen.

3.3-  ZUSATZLICHE RICHTLINIEN FUR GEWISSE GASE

a) PROPAN c) SAUERSTOFF
Propan ist ein Brenngas. Propan/Luft- und Propan/Sauerstoffmischungen Wenn der Sauerstoffgehalt der Luft 23 % (Normalgehalt: 21 %) Uberschreitet,
sind explosiv. FUr Luft liegt der explosiongefahrdete Bereich bei einem Gehalt laufen Verbrennungsvorgange lebhafter oder sogar explosiv ab.
zwischen 2,4 und 9,5 % Propan. Ein zu hoher Sauerstoffgehalt eines Raums kann deshalb gefahrlich
Explosionsgefahr besteht in folgenden Fallen: werden.
- Austreten von Propan in die umgebende Luft, Die meisten Materialien, insbesondere organische Stoffe wie Ol, Fett,
- Eintreten von Propan in einen luftgefiillten Raum, Gewebe, Papier und Kunststoff, entzlinden sich in Gegenwart von
- Lufteintritt in eine Propanleitung, Sauerstoff unter Einwirkung des geringsten Funkens oder des kleinsten
- auf solche Weise gebildete Gemische kénnen durch eine Funken, eine glihenden Bereichs.
Flamme oder eine Zigarette geziindet werden. Fettkorper kdnnen schon durch einfachen Sauerstoffkontakt entflammen.
Da Propan schwerer als Luft ist, besteht die Gefahr von Propanablagerungen Deshalb sind folgende Vorsorgemassnahmen zu ergreifen:
an tiefiegenden Stellen. - VOR DER INSTALLATION alle Rost- oder Zunderspuren aus
b) ACETYLEN Rohrleitungen entfernen.
Acetylen ist ein Brenngas. Luft/Acetylen- und - 2 mal mit Stickstoff durchblasen:
Sauerstoff/Acetylenmischungen sind explosiv. Fir Luft liegt der - einmal mit hohem Druck (10 bar) um Staubteilchen zu I6sen,
explosiongefahrdete Bereich bei einem Gehalt zwischen 2,3 und 80 % - ein zweites Mal um den geldsten Staub auszutreiben.
Acetylen. Am gefahrlichsten sind Mischungen mit geringem - Jedes Organ muss vor seiner Montage auf eine Rohrleitung GEREINIGT
Acetylengehalt. UND ENTFETTET werden.
Ab einem Gehalt von 1 Teil Acetylen in tausend Teilen Luft ist Acetylen FETTFREIE fluorierte oder fluoriete und chlorierte Molybdandisulfid-
durch seinen Geruch wahmehmbar. Schmiermittel verwenden.

Sobald Acetylengeruch festgestellt wird, ist stark zu lliften. Acetylen kann
mit Kupfer und Silber unter Bildung sehr unbestandiger Acetyliden
reagieren, deren Zerfall den explosiven Zerfall des Acetylens auslosen
kann.
- Keine Leitungen aus Kupfer oder einem Material mit einem Kupfergehalt
von Uber 70% verwenden. Lote mit tiber 50 % Silber sind ebenfalls zu
vermeiden.

- MAXIMALER BETRIEBSDRUCK = 1,5 bar

WICHTIG =» VERBINDUNGEN :
Sie miissen unbedingt die Schlauchtiille und Gaskupplung nicht mehr als 3 mdaN klemmen.

(Auch im Falle der Verluste)
(Spaltengefahr spater)

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

GEFAH R BElM ALU MlNlU M Reaktion zwischen diesen Abféllen und dem Wasser freigesetzt. Wenn er

blaschenartig an die Oberflache aufsteigt, gerat der Wasserstoff unter das

SCH N EIDEN M IT PLAS MA Blech, welches sich auf dem Schneidtisch befindet, wo er durch den Plasma

Lichtbogen entziindet wird.

S . . L ) VORSICHTNAHME :
Es gibt ein Explosionsrisiko, weil ein gewife 5 Es st sehr wichtig das Wasserbecken zu leeren und alle Metallabfille
Menge von Wasserstoff _sich unten den unten im Wasserbecken wegzunehmen (besonders die feine Teilchen);
Blech speichert, als man Aluminium oder 5 ventilator montieren oder die Absaugung laufen lassen um eine
die  Aluminiumlegierung  auf einen Luftzirkulation zwischen Wasser und die Blechunterseite zu haben;
Schneidtisch  mit ~ Wasser  schneidet 5 Dpas Wasser auf neutral PH beibehalten und das soll die chemische
(entweder be_lm Schneiden unter dem Reaktion zwischen Wasser und Aluminium reduzieren;
L Wasser oder nicht) > Nach einem Stillstandszeit, der Schneidtisch im Schwingungen
Das Risiko ist besonders grof: versetzen, bevor einen ersten Blech darauf zu legen. Dies bewirkt, daf3

der angesammelte Wasserstoff sich freisetzt und zerstreut bevor das

¢ wenn man die Abfélle unten im Wasserbecken speichern 14t .
Blech aufgesetzt wird.

¢ wenn dar Blech auf den Schneidtisch wahrend eine Nacht oder
einen Wochenende stehen bleiben 13t..

Unter besonderen Umsténden (z,B,: im Pannenfall), kann am Brenner
eine Restspannung von liber 100v.vorliegen.Vergewissern Sie sich vor

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

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

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

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

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

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

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

2°) Warum diese Maschine der ATEX-Richtlinie unterliegt

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

Beim Sauerstofftrager handelt es sich um Sauerstoff.

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

AuBRerdem sind all diese Gase farblos und zum groRten Teil geruchlos und kénnen daher vom Bedienungspersonal gar nicht festgestellt
werden.

Diese Gase werden zur Versorgung der Maschine Uber Rohrleitungen durch die Werkstatt geleitet; die Maschine enthalt zahlreiche
Rohrsysteme und Leitungen. Es kann zu Lecken kommen, die zu einer Anhdufung von Brenngasen und daher zur Bildung einer
explosionsfahigen Atmosphare flihren.

Die Maschine und ihre Zuleitungen konnen also selbst eine explosionsfiahige Atmosphére erzeugen.

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

3°) Maschinenkonzept zur Gefahrenreduzierung

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

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

Ansonsten Ubernimmt der Hersteller keinerlei Haftung fiir die Konformitat der Anlage, und Garantieanspriiche gehen verloren. Die Abdeckungen
dieser Kasten mussen geschlossen bleiben, auch um gegenliber Staub und Metallsplitter einen Schutz zu gewahren.

4°) Zu welcher Kategorie zahlt diese Maschine ?

Gemal den Kriterien der ATEX-Richtlinie gehoért die Maschine
zur Gerategruppe Il
der Kategorie 3

D. h. zusammenfassend :

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

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

« Der Hersteller erstellt eine Konformitatserklarung »

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

5°) Erkldrung, Qualitditsmanagement

Der Hersteller entspricht der ISO 9001-Qualitatszertifizierung und gewahrleistet, dass Konzept und Fertigung den geltenden Anforderungen des
Verfahrens entsprechen. Jede Maschine wird auch einzeln kontrolliert.
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5 - EMPFEHLUNG FUR DIE ANWENDUNG VON ABSAUGTISCHEN

Beim Schneiden von legiertem oder nicht legiertem Kohlenstoffstahl, von rostfreiem Stahl und Aluminium durch Brennschneiden und
Plasmaverfahren missen Absaugtische und Rauchabsaudfilter angewendet werden, um Staub und andere Schmutzteilchen zu beseitigen.
Bei der Anwendung dieser Ausstattungen missen jedoch einige Vorschriften beachtet werden, insbesondere bei Absaugtischen:

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

- Keine Lappen, Stoffe auf den Tisch werfen

- Keine entziindbaren Flissigkeiten auf den Tisch werfen

- Kein Holz auf den Tisch werfen.

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

6 - ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN FUR PLASMA-SCHNEIDANLAGEN

6-1 GASVERSORGUNG

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

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

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

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

In keinem Fall einen Druck von 10 Bar iiberschreiten.

6-2 AUSWECHSELN EINER FLASCHE

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

IN JEDEM FALL:

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

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

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

- Sicherstellen, dass die Schraube zur Druckminderung vor dem AnschlieRen der Flasche gel6st wurde.

- Prufen, ob der Verbindungsanschluss gut festgezogen ist, bevor das Ventil der Flasche geoffnet wird.

- Das Ventil langsam aber ganz 6ffnen.

- Mit Seifenwasser die Abdichtung am Anschluss Uberprifen.

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

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

OHNE ANDERN DER ART DES GASES

»  Zuerst das Ventil der Flasche schlieBen.

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

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

»  Neue Flasche anschlief3en.

»  Wahrend ca. 20 Sekunden einen neuen Gastest machen, um die Leitung fiir das néchste Schneiden zu flllen.

MIT EINER ANDEREN ART VON GAS

»  Zuerst das Ventil der Flasche schlielRen.

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

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

»  An ein neutrales Gas anschlielRen (reines Argon oder Stickstoff).

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

»  Das Flaschenventil des neutralen Gases schlielRen.

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

»  Neue Flasche anschlielen.

»  Wahrend ca. 20 Sekunden einen neuen Gastest machen, um die Leitung fiir das néchste Schneiden zu flllen.
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2 VORSICHTSMASSNAHMEN FUR DIE ANWENDUNG VON FLAMAL GAS

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

7 - ZUNDEN DER BRENNER

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

8 - LUFTSCHALL

1 - QUALIFIKATION DES ORTS DER 2 - MESSUNG DES SCHALLDRUCKS
MESSUNG
Das Gerat wurde in der zentralen Es werden gewichtete Schallpegelaquivalentwerte
ALWF ZI rue Lavoisier, BP009 gemessen (LAeq)

79200 PARTHENAY FRANCE.

Montagehalle gepriift Die Messeinheit ist das dB (A):

"A"-gewichtetes Dezibel

Dieser Standort wurde vom CETIM (Centre Technique des Die Messungen wurden in einer Héhe von 1,5 m vom
I ies Mécani - Technisches Z fi :
ndustries Mécaniques - Technisches Zentrum fr Boden mit einem Schallmessgerit des Typs, SIP 95, n"

Maschinenindustrie) 934033, ACLAN durchgefiihrt und nach unseren Qualitét

ggégxesngﬁi:?g&:gupaéfﬁgé VersicherungsprozeRverfahren 1ISO9000 nachgeprift
qualifiziert.

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

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

3 - MABNAHMEN

Die Schalldruckwerte hangen von dem auf der Maschine
verwendeten Schneidverfahren ab

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

Das Gerat alleine produziert einen Schalldruck unter 70 dB
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IMPIANTO AUTOMATICO PER TAGLIO PLASMA E OSSIGAS

1 - SICUREZZA ELETTRICA

1.1- COLLEGAMENTO DELLE SORGENTI DI CORRENTE DI TAGLIO ALLA RETE DI ALIMENTAZIONE

Prima di collegare il vostro impianto, dovete verificare
che:

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

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

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

1.2- POSTO DI LAVORO

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

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

= Collegate ad un solo punto tutte le masse metalliche
dell'installazione che si trovano a portata di mano dell'utilizzatore.

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

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

1.3 — INTERVENTI

Prima di ogni intervento o verifica allinterno dell'impianto o
riparazione, dovete assicurarvi che I'apparecchio sia stato disinserito
dalla linea elettrica impedendone anche I'accesso e I'utilizzo:

= La presa di corrente deve essere disinserita. Disposizioni devono
essere prese al fine di evitare un collegamento accidentale della spina
alla rete.

= |l collegamento accidentale di un cavo di una installazione fissa
alla rete deve essere reso impossibile.

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

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

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

1.4 - MANUTENZIONE

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

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

2 - PROTEZIONE INDIVIDUALE

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

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

2.1 RISCHI DI LESIONI ESTERNE

RISCHI PER IL CORPO:

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

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

3

Mantenere al loro posto pannelli o protezioni di
sicurezza.

L'operatore deve sempre portare protezioni isolanti
di sicurezza (Ordinanza del 14-12-88, Sezione ).
Queste protezioni devono essere mantenute asciutte per evitare
scosse elettriche, nel caso fossero umide, o s’inflammino in caso di
presenza d’olio.
L'equipaggiamento di protezione indossato
quipagg p :\\,7',/:-
O
supplementare di proteggerli contro le scottature %
dei pezzi caldi, dalle proiezioni e dalle scorie.
Assicuratevi egualmente che questi indumenti siano in buono stato

dagli operatori e dai loro aiutanti:  guanti,
grembiuli, scarpe di sicurezza, offre il vantaggio

e rinnovateli prima che siano in condizioni di non fornire piu' una
adeguata protezione.

IL VISO E GLI OCCHI:

E' indispensabile che siano protetti:

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

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

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

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

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

Le persone, nella zona vicino alla saldatura ed in particolare gli
aiutanti del saldatore, devono essere protetti per mezzo di schermi
adatti, con occhiali di protezione anti UV e se necessario con una
maschera dotata di un filtro protettore adatto.
(NF S771-4 A 1-5)
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Numéro guida (1) e utilizzo raccomandato per il Taglio

Procedimento di taglio Intensita di corrente Ampere
0.5 2.5 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Taglio ad arco plasma 9 10 11 12 13

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

utilizzati.

2.2 RISCHI DI LESIONI INTERNE

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

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

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

Vedi il nostro catalogo e la:

“GUIDA PRATICA DI VENTILAZIONE” N°7:
Operazioni di saldatura all'arco dell'lstituto Nazionale di
Ricerca e Sicurezza, nel quale figurano i metodi di calcolo e
differenti esempi pratici d’applicazione.

3 - SICUREZZA PER L'IMPIEGO DEI GAS
3.1

1) - RISCHI POSSIBILI

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

- |l pericolo di asfissia o di intossicazione

- |l pericolo di incendio e di esplosione

2)- PRECAUZIONI DA RISPETTARE

a) Gas in bombole

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

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

- Maneggiate le bombole, evitando gli urti.

- Evitare calore eccessivo (>50°)..

b) Canalizzazioni e tubazioni

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

| tubi flessibili installati sui nostri apparecchi rispondono alla norma
EN559 e sono quindi marcati con I'anno di fabbricazione.

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

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

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

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

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

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

- Utilizzare solamente apparecchi costruiti per il gas utilizzato

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

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

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

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

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

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

RUMORE:

In alcune condizioni operative (parametri di saldatura o di taglio) il
livello di rumore generato pu0 superare il valore fissato dalla
legislazione in vigore.

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

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

RACCOMANDAZIONI COMUNI PER TUTTI | GAS

RIDUTTORI DI PRESSIONE :

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

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

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

- Aprite questultimo lentamente ma apritelo completamente
(un'apertura incompleta riduce la portata cannello e provoca un rientro
di fiamma).

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

- Chiudere primail rubinetto della bottiglia o chiudere i rubinetti di alimentazione di
gas a monte.

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

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

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

d) Lavori in zone a spazio ridotto

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

- pozzi, tombini, cantine

- cisterne, serbatoi

- serbatoi di zavorra

- silos

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

AIR LIQUIDE

SAFETY

|

WELDING



3-2 INTERVENTO IN SEGUITO AD UN D’INCIDENTE

In caso di perdita non-inflammata:

- chiudere l'arrivo del gas

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

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

3.2-

a) PROPANO
E' un gas combustibile, le miscele aria/propano e ossigeno/propano
costituiscono delle miscele esplosive in proporzioni con l'aria dal 2, 4 al
9,5 %..

Vi sono rischi di esplosione in caso di:

- fuga di propano nell'aria ambiente

introduzione di propano in una zona piena d'aria

entrata d'aria in una canalizzazione di propano

le miscele cosi formate possono essere inflammate da una scintilla,
una fiamma o una sigaretta..
Il propano & piu pesante dell'aria. Vi € quindi rischio di accumulazione
nei punti bassi

b) ACETILENE

L’acetilene & combustibile: le miscele aria/acetiiene e
ossigeno/acetilene sono esplosive in una proporzione dal 2,3 % al 80
% nell'aria. Le piu pericolose sono quelle con proporzioni basse di
acetilene.

Si comincia a sentire Il'acetilene a partire da una concentrazione
delluno per mille nell'aria. Se sentite dell'acetilene, ventilate
abbondantemente.

Questa pud reagire con il rame e l'argento per formare degli acetiluri
molto instabili. La decomposizione di questi acetiluri pud innescare
una decomposizione esplosiva dell'acetilene.

- Proscrivere le canalizzazioni in rame, i materiali in cui il tenore in rame
€ superiore al 70 %, le brasature con piu del 50 % d’argento.
PRESSIONE MASSIMA DI SERVIZIO = 1,5 bar

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

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

RACCOMANDAZIONI PARTICOLARI PER ALCUNI GAS

c) OSSIGENO

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

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

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

Per questo prendere le seguenti precauzioni:

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

fare 2 spurghi con azoto:

uno violento (10 bars) per staccare le polveri

I'altro per espellerle

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

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

vi @ infatti il rischio di fessurarli)

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

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

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

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

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

PRECAUZIONI :

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

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

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

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

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

100V puo verificarsi sulla torcia.
assicuratevi che il generatore sia fuori tensione.

Prima di intervenire sulla torcia

SAFETY
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4 - NOTA ESPLICATIVA INERENTE ALLA DIRETTIVA ATEX N° 94/9/CE

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

1°) Perché guesta macchina non & prevista per lavorare in Atmosfera potenzialmente
Esplosiva

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

Allorquando le condizioni descritte qui sotto sono riunite simultaneamente, pud prodursi un’esplosione in un’atmosfera potenzialmente
esplosiva :
- presenza di un combustibile
- presenza di un comburente (aria, ossigeno)
- miscela combustibile / comburente nel campo dell’esplosivita = per esempio la miscela (gas naturale) metano/ aria é
infiammabile ad una pressione atmosferica compresa tra il 5% e il 15%
- presenza di una fonte di accensione

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

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

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

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

Il gas comburente € I'ossigeno

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

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

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

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

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

3°) Progettazione della macchina per limitare i pericoli

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

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

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

4°) In quale categoria viene messa guesta macchina ?

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

Cioé, per riassumere :

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

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

« Il fabbricante redige una dichiarazione di conformita »

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

5°) Dichiarazione di garanzia di qualita

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

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

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

- Non gettare stracci, tessuti....

- Non gettare prodotti liquidi infiammabili...

- Non gettare legno

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

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

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

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

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

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

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

Non superare mai la pressione di 10 bar.

6 2 PROCEDURA DI SOSTITUZIONE DI BOMBOLA

Per ogni sostituzione di bombola, in modo da evitare ogni rischio d’infiammazione, € imperativo rispettare le procedure seguenti:

IN OGNI CASO.

- Spurgare la bombola aprendo leggermente il rubinetto

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

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

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

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

- Aprire quest’ultimo lentamente ma aprirlo completamente.

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

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

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

SENZA CAMBIAMENTO DI NATURA DEL GAS

»  Chiudere prima il rubinetto della bombola

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

»  Collegare la nuova bombola

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

CON CAMBIAMENTO DI NATURA DEL GAS

»  Chiudere prima il rubinetto di bombola

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

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

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

»  Chiudere il rubinetto di bombola di gas neutro

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

»  Collegare la nuova bombola

»  Rifare una prova gas di circa 20 secondi in modo da riempire la tubazione per il prossimo taglio.
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2— CONSIGLI PER L’'USO DEL GAS FLAMAL

Verificare ogni mese le condizioni dei tubi, e sostituirli imperativamente ogni anno.

7 - ACCENSIONE DEI CANNELLI

Dopo l'apertura dei gas e/o I'ordine d'accensione, se il o i cannelli non sono accesi al termine di 5s, chiudere
immediatamente il flusso gassoso, aspettare una ventina di secondi prima di ricominciare I'operazione, in quanto si
rischia che gli accumuli di gas possono inflammarsi e/o provocare un’esplosione.

8 - RUMORE AEREO

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

La macchina & stata provata nella zona centrale di montaggio | valori sono indicati come livello sonoro ponderato
dello stabilimento equivalente (LAep)

ALWF ZI| rue Lavoisier, BP009 s L

79200 PARTHENAY FRANCE. L'unita di misura € il dB (A):

décibel ponderato "A "
Questo luogo e stato qualificato dal CETIM (Centre

: . . . Le misure sono state effettuate a 1,5 m dal suolo con un
Technique des Industries Mécaniques) analizatore di rumori di marca ACLAN, tipo SIP 95, n° 934033,
52, avenue Félix-Louat BP 67 trollato i formit | t d 4G iadi
60304 Senlis cedex FRANCE controllato in conformita con le nostre procedure di Garanzia di

Qualita ISO 9000
Questa qualifica & registarta nel verbale n°4/028779/492.2A

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

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

Vedere l'istruzione del materiale installato per ottenere
questi valori

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

26 AIR LIQUIDE SAFETY

WELDING



ES

INSTALACION AUTOMATICA DE CORTE PLASMA Y OXIGAS

1 - SEGURIDAD ELECTRICA

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

Antes de conectar su aparato, debe verificar que:

- El contador, el dispositivo de proteccién contra las
sobreintensidades y la instalacion eléctrica son
compatibles con su potencia maxima y su tension
de alimentacion (ver las placas del fabricante).

- La conexion monofasica o trifasica con tierra se puede realizar
sobre un zoécalo compatible con el enchufe de su cable de
conexioén.

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

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

1.2- PUESTO DE TRABAJO

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

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

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

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

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

1.3 - INTERVENCIONES

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

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

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

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

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

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

correspondiente.

Los trabajos de mantenimiento realizados en las instalaciones

eléctricas deben ser confiados a personas cualificadas para efectuarlas

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

1.4 - MANTENIMIENTO

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

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

2 - PROTECCION INDIVIDUAL

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

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

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

2.1 RIESGOS DE LESIONES EXTERNAS

CONJUNTO DEL CUERPO HUMANO:
El operador debe vestirse y protegerse en funcion del trabajo que

efectia y del riesgo que éste representa. E

Procure que no entre en contacto con las piezas y
las partes metalicas energizadas o que pudieran

Mantener en su lugar los paneles y protectores de
seguridad.

encontrarse energizadas accidentalmente, ninguna
de las partes del cuerpo de los operadores ni de
sus ayudantes.

El operador lleva siempre una proteccion aislante

individual (Decreto del 14-12-88, Seccion lll).
Esta proteccion debe mantenerse seca para evitar los choques
eléctricos en caso en que se mojara y que se inflame en caso de
presencia de aceite.

@

protegerlos contra las quemaduras de las piezas
calientes, proyecciones y escorias.
Verifigue que estos equipos estan en buen estado y cambiarlos antes
de que se corra el riesgo de quedar sin proteccion.

Los equipos protectores que lleva el operador y
sus ayudantes: guantes, delantales, calzados de
seguridad, ofrecen la ventaja adicional de

LA CARAY LOS 0JOS:

Es imprescindible proteger:

- Los ojos contra el enceguecimiento causado por
el metal fundidos y la llama.Para eso utilizar gafas

ahumadas).
- El cabello, la cara y los ojos contra las
proyecciones durante la soldadura y las
proyecciones de la escoria al enfriarse la
soldadura.

La mascara de soldadura, con o sin casco, debe
contar con un filtro protector cuyo escalon
depende de la intensidad de la corriente del arco
de soldadura (Normas NF S77 - 104 A 88-221 A
88-222).

El filtro de color puede estar protegido contra los
golpes y proyecciones por un cristal transparente
situado en la parte frontal de la mascara.

En caso de cambio de filtro debe conservar las mismas referencias
(numero del escalén de opacidad).

Las personas que se encuentran en las cercanias del operador y
consecuentemente en primer lugar sus ayudantes, deben estar
protegidos colocando protecciones adaptadas, gafas protectoras
contra los rayos ultravioletas y en caso de necesidad con una mascara
con filtro protector adaptado
(NF S771-4 A 1-5)

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

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

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

inmediatamente inferior.

2.2 RIESGOS DE LESIONES INTERNAS

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

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

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

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

Ver nuestro catalogo y la :

“GUIA PRACTICA DE VENTILACION N°7”

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

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

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

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

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

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

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

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

3 - SEGURIDAD DE EMPLEO DE LOS GASES

31
1) - RIESGOS
Condiciones incorrectas de utilizacion de los gases exponen al usuario
a dos peligros principales, en particular en caso de trabajo en espacio
confinado:
- el peligro de asfixia o de intoxicacion
- el peligro de incendio o de explosion
2)- PRECAUCIONES A RESPETAR
a) Almacenamiento en forma comprimida en botellas
Cumpla con las consignas de seguridad dadas por el proveedor de
gas y en particular:
- las zonas de almacenamiento o de empleo deben tener una buena
ventilacién, estar suficientemente alejadas de la zona de corte,
soldadura y otras fuentes de calor y protegidas contra un incidente
técnico.
- acueste las botellas, evite los choques.
- sin calor excesivo (> 50°C).
b) Canalizaciones y tuberias
- Verifique periddicamente la hermeticidad de las canalizaciones fijas,
asi como de las tuberias de caucho.
Los tubos flexibles instalados sobre nuestros aparatos satisfacen la
norma EN559 y llevan por lo tanto el afio de fabricacion.
Realizar mensualmente un control visual del estado de la superficie de
los tubos. Es imperativo cambiarlos si presentan resquebraduras o
pliegues. Preconizamos cambiarlos cada afio, incluso si estan en buen
estado.
- No detecte nunca un escape con una llama. Utilice un detector
apropiado o a defecto del mismo agua y un pincel..
- Utilice tubos de colores convencionales en funcion de los gases.
- Prever un extintor de CO? (nieve carbdnica) con lanza de 5 Kg
minimo cerca de la instalacion.
- Distribuya los gases a las presiones recomendadas en
instrucciones de los materiales.
- No deje desordenados los tubos en los talleres, corren el riesgo de
deteriorarse.
- No los pase entre las piernas o por los hombros. En caso de fuga de
gas, hay riesgo de quemaduras. Controlar periddicamente las
mangueras.
c) Utilizacion de los aparatos
- Utilice aparatos concebidos para los gases utilizados.
-Instale en los aparatos valvulas antirretorno - parallamas.
-Nunca engrase los grifos. Manipulelos con cuidado.
-No encienda nunca el soplete abriendo el acetileno solo.
- En caso de incidente, cortar primeramente la alimentacion de gas
combustible.

las

CONSIGNAS COMUNES AL CONJUNTO DE LOS GASES

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

- galerias

- canalizaciones, tuberias

- calas de buques

- pozos, registros, bodegas

- cisternas, depdsitos, contenedores

- tanques de balasto

-silos

-reactores
Se deben tomar precauciones particulares antes de emprender
operaciones de soldaduras en estos recintos donde los peligros de
asfixia, intoxicacion y de incendio y explosion son muy importantes.
Sistematicamente se debe utilizar un procedimiento de permiso de
trabajo que define todas las medidas de seguridad
Cercidrese que existe una ventilacion adecuada prestando una
tension particular:
- a la suboxigenacion
- a la sobreoxigenacion
- al exceso de gas combustible
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3-2 INTERVENCION QUE SIGUE A UN ACCIDENTE

En caso de escape no inflamable:

- cierre la acometida del gas

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

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

3.2-

a) PROPANO
Es un gas combustible, las mezclas aire/propano y oxigeno/propano
constituyen mezclas explosivas en un margen del 2,4 al 9,5% en el
aire.
Hay riesgo de explosion en caso de:

fuga de propano en la atmdsfera

introduccion de propano en un recinto lleno de aire

entrada de aire en una canalizacién de propano

las mezclas asi constituidas pueden ser inflamadas por una chispa,
una llama o un cigarrillo.
El propano es mas pesado que el aire. Por consiguiente, hay riesgo de
acumulacion en los puntos bajos.
b) ACETILENO
El acetileno es combustible: las mezclas aire/acetileno y
oxigeno/acetileno son explosivas en los margenes del 2,3% al 80% en
el aire. Las mas peligrosas son las que tiene proporciones bajas de
acetileno.
El olor del acetileno empieza de se perceptible a partir de una
proporciéon de uno por mil en el aire. Si se huele acetileno, ventilar
ampliamente.
Puede reaccionar con el cobre y la plata para formar acetiluros muy
inestables. La descomposicién de estos acetiluros puede iniciar una
descomposicién explosiva del acetileno.

- Eliminar las canalizaciones de cobre, los materiales cuyo contenido de
cobre pase del 70%, las soldaduras con mas del 50% de plata.
PRESION MAXIMA DE SERVICIO = 1,5 bar

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

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

CONSIGNAS ADICIONALES PARA CIERTOS GASES

c) OXIGENO

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

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

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

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

Por eso, hay que tomar las precauciones siguientes:

ANTES DE LA INSTALACION, suprimir toda huella de 6xido o de
calamina en las canalizaciones.

2 purgas con nitrégeno:

una violenta (10 bares) para despegar el polvo

la otra para arrastrarlo

- Antes de montar el aparato en una canalizacién, todo 6rgano debe
ser LIMPIADO Y DESGRASADO

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

bisulfuro de MO.

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

(riesgo de fisuras ulteriormente)

PELIGRO PARA EL CORTE
DE ALUMINIO CON
PLASMA

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

Este riesgo existe principalmente si:

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

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

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

PRECAUCIONES :

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

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

» mantener el agua a un pH neutro, lo que debe reducir las

reacciones quimicas entre el agua y el aluminio;

depués de un periodo de no utilizacion, hacer vibrar la obra antes
de colocar la primera chapa. Eso permitira liberar el hidrégeno
acumulado que podra asi desprenderse sin ser retenido por la
chapa.

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

asegurese que el generador esta desconectado
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4 - NOTA DE EXPLICACION SOBRE LA DIRECTIVA ATEX N° 94/9/CE

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

1°) s Por qué esta maquina no esta prevista para trabajar en atmoésferas explosivas?

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

. presencia de un combustible

. presencia de un comburente (aire, oxigeno)

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

la presién atmosférica entre 5% y 15%

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

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

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

El gas comburente es el oxigeno.

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

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

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

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

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

3°) Diseno de la maquina para limitar los peligros

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

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

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

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

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

En resumen:

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

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

“El fabricante establece una declaracion de conformidad”

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

5°) Declaracion, aseguramiento de la calidad

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

El corte de aceros al carbono de aleacion o no, aceros inoxidables y de aluminio por los procesos de oxicorte y plasma requiere el
uso de mesas aspirantes y de filtros de aspiracion de humos para evacuar el polvo y otros elementos de contaminacion.
Sin embargo, se deben utilizar estos equipos respetando algunas reglas de uso en particular para las mesas aspirantes:

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

- No tirar trapos, tejidos....

- No tirar productos liquidos inflamables...

- No tirar madera

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

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

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

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

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

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

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

No superar nunca la presion de 10 bares.

6 2 PROCEDIMIENTO DE CAMBIO DE BOMBONA

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

EN CUALQUIER CASO.

- Purgar la botella abriendo ligeramente el grifo

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

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

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

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

- Abra este ultimo lentamente, pero abralo totalmente.

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

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

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

SIN CAMBIO DE NATURALEZA DEL GAS.

»  Cerrar en primer lugar el grifo de bombona

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

»  Conectar la nueva bombona

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

CON CAMBIO DE NATURALEZA DEL GAS.

»  Cerrar en primer lugar el grifo de bombona

»  No desapretar nunca un racor bajo presion, reducir la presién pulsando el botdn test gas del pupitre de mando hasta que no salga mas
gas de la torcha. Desapriete suavemente el racor sobre la botella para evacuar la presién residual.

Con un HPC (ciclo auténomo 3) seleccionar el gas deseado antes de realizar el test gas.

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

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

Cerrar el grifo de bombona de gas neutro.

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

Conectar la nueva bombona

Rehacer un test gas de aproximadamente 20 segundos con el fin de llenar la canalizacién para el préximo corte.

YV VYV

Y VvV
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2. ARECOMENDACION DE USO DEL GAS FLAMAL

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

7 - ENCENDIDO DE LOS SOPLETES

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

8 - RUIDO AEREO

1 - CALIFICACION DEL LUGAR DE MEDIDA

La maquina fue puesta a prueba en la nave central de
montaje de

ALWF ZI rue Lavoisier, BP009

79200 PARTHENAY FRANCE.

Este lugar fue calificado por CETIM (Centre Technique des
Industries Mécaniques - Centro Técnico de las Industrias
Mecanicas)

52, avenue Félix-Louat BP 67

60304 Senlis cedex FRANCE

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

Este lugar esta clasificado en grado de ingenieria: factor de
correccion K <2 dB

2 - MEDIDA DE LA PRESION SONORA

Los valores se expresan en nivel sonoro equivalente
ponderado (LAeq)

La unidad de medida es el dB (A):
decibelio ponderado "A"

Las medidas se realizaron a una altura de 1,5 m del suelo,
con un sonémetro de marca ACLAN, tipo SIP 95, n°934033,
controlado conforme a nuestros procedimientos de seguridad
de la calidad 1ISO 9000

3 - MEDIDAS

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

Remitirse a las instrucciones del material instalado para

obtener estos valores

El aparato solo produce una presién sonora inferior a los 70

dB
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INSTALAGAO AUTOMATICA DE CORTE PLASMA E OXIGAS

1 - SEGURANGA ELECTRICA

1.1- LIGAGAO A REDE DAS FONTES DE CORRENTE DE SOLDADURA

Antes de ligar o seu aparelho, deve verificar se:

- O contador, o dispositivo de protecgao contra as
sobreintensidades e a instalagdo eléctrica, s&o
compativeis com a sua poténcia maxima e a sua
tensdo de alimentagdo (vide as placas de
identificagdo).

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

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

- O seu interruptor, se existir, deve estar na posicdo "DESLIGA ".

1.2- POSTO DE TRABALHO

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

o Certifigue-se de que nenhuma pega metalica acessivel aos
operadores e aos seus ajudantes pode entrar em contacto directo ou
indirecto com um condutor de fase e o neutro da rede de alimentagao.
e Ligue num uUnico ponto todas as massas metalicas da instalagéo
que se encontram ao alcance do utilizador.

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

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

1.3 - INTERVENGOES

Antes de qualquer verificagdo interna ou reparagéo, deve certificar-se
de que o aparelho esta separado da instalagéo eléctrica por interdicao
e trancamento:

e A tomada de corrente esta desligada. As disposigdes sao tomadas
para impedir a ligagdo acidental da ficha a uma tomada.

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

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

Certos aparelhos possuem um circuito de ignicdo A.T.H.F. (assinalado
por uma placa). Nunca deve intervir no interior da caixa
correspondente.

As intervengdes feitas nas instalagdes eléctricas devem ser confiadas
a pessoas qualificadas para efectua-las (Decreto 88-1056 de 14-11-
88, Secgao VI, Art. 46).

1.4 - MANUTENGAO

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

Os trabalhos de manutengdo e reparagdo dos involucros e
bainhas isolantes nunca devem ser operagbes improvisadas (Secgéo
VI, Art. 47 Decreto 88-1056 de 14-11-88)..

2 - PROTECGAO INDIVIDUAL

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

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

2.1 1 RISCOS DE FERIMENTOS EXTERNOS

TODO O CORPO HUMANO:

O operador deve estar vestido e protegido em
funcao dos imperativos do seu trabalho.

Faca de forma que nenhuma parte do corpo dos
operadores e dos seus ajudantes possa entrar em
contacto com pegas e partes metalicas que estejam
sob tensdo ou que possam vir a ficar
acidentalmente.

A

Conservar nos seus devidos lugares os painéis e
protectores de seguranga.

O operador deve usar sempre uma protecgédo
isolante individual (Despacho de 14-12-88, Secgéo
).

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

presenga de dleo.

Os equipamentos de proteccdo usados pelo N
operador e os seus ajudantes: luvas, aventais, LS
calgado de seguranga, proporcionam a vantagem

Certifique-se também do bom estado destes equipamentos e renove-
os se deixarem de assegurar a protecc¢ao.

suplementar de  protegé-los contra as
queimaduras das pegas quentes, projecgdes e
escorias.

O ROSTO E OS OLHOS:

E indispensavel proteger:

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

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

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

O filtro colorido pode ser protegido dos choques e projecgoes por

um vidro transparente situado na face frontal da mascara.

Em caso de substituicdo do filtro, deve conservar as mesmas
referéncias (Numero da graduagao de opacidade).

As pessoas situadas préximas do operador e, com mais forte razao,
os ajudantes, devem ser protegidos por interposicdes de ecras
adaptados, oculos de protecgdo anti-ultavioletas e se necessario por
uma mascara munida de filtro protector adaptado (NF S771-4 A 1-5)

SAFETY
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1) E UTILIZAGAO RECOMENDADA PARA le corte

Processo de corte Intensidade da correntes em Amperes
0.5 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
111 11 L1 1 [ | L1 1 111 11 1
Corte a jacto de plasmas 9 10 11 12 13

(1)- Consoante as condi¢oes de utilizagdo, o numero de graduagao imediatamente superior ou o niumero de graduacao

imediatamente inferior podem ser utilizados.

2.2 RISCOS DE FERIMENTOS INTERNOS

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

3 - SEGURANCA DE EMPREGO
3.1

1) - RISCOS INCORRIDOS

Mas condigdes de utilizagdo dos gases expdem o utilizador a dois
perigos principais, em particular em caso de trabalho confinado:

- O perigo de asfixia ou de intoxicagéo

- O perigo de incéndio e de explosao

2)- PRECAUGOES A RESPEITAR

a) Armazenagem sob a forma comprimida em garrafas

Obedega as instrugdes de seguranga dadas pelo fornecedor de gas e
nomeadamente:

- As zonas de armazenagem ou de emprego devem possuir uma boa
ventilagdo, estar suficientemente afastadas da zona de corte
soldadura e de outras fontes de calor e estar ao abrigo de um
incidente técnico.

- Arrume as garrafas, evite os choques.

- Auséncia de calor excessivo (> 50°)).

b) Canalizagbes e tubos

- Verifique periodicamente a estanquecidade das canalizagdes fixas
assim como dos tubos de borracha.

Os tubos flexiveis instalados nos nossos aparelhos respondem a
norma EN559 e sdo por esse facto marcados com o ano de
fabricagao.

Verificar todos os meses, visualmente, o estado de superficie dos
tubos. Se estes apresentam fendas ou dobras muda-los
imperativamente. Mesmo com um estado satisfatério, recomendamos
uma mudanga todos os anos.

- Nunca procure detectar uma fuga com uma chama. Utilize um
detector apropriado ou, se ndo tiver, utilize agua e um pincel.

- Utilize tubos de cores convencionais em fun¢do dos gases

- Prever um extintor de CO2 (neve carbdnica) com langa de projecc¢éao
de 5 Kg minimo proximo da instalagéo.

- Distribua os gases as pressdes recomendadas nos folhetos dos
materiais.

- Nao deixe os tubos em desordem nas oficinas porque podem
deteriorar-se.

- Nao os faga passar entre as pernas ou sobre os ombros. Em caso de
fuga de gas, arrisca-se a queimaduras graves. Controlar
periodicamente os tubos.

c) Utilizagao dos aparelhos

- Utilize unicamente aparelhos concebidos para os gases utilizados.
-Equipe os aparelhos com valvulas ante-retorno - para-chama.
-Nunca acenda o magarico abrindo sé o acetileno.

-Nunca lubrifique as torneiras. Deve manobra-las suavemente.

- Em caso de incidente, desligar em primeiro lugar a alimentacdo de
gas combustivel.

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

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

RUIDO :

Em certas condi¢cdes operatérias (pardmetros de soldadura ou de
corte), o nivel sonoro e a poténcia acustica ultrapassam os valores
fixados pela legislagéo do pais.

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

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

INSTRUGCOES COMUNS A TODOS OS GASES

REGULADOR DE PRESSAO :
- Nao se esquega de purgar as torneiras das garrafas antes de ligar o
regulador de presséo.
- Certifique-se de que o parafuso regulador esta desapertado antes da
ligagdo a garrafa.
- Verifique o bom aperto da unido de ligacédo antes de abrir a torneira
da garrafa.
- Abra esta torneira lentamente e de uma fracgdo de volta para
soldadura, mas abra-a completamente para corte (uma abertura
incompleta reduz o débito no macarico e provoca uma retracgéo da
chama).
-Em caso de figa nunca desaperte a unido sob presséo, feche
primeiramente a torneira da garrafa, Purgar a canalizagéo utilizando o
botdo teste gas situado no painel de comando da maquina ou fazer
um comando aquecimento e um teste corte.
Para mais informagdes sobre o processo de purga da sua
maquina consultar o capitulo manutencao deste manual de
instrugoes.
Consultar o manual do seu distensor.
d) Trabalho em espago confinado
Exemplos :

-galerias

- canalizagdes, pipe-line

- porao de navios

- pogos, aberturas de inspeccéo, caves

- cisternas, cubas, reservatorios

- tanques de lastro

-silos

- reactores
Certas precaugdes particulares devem ser tomadas antes de comecar
as operagdes de soldadura nestes locais onde os perigos de asfixia e
de incéndio-explosédo s&o muito importantes.
Um procedimento de licenga de trabalho para definir todas as medidas
de segurancga deve ser elaborado sistematicamente
Verifigue se ha uma ventilagdo adequada prestando uma atengéo
muito especial a:
- falta de oxigenacéo
- oxigenagao excessiva
- excessos de gas combustivel
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3-2 INTERVENGAO DEVIDO A UM ACIDENTE

Em caso de fuga ndo inflamada:

- feche a chegada do gas

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

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

3.2-

a) PROPANO
E um gas combustivel em que as misturas ar/propano e
oxigénio/propano constituem misturas explosivas num intervalo de 2,4
a2 9,5% no ar.
Ha risco de explosdo em caso de:

fuga de propano no ar ambiente

introdugéo de propano num local cheio de ar

entrada de ar numa canalizagédo de propano

as misturas assim formadas podem inflamar-se por uma centelha,
uma chama ou um cigarro.
O propano é mais pesado que o ar. Ha, por conseguinte, risco de
acumulagao nas partes inferiores.

b) ACETILENO

O acetleno é combustivel: as misturas ar/acetileno e
oxigénio/acetileno sdo explosivas nos intervalos de 2,3% a 80% no
ar. As mais perigosas sao as que tém as mais baixas propor¢des de
acetileno.

Comega-se a sentir o acetileno a partir de uma proporgao de um por
mil no ar. Se sentir o acetileno, ventile abundantemente..

O acetileno pode reagir com o cobre e a prata formando sais acetileno
muito instaveis. A decomposicdo destes sais de acetileno pode
activar uma decomposicao explosiva do acetileno..

- Proibir as canaliza¢des de cobre, os materiais com um teor em cobre
superior a 70%, as brasagens com mais de 50% de prata.
PRESSAO MAXIMA DE SERVIGO = 1,5 bar

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

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

- INSTRUGOES COMPLEMENTARES PARA CERTOS GASES

c) OXIGENIO

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

O excesso de oxigenagao de um local é portanto perigoso.

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

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

Tomar, portanto, as seguintes precaucoes:

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

2 purgas com azoto:

uma forte (10 bars) para arrancar as poeiras

e a outra para arrasta-las

Antes da montagem numa canalizagdo, qualquer 6rgdao deve ser
LIMPO E DESENGORDURADO.

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

IMPORTANTE
UNIOES :

E imperativo ndo apertar as pecgas ovalizadas e uniées gas a mais de 3 mdaN
(mesmo em caso de fugas)

risco de fissuras ulteriormente

PERIGO CORTE DE
ALUMINIO COM PLASMA

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

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

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

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

PRECAUGOES :

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

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

* manter a dgua num pH neutro, isto deve reduzir as reacgdes
quimicas entre a agua e o aluminio;

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

Em algumas situagdes (ex: avaria) uma tensao residual superior a

100V pode estar presente na tocha. Antes de qualquer intervencgéao
na tocha assegure-se de que o gerador esta desligado
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4 - NOTA EXPLICATIVA RELATIVA A DIRECTIVA ATEX N° 94/9/CE

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

1°) Porque é que esta maquina nao esta prevista para trabalhar em Atmosfera Explosiva

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

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

O procedimento de corte implica obrigatoriamente uma fonte de inflamagéo e as escoérias de metal em fusdo sdo também fontes de inflamagéo,

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

2°) Porque é que esta maquina é visada pela Directiva ATEX

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

O gas comburente é o oxigénio

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

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

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

A maquina e as suas alimentagdes podem por isso elas proprias criar atmosferas explosivas.

Para evitar qualquer perigo é por isso indispensavel que a maquina seja instalada numa oficina de grande volume, muito arejada e a chapa a
cortar deve ser colocada obrigatoriamente sobre uma mesa aspiradora que evacua 0s gases queimados e evacua igualmente os gases
combustiveis ndo queimados que podem estar presentes proximo dos magaricos ou das tochas plasma, por causa de fugas eventuais.

3°) Concepcao da magquina para limitar os perigos

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

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

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

4°) Em gue categoria se situa esta maquina?

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

A saber, em resumo:

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

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

«O fabricante estabelece uma declaragéo de conformidade»

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

5°) Declaracao, certificacao de qualidade

O fabricante possui a Certificagdo de Qualidade ISO 9001, assegura a conformidade da concepgéo e do fabrico com as exigéncias do
procedimento que s&o aplicaveis. Cada maquina € igualmente controlada por unidade.

> de gas neutro.

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

»  Conectar la nueva bombona

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

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

- Nao langar papel, papelao ou qualquer produto inflamavel
- Nao langar pontas de cigarros

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

- Nao langar produtos liquidos inflamaveis...

- N&o langar madeira

A mesa aspirante deve ser utilizada para e apenas para a recuperagao dos residuos produzidos pela acgao de corte dos agos de
carbono com liga ou sem liga, dos agos inoxidaveis e do aluminio.
O néo respeito destas regras poderia provocar uma deterioragéo dos filtros de aspiragao
Encontrara na pasta duas etiquetas a colar na mesa aspirante.

6 - ALETRAGAO DE SEGURANGA PARA AS INSTALAGOES DE CORTE PLASMA
6 1 ALIMENTACAO DOS GASES

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

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

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

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

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

Nunca ultrapassar a pressao de 10 bar.

6 2 PROCEDIMENTO DE MUDANCA DE GARRAFA

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

EM TODOS OS CASOS.

- Purgar a garrafa abrindo ligeiramente a torneira

- Assegure-se de que a conexao de entrada esta limpa e isenta de corpos gordos

- Instalar o regulador de presséo na garrafa e apertar moderadamente a porca de conexdo de entrada
antes de ligar o regulador de presséo.

- Assegure-se de que o parafuso de regulagéo esta desapertado antes da ligagao na garrafa.

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

- Abrir esta ultima lentamente mas completamente.

- Verificar a impermeabilidade da conexao passando agua com sabao no lugar da conexao.

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

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

SEM MUDANCA DE TIPO DE GAS.

»  Fechar primeiro a torneira da garrafa

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

»  Ligar a garrafa nova

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

COM MUDANCA DE TIPO DE GAS.

Fechar primeiramente a torneira da garrafa

Nunca desaperte uma ligagéo sob presséo, fazer descer a presséo premindo o botao teste de gas do painel de comando até que n&o haja
mais gas que saia da tocha. Desaperte ligeiramente a ligagao na garrafa para evacuar a pressao residual.

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

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

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

Fechar a torneira da garrafa de gas neutro.

Fazer descer a pressao premindo o botéo teste de gas até que nédo haja mais gas que saia da tocha. Desaperte ligeiramente a ligacao na
garrafa para evacuar a pressao residual.

Ligar a garrafa nova

Fazer um teste de gas de aproximadamente 20 segundos de maneira a encher a canalizacdo para o proximo corte.

Y VvV

Y VYV

Y VvV
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RECOMENDACAO PARA A UTILIZACAO DO GAS FLAMAL

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

7 - ACENDIMENTO DOS MACARICOS
Apos a abertura dos gases e/ou a ordem de acendimento, se 0 ou os magaricos ndo forem acesos ao cabo de 5
segundos, parar imediatamente o débito gasoso, esperar cerca de vinte segundos antes de comegar a operagao.
Risco de acumulagao de gases que podem inflamar-se e/ou provocar uma explosao.

8 - BARULHO AEREO

38

1 - QUALIFICAGAO DO SIiTIO DE MEDIDA

A maquina foi testada no hall central de montagem da
ALWF ZI rue Lavoisier, BPO09
79200 PARTHENAY FRANCE.

Este sitio foi aprovado pela CETIM (Centro Técnico das
Industrias Mecanicas)

52, avenue Félix-Louat BP 67

60304 Senlis cedex FRANCE

Esta qualificagdo fez objecto do Relatério
n°4/028779/492.2A

O sitio é referenciado em grau engineering :
factor de correcgao K < 2dB

2 - MEDIGAO DA PRESSAO ACUSTICA

Os valores séo indicados em nivel sonoro equivalente
ponderado (LAeq)

A unidade de medida é o dB (A): decibel ponderado "A "

As medidas foram efectuadas a altura de 1.5m do solo
com um decibimetro da marca ACLAN, tipo SIP 95, n°® 934033,
controlado segundo os processos de Seguranca Qualidade ISO
9000

3 - MEDIDAS

Os valores de pressdo acustica sdo em fungdo do processo

de corte utilizado na maquina

Verificar na instrugdo do material instalado para obter

esses valores

O aparelho s6 produz uma presséao acustica inferior a 70

dB.
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AUTOMATISCHE PLASMA- EN AUTOGEENSNIJAPPARATUUR

1 - VEILIG WERKEN MET STROOM

1.1- Aansluiten van de lasstroombron op het net

Vooraleer de apparatuur op het net wordt
aangesloten, dient men de volgende punten te
controleren :

- de meter, de overbelastingsbeveiliging en de
elektrische installatie moeten overeenstemmen met
het maximumvermogen en de voedingsspanning
(zie plaatje met technische kenmerken).

- De stroombron kan worden aangesloten op een eenfasige
of driefasige contactdoos met aarding die overeenstemt met de
steker en met de verbindingskabel.

- Wanneer de stroombron op een vaste plaats op het net wordt
aangesloten, dient deze aansluiting zodanig te worden uitgevoerd dat
de Dbeveiligingsapparatuur de eventuele aarding niet kan
onderbreken.

- Indien er een schakelaar aanwezig is, dient deze in de stand “UIT”
te staan.

1.2- OP DE WERKPLEK

= Bij gebruk van autogene las- en snij-apparatuur moeten alle
veiligheidsmaatregelen met betrekking tot elektrische stroom (overheidsbesluit van 14
december 1988) in acht te worden genomen.

= Men vergewisse er zich van dat geen enkel metalen onderdeel binnen het bereik
van het bedienend personeel en de assistenten, in direct of indirect contact kan
komen met een faseleider of met de nulleider van het voedingsnet.

= Alle metalen massa's van de installatie die zich binnen het bereik van het
bedienend personeel bevinden, dienen op één enkel punt te worden aangesloten.

= Dit punt dient op de aarde te worden aangesloten. Gebruik voor deze
aansluitingen kabels met een diameter die minstens even groot is als die van de
zwaarste fasekabel

= Alle metalen hulpmiddelen (lastafels, massa-aansluitingen van manipulators en
rolstellingen, enz.) in de nabijheid waarop met eenzelfde generator gelast wordt,
moeten onderling verbonden worden met een kabel waarvan de doorsnee-opperviakte
van de aders bemeten moet zijn voor de maximale lasretourstroom.

1.3 - CONTROLEBEURTEN EN REPARATIES

Vooraleer inwendige controles of reparaties uit te voeren, vergewisse men er zich van
dat de apparatuur van het net is gescheiden door ze buiten gebruik te stellen en te
vergrendelen :

= De steker wordt uit de contactdoos gehaald. De nodige maatregelen worden
getroffen om te vermijden dat de steker toevallig opnieuw zou worden aangesloten.

= De toevallige aansluiting van een kabel van een vaste installatie wordt onmogelijk
gemaakt.

= Vaste aansluitingen dienen over alle fasen (nulleider en faseleiders) onderbroken
te kunnen worden. Zo’n scheidingsschakelaar dient in de stand “UIT” te staan en mag
niet toevallig omgeschakeld kunnen worden.

Bepaalde toestellen zijn voorzien van een HT.HF-overslagcircuit (zie plaatie met
technische kenmerken). Voer nooit werkzaamheden uit binnen deze inrichting.
Reparaties aan elektrische installaties dienen door daartoe bevoegde personen te
worden uitgevoerd. (overheidsbesluit 88-1056 van 14.11.1988, Paragraaf VI, art. 46).

1.4 - ONDERHOUD

De goede staat van de isoleringen en van de verbindingen van de elektrische
toestellen en hulpstukken dient vaak gecontroleerd te worden : stekers, snoeren,
kabelkokers, connectoren, verlengsnoeren, werkstukklemmen, elektrodehouders,
toortsen, enz...)

Onderhoudswerkzaamheden en reparaties aan bekledingen en kokers mogen in
geen geval slordig worden uitgevoerd. (Paragraaf VI,
art. 47 overheidsbesluit 88-1056 van 14.11.1988,)).

2 - PERSOONLIJKE BEVEILIGING

Laat defecte hulpstukken door vaklui repareren of, beter nog, vervangen.
Controleer regelmatig of de elektrische aansluitingen niet loskomen of verhitten.
Zie in de Handleiding voor Gebruik en Onderhoud het hoofdstuk dat betrekking heeft

op de geleverde apparatuur.

2.1 Risico’s op uitwendige verwondingen

HET HELE LICHAAM :

De kleding en de beveiliging van het bedienend
personeel dienen aangepast te zijn aan het werk.
Neem de nodige maastregelen opdat geen enkel
lichamsdeel van het bedienened paersoneel en de
assistenten in aanraking zou kunnen komen met
onder spanning staande metalen werkstukken en/of
onderdelen die zich toevallig in hun buurt zouden
kunnen bevinden

d

Verwijder nooit veiligheidspanelen en beschermende
elementen

Het bedienend personeel dient tijdens het werk
isolerende kleding te dragen
(overheidsbesluit van 14.12.1988, Paragraaf Ill).

Deze beschermende kleding dient te allen tijde droog te zijn om
elektrische schokken, bij contact met water, of ontvlamming, bij contact
met olie, te voorkomen

De beschermende kleding van het bedienend
personeel en de assistenten (handschoenen, :Q?(:-
schootsvellen, veiligheidsschoeisel) bieden het —
bijkomende voordeel hen te beschermen tegen
brandwonden door warme werkstukken, spatten of
gestolde slakken
Controleer ook de goede staat van deze uitrustingen en vervang ze
zodra ze geen volledige bescherming meer bieden.

HET GEZICHT EN DE OGEN

Men moet zich steeds beschermen tegen :
Verblinding door het smelblad en de viam. Gebruik
hiertoe een lasbril met gekleurde glazen spatten op
haar, gelaat en ogen, afkomstig van het lassen of
van slakken bij het afkoelen van het laswerk

Het lasschild, met of zonder lashelm, dient steeds
te zijn voorzien van lasglazen met een lichffilter
gekozen in functie van de ingestelde lasstroomsterkte
(Normen NF S77-104 A 88-221 A 88-222).

De gekleurde lasglazen kunnen beschermd worden
met ervoor geplaatste transparante spatglazen

Vervang het filter indien nodig door een filter met dezelfde
beschermingsfactor (lichtdempingsfactor).

Personen die zich in de buurt van het bedieningspersoneel
bevinden en a fortiori de las-assistenten, dienen beschermd te worden
d.m.v. aangepaste schermen, anti-UV-brillen en indien nodig d.m.v.
een lasschild voorzien van een aangepast lichtfilter (NF S771-4 A 1-5).
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FILTERNUMMERS (1) VOOR BOOGLASSEN

8695 7050

Snij Procédé Lasstroom (A)
05 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
111 | 111 1 1 11 111 111
Plasmasnijden 9 10 11 12 13

(1) Afhankelijk van de omstandigheden kunnen : Glazen met een naastlager/naasthoger filternummer worden toegepast.

2.2 - Risico’s op inwendige verwondingen

BESCHERMING TEGEN ROOK, DAMPEN, SCHADELIJKE EN
GIFTIGE GASSEN
Men dient uitsluitend in goed geventileerde ruimten te lassen en te snijden

De tijdens het werk in de werkplaats ontwikkelde
gassen en rook die de gezondheid van de werklui
hinderen of in gevaar kunnen brengen, dienen zo
dicht mogelijk bij de bron en zo efficiént mogelijk
worden opgevangen. (Art. R232-1-7 Besluit 84-1093
van 7.12.1984).

De opgevangen rook dient afgezogen te worden

Zie onze catalogus en de :

“GUIDE PRATIQUE DE VENTILATION” N°7 opération de soudage a
larc(“PRAKTISCHE GIDS I.V.M. VENTILEREN" nr. 7 Rubriek booglassen)
uitgegeven door het Franse “Institut National de Recherche et de Sécurité”
(Nationaal Instituut voor Research en Veiligheid) waarin u rekenmethodes
en verschillende praktische voorbeelden zult aantreffen.

3 - VEILIG GEBRUIK VAN GASSEN

wij RADen HET GEBRUIK VAN EEN AANGEPASTE WERKTAFEL
AAN MET ROOKOPZUIGSYSTEEM (ONS RAADPLEGEN)

Bijzonder geval : chloorhoudende oplosmiddelen

De door deze oplosmiddelen ontwikkelde dampen kunnen onder

invioed van de lasboog tot giftige gassen worden omgevormd, zelfs al

bevindt de lasboog zich op afstand

Het gebruik van dergelijke oplosmiddelen buiten een hermetisch

gesloten ruimte is bijgevolg verboden op plaatsen waar lichtbogen

geproduceerd worden

LAWAAI

Bij bepaalde las- of snijparameters kunnen zowel het geluidsniveau als

het geluidsdrukniveau de nationaal toegelaten waarden overschrijden.
De lasser dient in zo'n geval de in het bedrijf voorgeschreven

veiligheidsmaatregelen op te volgen en oorbeschermers te gebruiken.

Bij het werken met plasmasnijmachines van zeer hoog vermogen kan

eventueel onder water worden gesneden.

3.1 - Voorschriften met betrekking tot alle gassen

1) - RISICO’S

Slechte gebruiksomstandigheden stellen personen die gassen hanteren bloot aan
twee essentiéle gevaren, vooral indien het werk in een enge ruimte wordt uitgevoerd :
- Gevaar voor verstikking of vergiftiging

- Gevaar voor brand en ontploffing

2)- TE NEMEN VOORZORGSMAATREGELEN

a) Opslag onder hoge druk in cilinders

Leef de veiligheidsvoorschriften van de gasleverancier nauwkeurig na. Let erin het
bijzonder op :

- dat de zones waar het gas opgeslagen en gehanteerd wordt, goed geventileerd zijn,
dat ze voldoende van de las- en snijzone en van andere warmtebronnen verwijderd
zijn, en dat ze beschermd zijn tegen technische incidenten ;

- dat de cilinders vastgezet en schokken vermeden worden ;

- dat overdreven hitte (> 50°C) vermeden wordt.

b) Slangen en buizen

Controleer regelmatig de dichtheid van de onbuigbare buizen en van de
rubberslangen.

De slangen op onze apparaten voldoen aan de norm EN559 en zijn dientengevolge
voorzien van een merk waarin het bouwjaar staat vermeld.

ledere maand visueel de staat van de oppervlakte van de slangen controleren. Indien
zij barsten of vouwen vertonen, moeten zij onmiddellijk worden vervangen. Zelfs
indien hun staat nog goed lijkt te zijn, raden wij aan de slangen om het jaar te
vervangen.

Spoor eventuele lekken nooit met behulp van een vlam op. Gebruik een aangepaste
detector of, indien deze niet voorhanden is, een penseel en water

Gebruik slangen in de conventionele kleur die met elk gas overeenstemt.

- Een brandblusser CO? voorzien (koolzuursneeuw) met een spuit van minimaal 5 kg
in de nabijheid van de installatie.

Verdeel de gassen onder de in de gebruiksaanwijzing aanbevolen druk.

Laat de slangen in de werkplaatsen niet op de grond slepen : ze zouden
beschadingen kunnen oplopen

Ga niet schrijlings over de slang staan en houd hem evenmin op de schouder.
Wanneer er een gaslek ontstaat loopt u gevaar, brandwonden op te lopen. De slangen
dienen periodiek gecontroleerd te worden.

c) Gebruik van de apparatuur

Gebruik uitsluitend voor de gebruikte gassen ontworpen apparatuur.

- Rust de apparaten uit met terugloop kleppen - viamwerende inrichting

- Smeer de kranen in geen geval. Behandel ze met de nodige voorzichtigheid.

- De afsluiters mogen in geen geval gesmeerd worden. Open en sluit ze behoedzaam.
- Smeer de kranen in geen geval. Behandel ze met de nodige voorzichtigheid.

- Sluit bij incidenten eerst de brandstofgasafsluiter.

REDUCEERVENTIEL :
Vergeet niet de kranen van de cilinders te ontluchten vooraleer er het reduceerventiel
op aan te sluiten.
Controleer of de reduceerschroef losgeschroefd is vodr het aanbrengen op de
cilinder.

OPEN DE AFSLUITER EEN WEINIG VOOR LASSEN MAAR VOLLEDIG VOOR

SNIJDEN (BIJ ONVOLDOENDE GEOPENDE AFSLUITER BESTAAT ER KANS

OP VLAMTERUGSLAG IN DE SNIJBRANDER).
Controleer of de verbinding stevig is uitgevoerd vooraleer de kraan van de cilinder
open te draaien.
Neem bij lekken nooit een koppeling onder druk los, maar sluit eerst de
gasflesafsluiter. Blaas vervolgens de slang schoon en sluit pas daarna de koppeling
vast aan.
In geval van lekken of bij het vervangen van een gasfles, nooit een onder druk
staand verbindingsstuk losdraaien.
Altijd eerst de kraan van de fles afsluiten of de toevoerkranen van het gas afsluiten.
De leiding ontluchten met behulp van de testknop gas die zich bevindt op het
bedieningspaneel van de machine of een verhittingsopdracht uitvoeren en een
snijtest.
Voor verdere informatie aangaande het ontluchtingsprocédé van uw machine,
zie het hoofdstuk onderhoud in deze handleiding.
RAADPLEEG DE HANDLEIDING VAN UW REDUCEERKLEP.

d) Werken in een enge ruimte
Voorbeelden : - tunnels,
- buizen, pijpleidingen,
- scheepsruimen,
- putten, mangaten, kelders,
- tanks, kuipen, reservoirs,
- ballasttanks,
- silo’s,
- reactoren.
Er dienen bijzondere voorzorgsmaatregelen getroffen te worden vooraleer in
dergelijke ruimten laswerkzaamheden uit te voeren : het gevaar voor verstikking,
vergiftiging, brand of ontploffing is er heel groot.
Een werkvergunningsprocedure, waarin alle veiligheidsmaatregelen bepaald worden,
dient systematisch ingezet te worden.
Men vergewisse zich van een degelijke ventilatie waarbij in het bijzonder gelet dient
te worden op
- onvoldoende zuurstoftoevoer
- overdreven zuurstoftoevoer
- overdreven gehalte aan brandbaar gas

40

SAFETY

|
AIR LIQUIDE
|

WELDING



3.2 - Handelwijze bij ongevallen

Bij een lek zonder brand :
- sluit de gastoevoer af.
- gebruik binnen de door het lek getroffen zone geen vlam of
elektrisch toestel.

Bij verstikking :
- het slachtoffer in de open lucht overbrengen
- kunstmatige ademhaling toepassen en de brandweerdienst
verwittigen.

Bij een lek met brand :

- sluit de gastoevoer af indien de kraan bereikbaar
is.

- Brandblussers CO? (koolzuursneeuw) met een
spuit van minimaal 5 kg gebruiken.

- indien het lek niet afgesloten kan worden, laten
branden terwijl de cilinders en de inrichtingen in
de buurt afgekoeld worden.

3.3 - AANVULLENDE INSTRUCTIES VOOR BEPAALDE GASSEN

a) - PROPAAN

Propaan is een brandbaar gas; propaan/lucht en propaan/zuurstof zijn
explosieve mengsels bij concentraties van 2,4 t/m 9,5 % in de
omgevingslucht.

Explosiegevaar bestaat:

- bij propaanlekken naar de omgevingslucht

- het toevoeren van propaan aan met lucht gevulde, afgesloten ruimten

- het toevoeren van lucht in propaanleidingen

- de aldus ontstane mengsels kunnen door een vonk, vlam of
brandende sigaret tot ontploffing worden gebracht.

Propaan is zwaarder dan lucht en zal zich dus op de vloer
concentreren.

b) - ACETYLEEN

Acetyleen is een brandbaar gas; lucht/acetyleen en zuurstof/acetyleen
zijn explosieve mengsels bij concentraties van 2,3 t/m 80% in de
omgevingslucht. De gevaarlijkste mengsels zijn die, welke de laagste
acetyleenconcentraties bevatten

Concentraties van 1 pro mille zijn te ruiken. Wanneer u acetyleen ruikt,

moet de ruimte terstond ruim geventileerd worden.

Acetyleen kan met koper en zilver reageren en uiterst onstabiele
acetyliden vormen. De ontbinding daarvan kan een explosieve
ontbinding van de acetyleen ten gevolge hebben.

Gebruik geen koperen leidingen of leidingen met een kopergehalte

groter dan 70% of zilversoldeerverbindingen met meer dan 50% zilver.

MAXIMAAL TOELAATBARE WERKDRUK: 1,5 bar

c) - ZUURSTOF
BlJ AANWEZIGHEID VAN MEER DAN 23% ZUURSTOF IN DE
OMGEVINGSLUCHT (NORMAAL ZUURSTOFGEHALTE: 21%)
BRANDT DE VLAM FELLER EN ZELFS EXPLOSIEF.
Het is dan ook gevaarlijk, teveel zuurstof aan een werkruimte toe te
voeren.
De meeste stoffen (en vooral organische stoffen als olién, vetten,
weefsels, papier en plastics) komen in aanwezigheid van zuurstof bij
de minste vonk of gloeiend voorwerp tot ontbranding.
Vetten kunnen door een contact met zuurstof alleen al tot
ontbranding komen.
Het is dus van belang, de volgende voorzorgsmaatregelen te treffen:
VOORAFGAANDE AAN DE INSTALLATIE moet alle roest en
walshuid met stikstof uit de leidingen verwijderd worden.
De stikstof wordt tweemaal door de leidingen geperst:
- Eénmaal onder hoge druk (10 bar) om vuil los te maken
- Eenmaal om vuil uit de leiding te persen
Alle leidingapparatuur dient voorafgaande aan montage te worden
GEREINIGD en te worden ONTVET.
Gebruik smeermiddelen op een VETVRIJE BASIS van gefluoreerde
of chloorfluorkoolwaterstoffen dan wel molybdeenbisulfide.

BELANGRIJK
KOPPELINGEN :
Slangreduceerstukken en gaskoppelingen mogen niet vaster dan 3 mdaN
worden aangehaald (zelfs al lekken ze!), aangezien dit later haarscheuren ten
gevolge kan hebben.

GEVAAR VOOR HET
ALUMINIUM SNIJDEN
BIJ PLASMA

Er bestaat ontploffingsgevaar tengevolge van een opeenhoping van
waterstof onder de plaat wanneer men aluminium of legeringen
daarvan snijdt op een werkplek met water en ongeacht of men nu
onder of boven water snijdt.

Dit risico’s bestaat vooral als :

* Men gestolde slakken laat opeenhopen op de bodem van een
waterbak

* Men de plaat op de werkplek achterlaat een hele nacht lang of
een weekend bijvoorbeeld

De waterstof ontstaat in de afval die zich op de bodem van de bak
opeenhoopt. De waterstof wordt door een chemische reactie tussen
de afval en het water vrijgemaakt. Wanneer hij in belletjes naar de
oppervlakte komt, blijft de waterstof gevangen zitten onder de plaat
die op de werkplek is geplaatst waar hij dan door de
plasmavlamboog wordt ontstoken.
VOORZORGSMAATREGELEN:

* Het is uiterst belangrijk de waterbak vaak te legen en alle afval
(vooral de fijne deeltjes) van de bodem van de bak te verwijderen

* Ventilatoren installeren of het opzuigsysteem aan laten staan
zodat de lucht kan stromen tussen het water en de onderkant van
de plaat.

* Ervoor zorgen dat het water een neutrale pH heeft en houdt,
hierdoor verlaagt men de chemische reacties tussen het water en
aluminium.

* Na een periode van stilstand, de werkplek goed laten trillen
alvorens de eerste plaat te plaatsen. Door de trillingen wordt de
opeengehoopte waterstof vrijgemaakt en kan zodoende verdwijnen
voordat hij door de plaat wordt vastgehouden.

In bepaalde situaties (bv storing) kan de toorts een
residuale spanning van meer dan 100V bevatten.

Alvorens werkzaamheden te gaan verrichten op de
toorts, controleren of de generator is uitgeschakeld.
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4 - VERKLARENDE NOTA MET BETREKKING TOT DE RICHTLIJN ATEX N° 94/9/CE

Verspreid in het Staatsblad van de Europese Gemeenschap d.d. 19 april 1994
NOTA VOOR DE KLANTEN — GEBRUIKERS VAN AUTOMATISCHE SNIJMACHINES

1°) De reden waarom deze machine niet ontworpen is om te werken in een ontplofbare
omgeving

Het principe van een snijmachine met zuurstof + gas brander of met Plasma toorts, bestaat eruit een warmtebron te gebruiken welke wordt
gevormd door een vlam of een elektrische boog.

Een explosie kan zich voordoen in een ontplofbare omgeving als de volgende voorwaarden gelijktijdig verenigd zijn :
- Aanwezigheid van brandstof
- Aanwezigheid van verbranding bevorderend middel (lucht, zuurstof).
- Menging brandstof / verbranding bevorderend middel op het vlak van ontplofbaarheid = bijvoorbeeld een mengsel van
(aardgas) methaan / lucht is ontplofbaar bij een atmosferische druk gelegen tussen 5% en 15%
- Aanwezigheid van een ontstekingsbron

Het snijprocédé geschiedt altijd met een ontstekingsbron en de smeltende metaal slakken vormen eveneens een ontstekingsbron, de machine

mag dus niet gebruikt worden in een werkplaats waarin een ontplofbare atfosmeer heerst veroorzaakt door andere werkposten dan de
snijmachines of gelijksoortige apparatuur.

2°) De reden waarom deze machine in het kader van de ATEX Richtlijn valt.

Men gebruikt als brandbaar gas met viamsnijbranders aardgas = methaan, propaan, acetyleen.

Het verbranding bevorderend gas is zuurstof.

Het gas gebruikt met plasma toortsen is ofwel neutraal gas (stikstof, argon) ofwel brandbare gassen (argon/waterstof, methaan) ofwel
verbranding bevorderende middelen (zuurstof) ofwel mengsels van bepaalde van de hierboven genoemde gassen.

Bovendien zijn alle hierboven genoemde gassen kleurloos en zijn de meeste reukloos, zij kunnen dus niet worden opgespoord door de
bediener.

Deze gassen worden naar de werkplaats gevoerd naar de machine toe om haar te voeden : de machine is voorzien van talrijke slangen en
leidingen. Hier kan lekkage ontstaan waardoor zich dus brandbare gassen kunnen opeenhopen die een ontplofbare atmosfeer zullen creéren .
De machine zelf en de voeding hiervan kunnen dus ook een ontplofbare atmosfeer creéren.

Om ieder risico te voorkomen, is het absoluut noodzakelijk dat de machine geinstalleerd wordt in een grote en uitstekend geventileerde ruimte
en dat de te snijden platen op een opzuigtafel worden geplaatst die de verbrande gassen afvoert en eveneens de niet verbrande brandbare
gassen afvoert welke zich zouden kunnen ontwikkelen in de nabijheid van de branders of de plasma toortsen ten gevolge van mogelijke
lekkages.

3°) Ontwerp van de machine om gevaar te beperken

Alle gasleidingen zijn aangebracht in de vrije lucht of in goed geventileerde kasten.
De elektrische circuits zijn aangebracht in gesloten kasten of koffers overeenkomstig de ATEX Richtlijn.

Het is verboden voor een ieder met uitzondering van de fabrikant of zonder zijn formele toestemming de configuratie van de
gasleidingen en de elektrische kasten te wijzigen.

In het tegenovergestelde geval, is de fabrikant niet meer aansprakelijk voor de overeenstemming en kan de garantie niet ingeroepen worden.
De kappen van de kasten en koffers moeten gesloten gehouden worden, eveneens om hermetisch te blijven tegen stof en slakken.

4°) In welke categorie wordt deze machine ingedeeld ?

Volgens de criteria van de ATEX Richtlijn, wordt deze machine ingedeeld :
In de groep van apparaten | - in categorie 3,

Te weten in het kort :

« Apparaten bestemd voor een omgeving waarin een ontplofbare atmosfeer veroorzaakt door gas slechts een kleine kans heeft zich voor te
doen en dan maar een korte tijd aanwezig is. De apparaten van deze categorie geven de verzekering van het vereiste beschermingsniveau bij
normaal gebruik. »

« De fabrikant is verplicht, ten behoeve van het aanbrengen van de CE markering, de procedure met betrekking tot de interne fabricatiecontrole
toe te passen »

« De fabrikant stelt een verklaring van overeenstemming op »

« De fabrikant neemt alle nodige maatregelen om ervoor te zorgen dat het fabricageprocédé garant staat voor de overeenstemming van de
vervaardigde apparaten met de technische documentatie ... ».

5°) Verklaring, kwaliteitsborg

De fabrikant maakt deel uit van de Kwaliteitsborg ISO 9001, hij geeft de garantie dat het ontwerp en de vervaardiging voldoen aan de
toepasselijke eisen van het procédé. ledere machine wordt eveneens apart gecontroleerd.
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5 - AANBEVELING BIJ GEBRUIK VAN DE OPZUIGTAFELS.

Bij het snijden van gelegerd of niet gelegeerd koolstofstaal, van roestvrij staal en van aluminium middels zuurstofsnij en plasma
procédé’s, is het gebruik van opzuigtafels en rookopzuidfilters nodig om stof en overige vervuilende deeltjes af te voeren.
Het gebruik van deze uitrustingen is echter onderworpen aan bepaalde gebruiksregels met name wat betreft de opzuigtafels:

- Geen papier, karton of andere ontvlambare producten weggooien.
- Geen sigarettenpeuken weggooien.

- Geen lapjes, stoffen, doeken weggooien ....

- Geen ontvlambare vloeibare producten weggooien...

- Geen hout weggooien.

De opzuigtafel mag uitsluitend en alleen gebruikt worden voor het verzamelen van afval afkomstig van de snijpbewerking van wel of
niet gelegeerd koolstofstaal, roestvrij staal en aluminium.
Het niet in acht nemen van deze regels kan een beschadiging van de opzuidfilters met zich meebrengen.
U vindt in deze map twee etiketten die u op uw opzuigtabel moet plakken.

6 - VEILIGHEIDSBIJLAGE VOOR DE INSTALLATIE VAN PLASMA SNIJMACHINES
6 1 GASTOEVOER

Om het ontstaan van brand te voorkomen, mag het snijgas niet worden geselecteerd via een driewegafsluiter.

De klant moet voor iedere bron een inrichting leveren en installeren om hem te kunnen isoleren.

Deze inrichtingen moeten duidelijk geidentificeerd worden en zij moeten van een vergrendeling zijn voorzien.

In geval van voeding via elektrokleppen, is er in de elektrische kast van de machine een contact bediend door de noodstop beschikbaar.
Gasbronnen (flessen, flesframes, verdampers...) voorzien die allemaal zijn uitgerust met een regelaar in staat het aanbevolen debiet en de
aanbevolen druk te leveren plus een afsluitschuif in het geval de toevoer via leidingen tot stand komt.

Nooit een druk van 10 bar overschrijden.

6 2 PROCEDURE VERVANGEN FLES
ledere keer dat men de fles vervangt en om brand te voorkomen, moeten de hierna volgende procedures absoluut in acht genomen worden:
IN IEDER GEVAL.

- De fles afspuien door de kraan iets te openen.

- Controleren of het aansluitstuk schoon en vetvrij is.

- De reduceerklep op de fles monteren en de moer van het aansluitstuk niet al te vast aandraaien voordat men de reduceerklep aansluit.
- Kijken of de expansieschroef losgedraaid is alvorens tot de aansluiting op de fles over te gaan.

- Controleren of de verbindingsaansluiting goed tot stand is gebracht voordat u de kraan van de fles open zet.

- Deze kraan geleidelijk aan openen totdat hij helemaal open staat.

- Het aansluitstuk op dichtheid controleren door zeepwater te wrijven op de plaats waar de aansluiting tot stand is gebracht.

- En vooral nooit de organen die in contact met zuurstof komen smeren.

Met NOXAL de fles rollen voor hem aan te sluiten om het mengsel te homogeniseren.

ZONDER VERANDERING VAN HET AARD VAN HET GAS.

»  Eerst de kraan van de fles dicht doen.

»  Nooit een onder spanning staand aansluitstuk losdraaien, de druk laten ontsnappen door op de gastestknop op het bedieningspaneel te
drukken totdat er geen gas meer uit de toorts komt. Het aansluitstuk voorzichtig losdraaien op de fles om de restdruk te laten ontsnappen.
Met de HPC (autonome cyclus 3) het gewenste gas selecteren voor de gastest uit te voeren.

»  De nieuwe fles aansluiten.

» Ong. 20 seconden lang een gasttest uitvoeren om de leidingen voor de volgende snijbewerking te vullen.

MET VERANDERING VAN DE AARD VAN HET GAS.

»  Eerst de kraan van de fles dicht doen.

»  Nooit een onder spanning staand aansluitstuk losdraaien, de druk laten ontsnappen door op de gastestknop op het bedieningspaneel te
drukken totdat er geen gas meer uit de toorts komt. Het aansluitstuk voorzichtig losdraaien op de fles om de restdruk te laten ontsnappen.
Met de HPC (autonome cyclus 3) het gewenste gas selecteren voor de gastest uit te voeren.

»  Een neutrale gasbron aansluiten (zuivere argon of stikstof)

» 20 seconden lang een gastest uitvoeren om de leidingen te vullen.

»  De kraan van de neutrale gasfles dicht doen.

»  De druk laten ontsnappen door op de gastestknop te drukken totdat er geen gas meer uit de toorts komt. Het aansluitstuk voorzichtig
losdraaien op de fles om de restdruk te laten ontsnappen.

»  De nieuwe fles aansluiten.

» Ong. 20 seconden lang een gasttest uitvoeren om de leidingen voor de volgende snijbewerking te vullen.
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ledere maand de staat van de slangen controleren, deze moeten beslist om het jaar vervangen worden.

7 - AANSTEKEN BRANDERS
Na het gas en/of de ontstekingsvolgorde te hebben aangezet, moet men, indien de branders nog niet aan zijn na 5
seconden, onmiddellijk het gasdebiet uitzetten en een twintigtal seconden wachten voor de volgende poging. Het
gas zou zich kunnen gaan opeenhopen en zou dan in brand kunnen schieten en/of een ontploffing veroorzaken.

8 - LUCHTLAWAAI

44

1 - KWALIFICATIE VAN DE MEETPLAATS

De machine is getest in de centrale montagehal van
ALWF ZI rue Lavoisier, BPO09
79200 PARTHENAY FRANKRIJK.

Deze plaats door door de CETIM (Technische Centrum van
de Mechanische Industrie) gekwalificeerd

52, avenue Félix-Louat BP 67

60304 Senlis cedex FRANKRIJK

Deze kwalificatie staat beschreven in het proces-verbaal nr
4/028779/492.2A

Deze plaats heeft het engineeringsniveau verkregen,
correctiefactor K < 2dB

2 - METEN VAN DE GELUIDSDRUK

De waarden zijn aangegeven in de vorm van gewogen
gelijkswaardig geluidsniveau (LAeq)

De meeteenheid is dB (A) : gewogen decibel A "

De metingen zijn verricht op een hoogte van 1,5 m van de
vloer met een sonometer van het merk ACLAN, type SIP 95, nr
934033, gecontroleerd volgens onze
Kwaliteitswaarborgingsprocedures 1ISO 9000

3 - METINGEN

De waarden van de geluidsdruk hangen af van het
shijprocédé dat op de machine gebruikt wordt

Zie de handleiding van de geinstalleerde machine om de

juiste waarden te verkrijgen

Het apparaat alleen brengt een geluidsdruk van minder dan

70 dB voort.
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AUTOMATYCZNA INSTALACJA DO CIECIA PLAZMOWEGO LUB GAZOWEGO
1 - BEZPIECZENSTWO PRZECIWPORAZENIOWE

1.1- PODLACZENIE ZRODEL. SPAWALNICZYCH DO SIECI

Przed podtaczeniem urzadzen nalezy sprawdzié:

- - Licznik, instalacje bezpiecznikéw oraz zgodnos¢
instalacji z maksymalnym poborem pradu oraz
napieciem. (cf. tabliczki znamionowe).

- Podigczenia jednofazowe lub tréjfazowe wraz z uziemieniem powinny
by¢ prowadzone odpowiednimi przewodami zakonczonymi wtyczkami
podtaczeniowymi.

- Jezeli przewdd jest poditagczony na state, uziemienia nie nalezy
podtgczac przez system przepieciowy. .

- jezeli jest wytgcznik nalezy ustawi¢ go w pozycji «OFF».

1.2- STACJA ROBOCZA

= Praca przy cieciu wymaga $cistego przestrzegania
zasad bezpieczenstwa dotyczacych pradu elektrycznego.
= Nalezy upewni¢ sie, ze zadna czes$¢ metalowa, do
ktorej dostep majg operatorzy i ich pomocnicy nie zetknie
sie bezposrednio lub posrednio z przewodami fazowymi
lub uziemiajgcymi sieci.

= Podtgczy¢ wszystkie uziemienia instalaciji, ktére sg w
zasiegu operatora, do jednego punktu.

= Ten punkt jest uziemiony. Wszystkie podtaczenia
nalezy wykona¢ przewodami, ktérych przekroj poprzeczny
jest przynajmniej rowny przekrojowi najwiekszego
przewodu fazowego.

= Wszystkie podpory metalowe (stoty, uziemienia
pozycjoneréw, obrotniki, etc.) w sasiedztwie nalezy
wspolnie podtaczy¢ za pomoca przewodu o przekroju
poprzecznym wystarczajgcym do obcigzenia pragdem
powrotnym.

1.3 - SERWISOWANIE

Przed przeprowadzeniem przegladéw oraz napraw wewnatrz
maszyny, upewni¢ sie, ze wyposazenie jest odtgczone od instalaciji
elektryczne;j.
Wyciagnieta zostata wtyczka zasilania. Zabezpieczono
wtyczke przed przypadkowym podtgczeniem.

= Przypadkowe podtaczenie przewodu do statej

instalacji jest niemozliwe.

Ll Odtaczyc w statej instalacji przewody jednobiegunowe
(fazowy oraz neutralny). Ustawic wiacznik w pozycji ,OFF” oraz
zabezpieczy¢ przed przypadkowym wigczeniem.

Niektére elementy wyposazenia posiadajg zajarzenie HT.HF
(pokazano na tabliczce). Nie wykonywa¢ napraw wewnatrz tych
jednostek.

Elektryczne prace konserwacyjne moga byc wykonywane tylko przez
wykwalifikowany personel.

1.4 - KONSERWACJA

Regularnie sprawdza¢ izolacje wyposazenia oraz stan instalacji
elektrycznej. Dotyczy to wtyczek, przewodoéw, oston, tacznikow,
przedtuzen, uchwytow, zaciskéw palnika...

Prace konserwacyjne i naprawcze izolacji powinny byc wykonywane
przez wykwalifikowany personel.

(Rozdziat VI, Art. 47 Ustawa 88-1056 z 14-11-88. ).

2 - OCHRONA OPERATORA

- W razie uszkodzen zaleca si¢ wymiang elementow.

- Sprawdza¢ okresowo mocowanie potaczen elektrycznych oraz ich
temperature.

W instrukcji obstugi zapoznaé sie z
dostarczone wyposazenie.

rozdziatami  opisujacymi

2.1 RYZYKO URAZU ZEWNETRZNEGO

WHOLE BODY PROTECTION:

Operator powinien zawsze mie¢ na sobie odziez

ochronng odpowiednig do wykonywanej pracy.

Zadna cze$é ciata operatora nie powinna mieé

kontaktu z elementami spawanymi lub przewodami

elektrycznymi.
Nie zdejmowac¢ oston oraz innych zabezpieczen.
Operator zawsze powinien mie¢ na sobie odziez
ochronna.
Odziez zawsze musi byc sucha (ochrona przed
porazeniem) oraz niezaolejona (ochrona przed

ogniem).
Wyposazenie ochronne operatora oraz jego .“Q‘i‘f..
pomocnikéw:  rekawice,  fartuchy, obuwie

e I
ochronne, zapewnia dodatkowg ochrone przed
poparzeniem  gorgcymi  elementami, przed
odpryskami oraz zuzlem
Sprawdza¢ czy elementy wyposazenia ochronnego sg w dobrym
stanie, w razie potrzeby wymienic na nowe.

TWARZ | OCZY:
Nalezy chronic:
- Oczy przed sSwiattem pochodzacym z ciektego
metalu lub ptomienia. W tym wypadku, nosi¢
okulary z barwnymi szktami.
Wiosy, twarz i oczy nalezy chronic przed
odpryskami podczas spawania oraz podczas
odbijania zuzla od spoiny.

Przytbica spawalnicza, bedaca czescig hetmu
lub nie, powinna byc wyposazona w filtr ochronny, o stopniu
Sciemnienia zaleznym od natezenia $wiatta tuku.
Barwny filtr powinien byc chroniony przezroczystg
szybka z przodu maski przed odpryskami i
zniszczeniem.
W razie koniecznosci wymiany filtra spawalniczego
nalezy zastapi¢ go filtrem o tym samym stopniu
zaciemnienia.
Srodowisko operatora oraz jego pomocnikéw, musi byc chronione
odpowiednimi ekranami pochtaniajgcymi promieniowanie UV lub w
razie koniecznosci maska wyposazong w odpowiedni filtr ochronny.
(NF S771-4 A 1-5)
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ZALECANY STOPIEN ZACIEMNIENIA (1) PRZY CIECIU PLAZMOWYM

Proces spawalniczy Natezenia pradu w Amperach
0.5 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
P 1 11 1 1 1&@11°31:&8°11318°811°118°8111]1
Cigcie tukiem plazmowym 9 10 11 12 13

(1) Zaleznie od warunkéw pracy, nalezy zastosowac wyzszy lub nizszy stopien zaciemnienia filtru.

2.2 RYZYKO URAZU WEWNETRZNEGO

ZABEZPIECZENIA PRZED
SZKODLIWYMI | TRUJACYMI:
Operacje spawalnicze musza by¢ wykonywane w
miejscach odpowiednio wentylowanych.

Gazy, szkodliwe opary, niebezpieczne dla zdrowia
pracownikéw, powstate podczas procesu spawania,
muszg by¢é wychwytywane najblizej miejsca ich
powstania. Proces ten musi by¢ jak najbardziej

DYMAMI, OPARAMI, GAZAMI

skuteczny. (Art. R233-84 aneks 1 Ust. 92 767 z
29/07/92).

Kolektory muszg by¢ podigczone do systemu
wyciggowego.

Zapozna¢ sie z:

“PRZEWODNIK WENTYLACJI” nr7 dotyczacy :
Projektowania oraz praktycznych zastosowan
spawalniczych wydany przez Miedzynarodowy
Bezpieczenstwa.

w  procesach
Instytut Badan i

zaleca uiywanie systemow filtrowentylacyjnych (kontaktowaae
sié)

PRZYPADEK SZCZEGOLNY: ROZPUSZCZALNIKI CHLOROWANE
(UZYWANE DO CZYSZCZENIA | ODTLUSZCZANIA):

Opary tych rozpuszczalnikéw, poddane promieniowaniu tuku, mogg w
niektoérych przypadkach przeksztatci¢ sie w gaz trujacy.

W wypadku uzycia rozpuszczalnikdw w przestrzeniach zamknietych
nie nalezy wykonywac operacji spawalniczych w danych
przestrzeniach.

HALAS:

W pewnych sytuacjach (parametry spawania) poziom dzwieku i jego
natezenie przekracza normy, okreslone w przepisach krajowych.

W tym wypadku, operator powinien zapozna¢ sie z instrukcja
bezpieczenstwa na stanowisku pracy oraz zastosowaé indywidualny
system ochrony przed hatasem.

W przypadku uzywania plazmowych zrédet ciecia wysokiej mocy,
istnieje jedno rozwigzanie : nalezy zanurzyc palnik.

3 - BEZPIECZENSTWO PRZY UZYTKOWANIU GAZOW
3.1 INSTRUKCJE DOTYCZA WSZYSTKICH GAZOW

1) -RYZYKO

Jezeli gazy uzytkowane sa nieprawidlowo, podczas pracy w
przestrzeni zamknietej, uzytkownik narazony jest na:
-niebezpieczenstwo zamartwicy lub zatrucia

-niebezpieczenstwo pozaru lub wybuchu

2)-ZASADY BEZPIECZENSTWA

a) Przechowywanie w formie sprezonej w butlach

Nalezy zastosowac¢ sie do zasad bezpieczenstwa, wskazanych przez
dostawce, w szczegodlnosci:

- miejsca przechowywania gazu muszg posiada¢ odpowiednig
wentylacje, by¢é wystarczajgco oddalone od miejsca spawania lub
ciecia, oraz innych zrodet ciepta.

- nalezy zabezpieczac¢ butle przed uderzeniem.

- chroni¢ przed temperaturg > 50° C.

b) Przewody i weze

- Okresowo sprawdza¢ szczelno$¢ przewoddéw statych i
gumowych.

Przewody gietkie zainstalowane w naszej maszynie sg zgodne ze
standardem EN559 i w zwigzku z tym majg wybity rok produkgii.
Sprawdzaé co miesigc wzrokowo stan powierzchni przewoddéw. Nalezy
je bezwzglednie wymieni¢ w wypadku powstania peknig¢ lub zagigc.
Nawet jesli przewody sga w dobrym stanie zaleca wymiane co roku.

- Nie uzywac¢ ognia do wykrywania wyciekéw. Uzywac odpowiedniego
detektora, lub wody z mydtem i pedzelka.

- Uzywa¢ wezy w kolorach odpowiednich do rodzaju gazu.

- Ustawi¢ gasnice blisko instalacji

- Dostarczy¢ gazy pod ci$nieniem wymaganym przez urzgdzenia.

- Nie pozostawia¢ wezy w nieodpowiednich miejscach hali, istnieje
ryzyko ich uszkodzenia

- Nie obwieszaé¢ ciata wezami. W przypadku wyptywu gazu istnieje
ryzyko powaznego poparzenia. Weze sprawdzac okresowo.

c) Urzadzenia

- Uzywac¢ urzadzen dostosowanych do pracy z okreslonym gazem.

- Stosowac urzadzenia przeciwwybuchowe

- Nigdy nie smarowaé zaworéw. Ochodzi¢ sie z nimi ostroznie.

- Nie zapala¢ palnika samym acetylenem.

- W razie wypadku, odcia¢ doptyw gazu.

wezy

ZAWOR REDUKCYJNY :

Nalezy oczysci¢ zawory butli przed podtaczeniem reduktoréw.

Przed podtaczeniem butli, upewni¢ sie, czy sruba nastawcza zaworu
jest odkrecona.

Przed odkreceniem zaworu butli, sprawdzi¢ zaciski potaczen.

Powoli otworzy¢ zawor butli do konca (czesciowe otwarcie powoduje
zmniejszenie przeptywu oraz ryzyko powrotu gazu).

W przypadku, wyptywu gazu lub zmiany butli, nigdy nie zostawiac
instalacji pod cisnieniem.

Najpierw zakreci¢ zawér butli.

Oczysci¢ przewody uzywajgc przycisku testowego potozonego na
panelu kontrolnym maszyny lub przeprowadzi¢ kontrole nagrzewania i
test ciecia.

W celu uzyskania informacji na temat procedury oczyszczania,
zapoznac¢ sie z rodziatem « Konserwacja » niniejszej instrukcji.
Zapoznac sig z instrukcjg zaworu redukcyjnego.

d)Praca w przestrzeniach zamknietych

Przyktady:

- Tunele oraz kanaty

- Rurociagi

- Grodzie statkow

- Studnie, wiazy, piwnice

- Cysterny, zbiorniki, kontenery

- Zbiorniki balastowe

- Silosy

- Reaktory

Nalezy podja¢ szczegodlne $rodku bezpieczenstwa, w miejscach gdzie
istnieje ryzyko zamartwicy, zatrucia, pozaru lub wybuchu.

Procedura pracy w tych warunkach, okreslajaca wszystkie Srodki
bezpieczenstwa, musi by¢ bezwzglednie przestrzegana.

Nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje zwracajac uwage na:

- zbyt niski poziom tlenu

- zbyt niski wysoki tlenu

- wyptywy gazéw wybuchowych
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3-2 CZYNNOSCI POWYPADKOWE

W przypadku wyptywu (bez ognia)

- zamkna¢ doptyw gazu
- nie uzywac otwartego ognia lub urzadzen elektrycznych w strefie,
w ktorej nastapit wyciek gazu.

W przypadku zamartwicy:
- zabra¢ poszkodowanego na $wieze powietrze
- rozpoczg¢ czynnosci sztucznego oddychania i wezwaé pomoc

3.3-
a) PROPAN
Jest gazem palnym, a mieszaniny propanu z powietrzem oraz propanu
z tlenem sg wybuchowe w stgzeniu od 2.4 do 9.5 % w powietrzu.
Istnieje ryzyko wybuchu w wypadku:
- wyptywu propanu do otaczajgcego powietrza
- wprowadzanie propanu do przestrzeni zamknigtych wypetnionych
powietrzem.
- obecnosc powietrza w przewodach propanowych
- mieszaniny tak powstate moga zapali¢ sie przez iskre, ptomien lub
papierosa.
Propan jest ciezszy od powietrza. Ma tendencje do gromadzenia sie w
najnizszych punktach.
b) ACETYLEN
Acetylen jest palny: mieszaniny acetylenu z powietrzem i acetylenu z
tlenem sa wybuchowe w stgzeniu od 2.3 % do 80 % w powietrzu.
Najbardziej niebezpieczne sa mieszaniny z nizszym stezeniem
acetylenu.
Acetylen jest wyczuwalny w proporcji 1/1000 w powietrzu. W
przypadku wyczucia acetylenu nalezy wywietrzy¢ pomieszczenie.
Acetylen reaguje z miedzig i srebrem i tworzy niestabilne zwigzki.
Rozktad tych zwigzkéw moze spowodowac wybuch acetylenu.
- Zakazuje sie wykonywania przewodéw w miedzi, wykorzystywania
materiatéw o zawartosci miedzi powyzej 70% oraz wykorzystania lutow
o zawartosci srebra powyzej 50 %.

-MAKSYMALNE CISNIENIE ROBOCZE = 1.5 bar

W przypadku wyptywu z ogniem (pozaru):
- jezeli zawor jest dostepny, zamkna¢ doptyw
gazu
- uzywac gasnic proszkowych
- jezeli wyptywu nie mozna zatrzymac, probowaé
schtfodzic¢ butle i instalacje sgsiednie

DODATKOWE ZALECENIA DOTYCZACE NIEKTORYCH GAZOW

c) TLEN

Przy stezeniu 23 % tlenu w powietrzu (normalne stezenia 21 %),
zapton jest jasniejszy i wybuchowy.

Wieksze zawarto$¢ tlenu w powietrzu w pomieszczeniach jest
niebezpieczna.

Wiekszos¢ , w szczegolnosci substancji organicznych takich jak oleje,
ttuszcze, tkaniny, papier i plastik zapalaja si¢ w obecnosci tlenu
poprzez najmniejszg iskre.

Ttuszcze zapalajg sie przy kontakcie z tlenem.

W konsekwencji nalezy zastosowac sie do:
PRZED INSTALACJA, usung¢ wszystkie slady rdzy w instalacji.
2 czyszczenia azotem
1 z duzg sitg (10bar) by pozbyé¢ sie kurzu.
nastepne by wydmucha¢ kurz z instalacji.
Przed podtaczeniem przewodoéw kazde urzadzenie musi
wyczyszczone i odttuszczone.
Uzywa¢ smaréw fluorowo-chloroflourowych
NIEZAWIERAJACYCH TLUSZCZOW.

by¢

lub molibdenowych

UWAGA
PODLACZENIA
Wazne by nie dokreca¢ dyszy weza i podigczen gazowych momentem wiekszym niz
3 mdaN
(nawet w wypadku wycieku)

(istnieje ryzyko p6zniejszych peknieé

NIEBEZPIECZENSTWO PRZY CIECIU
PLAZMOWYM ALUMINIUM

Istnieje potencjalne ryzyko wybuchu ze wzgledu
na zbieranie sie wodoru pod arkuszem podczas
ciecia aluminium i jego stopéw w stole wodnym,
nawet gdy ciecie odbywa sie pod lub nad lustrem
wody..

Ryzyko wystepuje gdy :
* odpady zbierajg sie na dnie zbiornika z wodg

* arkusz metalu jest pozostawiony na miejscu ciecia na noc lub
podczas weekendu

pradu jest wylaczone

Wododr zbiera sie w formie odpaddéw na dnie zbiornika. Zostaje
uwolniony podczas reakcji chemicznej tych odpadéw i wody. Gdy
unosi sie na powierzchnie w postaci pecherzykowej, wodor zatrzymuje
sie pod arkuszem metalu potozonym na stole wodnym i zapala sie
przez tuk plazmowy.

SRODKI OSTROZNOSCI :

* wazne jest czeste opréznianie zbiornika z wodg i usuwanie
wszystkich odpadoéw (zwtaszcza duzych czastek) z dna;

* zamontowac¢ wentylatory lub pozostawi¢ wigczony system wyciggowy
w celu zapewnienia cyrkulacji powietrza pomiedzy wodg, a gérna,
czescig arkusza;

* zapeni¢ neutralne pH wody. To umozliwi ograniczenie reakcji
chemicznych pomiedzy woda, a aluminium;
* po dtugiej przerwie w uzytkowaniu instalacji, wstrzasng¢ stotem

wodnym przed potozeniem pierwszego arkusza.To umozliwi
zgromadzonemu wodorowi samoczynne uwolnienie sie
W niektorych wypadkach (np: przepiecia), napiecie na palniku moze
osiggna¢ wartos¢ ponad 100 V. Przed praca, upewnic sie, ze zrodio
AIR LIQUIDE 47
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4 - NOTATKA WYJASNIAJACA DYREKTYWE ATEX 94/9/EC

Opublikowano w Official Journal of the European Community dnia 19 kwietnia 1994
INFORMACJA DLA KLIENTOW UZYTKUJACYCH ZAUTOMATYZOWANE MASZYNY
TNACE

1) Dlaczeqo nie nalezy uzytkowaé¢ maszyny w srodowisku wybuchowym

Maszyny do ciecia zawierajace palnik gazowy lub palnik plazmowy wykorzystujg zrédfo ciepta wytworzone przez ptomien lub tuk elektryczny.

Wybuchy moga nastgpi¢ w sSrodowisku wybuchowym kiedy jednoczesnie spetnione sg nastepujace warunki:

e  obecnos$¢ materiatu tatwopalnego

e  obecnos¢ utleniacza (powietrze, tlen)

. mieszanina gazu tatwopalnego i utleniacza w $rodowisku wybuchowym = np. mieszanina (gazu naturalnego) metanu i powietrza

jest palna przy cisnieniu atmosferycznym w zakresie 5% do 15%

e  obecnosc¢ zrédta zaptonu
Do procesu cigcia wymagane jest zrodto zaptonu lub wyptywajacy ciekly metal. Ktory takze jest zrodtem zaptonu. Z tego powodu maszyny nie
nalezy uzywac w pomieszczeniach, w ktérych srodowisko wybuchowe tworzone jest przez procesy inne niz procesy ciecia lub
tworzone jest przez podobne maszyny.

2) Dlaczego dyrektywa ATEX odnosi sie do teqo urzadzenia

Gazy palne uzywane w palnikach gazowych moga wykorzystywa¢ gaz naturalny (metan), propan lub acetylen.
Gazem utleniajgcym jest tlen.

Gazy uzywane w palnikach plazmowych moga wykorzysytwaé¢ gazy naturalne (azot, argon), gazy palne (argon/wodér, metan), gazy utleniajace
(tlen) oraz mieszaniny niektorych z tych gazow.

Ponadto, wszystkie te gazy sg bezbarwne, a wigkszos¢ z nich jest bezwonna przez co nie moga by¢ wykryte przez operatora.

Gazy nalezy dostarczy¢ do hali, w poblize dostarczonej maszyny, ktéra zawiera okreslona liczbg przewodéw. W przypadku wycieku gazy palne
moga gromadzi¢ sie w przestrzeniach zamknietych co moze doprowadzi¢ do eksplozji.

Maszyna oraz dostarczone gazy moga wytworzy¢ srodowisko wybuchowe.

W celu bezpiecznego uzytkowania nalezy zainstalowa¢ maszyne w duzym, dobrze wentylowanym pomieszczeniu, a ciety materiat
musi byc umieszczony na stole odciaggowym, ktory usuwa spalone gazy i niespalone gazy palne, ktére moga pozostawa¢ w poblizu
plazmy lub innych palnikéw jako wynik wycieku.

3) Bezpieczna konstrukcja maszyny

Wszystkie obwody prowadzace gaz sg umiejscowione na wolnym powietrzu lub w dobrze wentylowanych przestrzeniach.
Obwody elektryczne sg umiejscowione w zamknietych skrzynkach w oparcu o dyrektywe ATEX.

Nie nalezy stosowac elementéw innych niz zaprojektowane przez producenta lub autoryzowane przez producenta poniewaz moga one
zmieni¢ konfiguracje obwodéw gazowych oraz skrzynki elektryczne;j.
W tym wypadku, producent moze odstapi¢ od gwarancji. Pokrywy skrzynek muszg by¢ zamkniete w celu ochrony przed kurzem i pytem.

4) Kategoria maszyny

Zgodnie z kryteriami dyrektywy ATEX maszyna jest sklasyfikowana w nastepujacy sposob:
Grupa wyposazenia |l
Kategoria 3

To znaczy:

“Wyposazenia nalezy uzywaé¢ w przestrzeniach, w ktérych srodowisko wybuchowe spowodowane przez gazy nie wystepuje, a jezeli wystepuje
to bardzo rzadko i w bardzo krétkim czasie. Wyposazenie w tej kategorii gwarantuje odpowiedni poziom ochrony podczas pracy”.

“Producent, dotaczajac znak CE, musi zapewnié wewnetrzny protokét bezpieczenstwa maszyny po zamontowaniu”.
“Producent musi dostarczy¢ deklaracje zgodnosci.”

“Producent musi dostarczy¢ wszystkie pomiary wymagane do bezpiecznego procesu produkciji oraz okreslajagce zgodnos$¢ dostarczonego
wyposazenia zgodnie z dokumentacja wewnetrzng...”

5) Deklaracja, zapewnienie jakosci

Producent posiada system zapewnienia jakosci zgodny z ISO 9001, oraz oferuje zgodno$¢ projektu oraz produkcji z wymaganymi procesami.
Kazda maszyna podlega weryfikacji.
Ponizej deklaracja producenta
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5 - RECOMMENDATION IN THE EVENT OF THE USE OF VACUUM TABLES

Cutting of alloyed or unalloyed carbon steel, stainless steel and aluminium using oxygen and plasma cutting processes calls for the
use of vacuum tables and fume suction filters to carry away the dust and other pollutants.
These systems must however be used in accordance with certain usage rules, particularly vacuum tables:

- Do not throw paper, cardboard or any other inflammable products
- Do not throw cigarette ends

- Do not throw rags, cloth etc.

- Do not throw inflammable liquids etc.

- Do not throw wood

The vacuum table must be used for collecting the waste produced by the cutting of alloyed or unalloyed carbon steels, stainless steel
or aluminium and for that purpose only.
Any failure to comply with these rules could damage the suction filters
This binder contains two labels to be glued on your vacuum table

6 - INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA DOTYCZACE SYSTEMU CIECIA PLAZMOWEGO
6 1 ZASILANIE GAZAMI

W celu unikniecia ryzyka wybuchu ognia, wybér gazéw tnacych nie powinien odbywac sie poprzez zawor tréjdrozny.

Klient dostarczy i zainstaluje dla kazdego zrédta system pozwalajacy na jego izolacje.

Systemy te zostana jasno zidentyfikowane. Bedg one posiadaty takze system blokady.

W przypadku zasilania elektrozaworami, zestyk sterowany przez uktad wytgcznika awaryjnego znajduje sie w szafie elektrycznej maszyny.
Nalezy przewidzie¢ zrodta zasilania gazem (butle, obudowe butli, parowniki...), gdzie kazde z nich wyposazone bedzie w regulator zdolny do
dostarczenia zalecanych natezen przeptywu i cisnien oraz w zawor odcinajacy w przypadku wlotu przez kanalizacje

Cisnienie nigdy nie powinno przekracza¢ 10 baréw.

6 2 PROCEDURA WYMIANY BUTLI
Przy kazdej wymianie butli, aby unikna¢ wszelkiego ryzyka zaptonu, nalezy bezwzglednie przestrzegac nastQpqucyCh procedur .

NALEZY ZAWSZE.

- Przedmucha¢ butle otwierajac lekko kranik.

- UpewniC sie, ze ztaczka wejscia jest czysta i pozbawiona ttustych osadow.

- Zamontowac na butli zawér redukcyjny i dokreci¢ srednio mocno nakretke ztaczki wejscia.
przed przytgczeniem zaworu redukcyjnego.

- Upewnic sie, ze Sruba rozprezania jest odkrecona przed podtgczeniem do butli.

- Sprawdzi¢ zacisniecie ztgczki taczacej przed otwarciem kraniku butli.

- Otworzy¢ powoli lecz do oporu kranik butli.

- Sprawdzi¢ szczelnos$¢ ztgczki polewajac wodg z mydtem w miejsce potaczenia.

- Nigdy nie naklada¢ smaru na czesci bedace w kontakcie z tlenem.

W przypadku zastosowania NOXALu toczyé butle przed przytaczeniem w celu ujednolicenia mieszanki.

BEZ ZMIANY TYPU GAZU

»  Zamknij kranik butli

»  Nigdy nie odkrecaj ztgczki pod ci$nieniem, zmniejsz ci$nienie przyciskajac na przycisk do testowania gazu na pulpicie sterowniczym, az do
momentu kiedy gaz nie bedzie ulatniat sie z palnika. Odkre¢ powoli ztgczke na butli w celu usuniecia pozostatego cisnienia. Przy pomocy
HPC (cykl autonomiczny 3) wybierz zadany gaz przed przeprowadzeniem testu gazu.

»  Poditgcz nowa butle

»  Wykonaj test gazu przez okoto 20 sekund tak aby wypetni¢ kanalizacje do nastepnego ciecia.

ZE ZMIANA TYPU GAZU

»  Zamknij kranik butli

»  Nigdy nie odkrecaj ztgczki pod cisnieniem, zmniejsz ci$nienie przyciskajac na przycisk do testowania gazu na pulpicie sterowniczym, az do
momentu kiedy gaz nie bedzie ulatniat sie z palnika. Odkre¢ powoli ztaczke na butli w celu usuniecia pozostatego cisnienia. Przy pomocy
HPC (cykl autonomiczny 3) wybierz zadany gaz przed przeprowadzeniem testu gazu.

»  Podiacz zrédio gazu neutralnego. (czysty argon lub azot)

»  Wykonaj test gazu przez okoto 20 sekund tak aby wypetni¢ kanalizacje.

»  Zamknij kranik butli gazu neutralnego.

»  Zmniejsz ci$nienie przyciskajgc na przycisk do testowania, az do momentu kiedy gaz nie bedzie ulatniat sie z palnika. Odkre¢ powoli
ztaczke na butli w celu usunigcia pozostatego cisnienia.

»  Podiacz nowa butle

»  Wykonaj test gazu przez okoto 20 sekund tak aby wypetni¢ kanalizacje do nastepnego ciecia.
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2.\ ZALECENIE DOTYCZACE UZYWANIA GAZU FLAMAL

Sprawdzaé co miesigc stan przewodéw. Bezwzglednie, wymieniaé przewody co roku

7 - ZAPALANIE PALNIKOW

Po otwarciu gazu i/lub poleceniu zapalenia, jezeli palnik lub palniki nie sg zapalone po uptywie 5-u sekund,
natychmiast zatrzymacé przeptyw gazu. Odczeka¢ dwadziescia sekund przed ponownym rozpoczeciem operaciji.
Nagromadzony gaz niesie ze sobg ryzyko zapalenia sie i/lub spowodowania wybuchu.

8 - HALAS
1 - POMIAR JAKOSCIOWY 2 - POMIAR NATEZENIA DZWIEKU

Urzadzenie zostato przetestowane w hali montazowe;j Podane wartosci sa w odpowiednich poziomach wazonych

ALWF ZI rue Lavoisier, BP009 dzwieku (LAeq)

79200 PARTHENAY FRANCE Jednostkg pomiaru jest dB (A): wazony decybel "A"

To miejsce zostato zakceptowane przez CETIM . - _

(Mechanical Industries Technical Centre) Pomiary zostaty wykonane na wysokosci 1,5 m nad ziemig
52 avenue Félix-Louat BP 67 za pomoca urzadzenia mierzacego ACLAN, typ SIP 95, nr
60:?04 Senlis cedex. 934033, zgodne z procedurag zapewnienia jakosci ISO 9000

Kwalifikacja jest zgodna z raportem n°4/028779/492.2A

Miejsce jest okreslone w skali inzynieryjnej:
wspotczynnik korekgji K < 2dB

3 - POMIARY

Wartosci akustyczne zalezg od uzytego procesu ciecia.

W celu sprawdzenia tych wartosci nalezy odnies¢ sie do
odpowiednich instrukcji obstugi.

Maszyna bez zainstalowanego procesu wytwarza dzwieki
ponizej 70 dB.
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INSTALATIE AUTOMATA PENTRU DEBITARE CU PLASMA SI

OXIACETILENA
1 - SIGURANTA ELECTRICA

1.1- CONECTAREA SURSELOR DE DEBITARE LA RETEAUA DE ALIMENTARE

Tnainte de a conecta echipamentul la reteaua de
alimentare, verificati daca:

- Contorul, sistemul de protectie la supracurenti si
instalatia electrica sunt compatibile cu instalatia dvs.
d.p.d.v. al puterii maxime si tensiunii de alimentare
(cf. placutelor de instructiuni).

- Alimentarea monofazica sau ftrifazica cu impamantare se poate
realiza printr-o priza compatibila cu figa cablului de alimentare.

- In cazul in care cablul este conectat la un punct fix, pAmantarea,
daca este prevazuta, nu se va intrerupe de la sistemul de protectie la
socurile electrice.

- Intrerupétorul, daca exista, va fi pe pozitia “OFF” (oprit).

1.2- POSTUL DE LUCRU

= Folosirea echipamentului de taiere presupune respectarea cu
strictete a conditiilor de siguranta cu privire la curentii electrici.

= Trebuie sa va asigurati ca nici o piesa metalica accesibila
operatorilor gi asistentilor acestora nu intra in contact direct sau
indirect cu un conductor de faza si nulul retelei de alimentare.

= Conectati la un singur punct toate legaturile la masa ale postului
de sudare accesibile utilizatorului.

= Acest punct este legat la pamant. Toate legaturile se vor realiza cu
cabluri a caror sectiune va fi cel putin egala cu cea a celui mai gros
cablu de faza.

= Toate suporturile metalice aflate in vecinatatea instalatiei (mese de
taiere, legaturile la masa pentru dispozitivele de pozitionare, stand cu
role, etc.) proiectate pentru a retine piesele care trebuie taiate de
aceeasi sursa de energie trebuie conectate intre ele cu un cablu cu
sectiune suficient de mare pentru curentul maxim absorbit de
consumator

1.3 - INTERVENTII

inainte de a executa orice verificari si reparatii in interiorul masinii,

asigurati-va ca echipamentul a fost deconectat de la instalatia electrica

. Fisa de alimentare va fi scoasa din priza. Se vor lua masuri
pentru a preveni conectarea accidentala a figei la o priza.

. Se vor lua masuri pentru a preveni conectarea accidentala a
cablului unei alte instalatii.

= Intreruperea printr-un sistem de conectare fix are o
singura faza (faza si nul). Se va afla in pozitia “OFF”
(oprit) si nu poate fi pus in functiune in mod
accidental.
Unele componente ale echipamentului sunt livrate cu un circuit HV.HF
— Tnalta tensiune si inalta frecventa (vizibil pe o placuta). Nu trebuie sa
lucrati Tn interiorul unitatii corespunzétoare acestor circuite
Lucrarile de intretinere asupra instalatiei electrice se vor efectua de
catre persoane calificate pentru a desfasura astfel de operatii.

1.4 — INTRETINERE

Verificati periodic daca izolarea echipamentului si
accesoriilor electrice este corespunzatoare. Aceasta verificare se
refera la stechere, cabluri flexibile, invelisuri, conectori, prelungitoare,
cleme de masa, portelectrozi sau arzatoare...

Lucrarile de intretinere si reparatiile izolatiilor si inveligurilor
nu trebuie realizate la intamplare
(Section VI, Art. 47 Décret 88-1056 du 14-11-88. ).

2 - PROTECTIA INDIVIDUALA

Daca este necesar, accesoriile vor fi reparate sau mai bine inlocuite
de un specialist.

Periodic verificati conexiunile electrice, asigurandu-va ca sunt bine
stranse si nu se supraincalzesc.
Consultati Sectiunea dedicata tipului de echipament livrat din Manualul
de intretinere si utilizare.

2.1 RISCUL LEZIUNILOR EXTERNE

PROTECTIA INTEGRITATII CORPORALE:
Operatorul va fi echipat si protejat in mod adecvat
n functie de munca prestata.
Se vor lua masurile de precautie astfel incat nici o
parte a corpului operatorilor sau asistentilor
acestora sa nu vina in contact cu piesele in lucru si
piesele metalice care ar putea fi sub tensiune de la
retea.

Mentineti la locur 101 panourile
si dispozitivele de protectie.
Operatorul va fi echipat tot timpul cu echipamentul
individual de protectie.
Echipamentul de protectie va fi pastrat la loc uscat

pentru a preveni electrosocurile si va fi ferit de
pete de ulei pentru a preveni incendiile.

Echipamentul de protectie purtat de operator si

asistenti: manusi, salopete si incaltaminte de A=

siguranta, se va asigura protectie suplimentara —

impotriva arsurilor provocate de piesele fierbinti, %

scantei si zgura.

De asemenea, asigurati-va ca aceste componente ale echipamentului

sunt in stare corespunzatoare si inlocuiti-le inainte ca acestea sa nu

mai asigure protectie.

FATA SI OCHII:

Trebuie sa va protejati:

- ochii impotriva particulelor metalice si a flacarii.
Pentru aceasta purtati ochelari cu lentile colorate.
Parul, fata si ochii trebuie protejate Tmpotriva
stropilor care sar in timpul procesului de sudare si
impotriva stropilor de zgura care sar in timpul racirii
aliajului.

Masca de sudare, indiferent daca face sau nu parte din casca, va fi
dotata intotdeauna cu un filtru de protectie, a carui categorie va
depinde de intensitatea curentului arcului de sudare.
Filtrul colorat poate fi protejat de impacturi si stropi
printr-o sticla transparenta fixata in fata mastii.

La Tnlocuirea filtrului de protectie (geam slab colorat)
pastrati aceleasi date de referinta (N° grade de
opacitate).

Persoanele aflate in vecinatatea operatorului si cu atat mai mult,
asistentii acestuia vor fi protejati cu ecrane adecvate, ochelari de
protectie impotriva razelor UV, precum si, daca este necesar, de o
masca dotata cu un filtru de protectie adecvat. (NF S771-4 A 1-5)
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NUMERE GRADE DE OPACITATE (1) S| RECOMANDARILE PENTRU TAIEREA CU PLASMA

Proces de sudare Intensitatea curentului in Amperi
0.5 25 10 20 40 80 125 1756 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
P 1 11 11 &3@1&@ @ & &1 @&B.@ @@ @&B.&@13&@6111/1
Taierea cu plasma 9 10 11 12 13

(1) In functie de conditiile de utilizare, se poate folosi cel mai apropiat numar de categorie mai mare sau mai mic.

2.2 RISCUL LEZIUNILOR INTERNE

SIGURANTA LA FUM, VAPORI, GAZE NOCIVE $I TOXICE:

Taierea va fi executata in spatii ventilate corespunzator.

Emisiile gazoase sau vaporii toxici, nocivi sau
periculosi pentru sanatatea operatorilor vor fi
colectati progresiv pe masura ce se produc, cat
mai aproape posibil de sursa lor de emisie si
cat mai eficient posibil. (Art. R233-84 annexe 1
Décret 92 767 du 29/07/92).

Instalatiile de absorbtie vor fi conectate la un
sistem de aspiratie.

Consultati catalogul nostru si:

“GHID PRACTIC PENTRU VENTILATIE” Nr. 7 referitor la:
Operatiile de sudare cu arc electric de la Institutul National de
Cercetare si Siguranta, in care se gasesc metode de proiectare si
diverse exemple practice de aplicatii.

3 - SIGURANTA iN TIMPUL FOLOSIRII

31
1) -RISCURI
Atunci cand gazele sunt folosite incorect, ele il expun pe utilizator la
doua riscuri principale, in special cand se lucreaza intr-un spatiu
inchis:
- riscul de asfixiere sau intoxicatie
- riscul de incendiu sau explozie

2)-PRECAUTII DE RESPECTAT

a) Stocare in forma comprimata in butelii

Respectati recomandarile de siguranta specificate de furnizor,
special:

- Suprafetele de stocare sau folosire a gazelor trebuie sa fie bine
ventilate, sa se afle la o distanta suficient de mare de zona in care se
desfagoara operatii de sudare sau taiere si alte surse de caldura si sa
fie protejate de incidente tehnice.

- legati buteliile, preveniti impactul.

- a se feri de caldura excesiva (> 50° C).

b) Tevi si furtunuri

- Periodic verificati etanseitatea tevilor fixe si a furtunurilor de cauciuc.

in

Tevile flexibile instalate pe echipamentele noaste respecta standardul
ENS59, deci sunt prevazute cu anul fabricatiei.

Verificati vizual, in fiecare luna, starea suprafetei tevilor. Acestea
trebuie schimbate obligatoriu daca prezinta fisuri sau cute. Chiar daca
sunt n stare buna, va recomandam sa le schimbati in fiecare an.

- Nu folositi flacara pentru a detecta scurgerile. Folositi un detector de
scurgeri adecvat sau, daca nu dispuneti de acesta, folositi apa si o
pensula.

- Marcati furtunurile cu diferite culori in functie de gaze.

- Asigurati-va de existenta unui extinctor cu CO? (zapada dioxid de
carbon) (5 kg sau mai mult) cu duza in apropierea aparatului.

- Alimentati gazele la presiunile recomandate in manualele de utilizare
a echipamentului.

- Nu Iasati furtunurile la intdmplare in ateliere. Se pot deteriora.

- Nu lasati furtunurile sa treaca printre picioare sau peste umeri. in
cazul unei scurgeri de gaze va expuneti riscului de arsuri grave.
Verificati furtunurile periodic.

c) Utilizarea dispozitivelor

- Folositi numai dispozitive proiectate pentru gazele folosite.

- Supape de retinere flacara la echipament:

- Nu lubrifiati supapele. Manipulati supapele cu grija.

- Nu aprindeti arzatorul doar prin deschiderea acetilenei.

- In cazul unui incident, mai intai intrerupeti alimentarea gazului
combustibil.

VA RECOMANDAM FOLOSIREA UNEI MESE ADECVATE CU
ABSORBTIE DE FUM Sl GAZE (CONTACTATI-NE)

SOLVENTII CLORURATI REPREZINTA UN CAZ SPECIAL
(ACESTIA SUNT UTILIZATI PENTRU CURATAREA SAU
INDEPARTAREA GRASIMILOR)

Vaporii acestor solventi, sub efectul radiatiilor de la un arc, chiar de la
0 anumita distanta, se pot transforma in gaze toxice.

Utilizarea acestor solventi in afara unui spatiu inchis este interzisa in
spatiile in care arcurile electrice emana scantei.

NIVELUL ZGOMOTULUI:

Tn anumite conditii de operare (parametri de taiere si sudare), nivelul
zgomotului si puterea acustica depasesc valorile stipulate de
reglementarile tarii.

In acest caz, operatorul va respecta instructiunile de sigurantd
aplicabile la locul de munca si va folosi dispozitive de protectie
individuala.

Tn cazul sudérii cu plasmé& de putere mare mai existd o solutie: lucrati
cu un cap de taiere imersat.

GAZELOR

INSTRUCTIUNI COMUNE PENTRU TOATE GAZELE

SUPAPA DE SIGURANTA

Nu uitati sa curatati supapele buteliei ihainte de a conecta regulatorul
de presiune.
Asigurati-va ca surubul valvei de suprapresiune este slabit inaintea
conectarii la butelie.
Asigurati-va ca legatura este stréansa inainte de a deschide supapa
buteliei.
Deschideti supapa buteliei incet, dar la maxim (deschiderea partiala
reduce debitul catre pistolet si cauzeaza intreruperi).
In cazul unei scurgeri sau la schimbarea unei butelii de gaze, nu
slabiti un element de conectare aflat sub presiune.
Mai intéi inchideti supapa buteliei sau inchideti
alimentare cu gaz.
Goliti conducta folosind butonul de testare gaz aflat pe panoul de
control al echipamentului sau realizati un test de control la incalzire si
un test de taiere.
Pentru mai multe informatii cu privire la procedura de drenaj
pentru echipamentul dvs. consultati capitolul “Intretlnere din
acest manual.
Consultati manualul pentru supapa de siguranta respectiva
d) Lucrul in spatii inchise
Exemple:

- tuneluri gi spatii inguste

- tevi, conducte

- calele vaselor

- puturi, guri de canal, subsoluri

- cisterne, rezervoare, containere

- tancuri de balast

- silozuri

- reactoare
Pentru astfel de spatii inchise in care exista risc mare de asfixiere,
intoxicare, incendiu si explozie se vor lua masuri speciale de
precautie Thainte de a incepe procesul de sudare.
Se va stabili sistematic o procedura de autorizare a lucrarii pentru
determinarea tuturor masurilor de siguranta.
Asigurati-vd ca existd o ventilatie adecvatd acordand atentie
deosebita la:
-suboxigenare
-supraoxigenare
-exces gaze combustibile

supapele de
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3-2 INTERVENTIA DUPA UN ACCIDENT

in cazul unei scurgeri care nu a rezultat in incendiu:

- inchideti robinetul de gaze
- nu folositi flacara sau dispozitivul electric in zona in care s-ar fi
putut raspandi gazul care se scurge.

cazul asfixierii:
- scoateti victima in aer liber
- incepeti respiratia artificiala si sunati la pompieri

3.3-
a) PROPAN
Acesta este un gaz combustibil, iar amestecurile de propan si aer si
propan si oxigen sunt explozive intr-un interval cuprins intre 2.4 si 9.5
% in aer.
Exista risc de explozie in cazul:
- unei scurgeri de propan in atmosfera
- introducerii de propan ntr-un spatiu inchis umplut cu aer
- introducerii aerului intr-o conducta de propan
- amestecurile astfel rezultate pot fi aprinse de o scanteie, o flacara
sau o tigara.
Propanul este mai greu decat aerul. Astfel exista riscul unei acumulari
in puncte joase.
b) ACETILENA
Acetilena este un combustibil: amestecurile de acetilena si aer si
acetilena si oxigen sunt explozive in intervale cuprinse intre 2.3 % si
80 % in aer. Cele mai periculoase sunt cele cu o concentratie scazuta
de acetilena.
Acetilena se simte la miros de la o concentratie de unu la mie Tn aer.
Daca simtiti miros de acetilena, ventilati bine spatiul.
Acetilena reactioneaza cu cuprul si argintul si rezultd acetiluri cu
instabilitate mare. Descompunerea acestor acetiluri poate duce la o
descompunere exploziva a acetilenei.
- Este interzisa folosirea conductelor din cupru, materiale cu cupru in
compozitie care depaseste 70 % si aliaj dur cu mai mult de 50 %
argint.
- PRESIUNEA MAXIMA DE FUNCTIONARE = 1.5 bari

In cazul unei scurgeri care a rezultat in incendiu:
- inchideti robinetul de gaze daca puteti ajunge la
supapa
- folositi extinctoare CO? (zapada dioxid de carbon) (5
kg sau mai mult) cu duze.
- daca scurgerea nu poate fi oprita, lasati focul sa
arda n timp ce raciti buteliile si instalatiile din jur.

INSTRUCTIUNI SUPLIMENTARE PENTRU UNELE GAZE

c) OXIGEN

Cu 23 % oxigen in aer (concentratie normala 21 %), combustia devine
mai intensa si chiar exploziva.

De aceea cregterea concentratiei de oxigen dintr-un spatiu este
periculoasa.

Majoritatea compusilor, in special substantele organice precum uleiuri,
grasimi, materiale, hartie si materiale plastice ard in prezenta
oxigenului din cauza celei mai mici scantei sau unui punct aprins.
Grasimile pot lua foc la simplul contact cu oxigenul.

Prin urmare sunt necesare urméatoarele masuri de precautie:

INAINTE DE INSTALARE indepértati toate urmele de rugina si arsura
din tevi.

2 purjari cu nitrogen :

1 cu presiune mare (10 bari) pentru a indeparta praful

cealalta pentru a scoate praful din conducte

Tnainte de a fi montat pe o teavd, orice aparat va fi CURATAT si
DEGRESAT.

Folositi lubrifianti fluorurati — clorofluorurati sau disulfide molybden
FARA SUBSTANTE GRASE.

IMPORTANT
CONEXIUNI
Este obligatoriu sa nu strangeti racordurile furtunurilor si racordurile de gaz mai mult
de 3 mdaN
(chiar in caz de scurgeri)
(riscul fisurilor ulterioare

PERICOLUL LA TAIEREA
ALUMINIULUI CU PLASMA

Exista un risc de explozie rezultat in urma unei
acumulari de hidrogen sub tabla atunci cand
se taie aluminiu si aliajele ale acestuia pe o
masa de taiere pentru taierea cu plasma prin
imersare sau pe apa.

Acest risc apare de regula daca:

* zgura este lasata sa se acumuleze pe partea inferioara a
rezervorului de apa

* tabla de metal se lasa pe zona de taiere peste noapte sau in week-
end

in unele situatii (ex: defectiune),

n deseurile care se acumuleazé pe partea inferioara a rezervorului se
formeaza hidrogen. Acesta este eliberat printr-o reactie chimica intre
deseuri si apa. Cand se ridica la suprafata in bule, hidrogen este prins
sub tabla de metal aflata pe masa cu apa si este aprins de plasma.

PRECAUTII:

* este esential sa goliti rezervorul de apa in mod frecvent si sa
indepartati deseurile (in special particulele fine) de pe partea
inferioara;

* montati ventilatoarele sau lasati sistemul de extractie pornit pentru a
determina circulatia aerului intre apa si partea superioara a tablei;

* mentineti apa la pH neutru. Aceasta ar trebui sa reduca reactiile
chimice intre apa si aluminiu;

* daca instalatia nu a fost folosita o anumita perioada, vibrati masa
inainte de a pozitiona prima tabla. Aceastd operatie ar trebui sa
permita eliberarea si disiparea hidrogenului acumulat captat de tabla.

este posibil sa existe o tensiune

reziduala mai mare de 100 V in torta. fnainte de a lucra cu aceasta,
asigurati-va ca generatorul este oprit
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4 - NOTA EXPLICATIVA REFERITOARE LA DIRECTIVA ATEX 94/9/EC

3 Publicata in Monitorul Oficial al Comunitatii Europene din 19 aprilie 1994 3
NOTA PENTRU CLIENTII CARE UTILIZEAZA INSTALATII DE DEBITARE MECANIZATA

1) Motive pentru care instalatia nu este adecvata pentru utilizare in atmosfere explozive

Instalatiile de debitare care includ arzator cu oxigen si gaz sau o torta cu plasma folosesc o sursa de caldura creata de o flacara sau un arc
electric.

Pot rezulta explozii in atmosfere explozive cand sunt intrunite urmatoarele conditii simultan:

- prezenta materialului combustibil

- prezenta oxidantilor (aer, oxigen)

- amestecul de gaz combustibil si oxidant in intervalul de potential exploziv = de exemplu, amestecul de metan (gaz natural) si aer
este inflamabil la o presiune atmosferica intre 5% si 15%

- prezenta unei surse de aprindere

Procesul de debitare implica in mod necesar o sursa de aprindere si zgura de metal topit este de asemenea o sursa de aprindere. De aceea

instalatia nu poate fi folosita in ateliere in care se creeazéd o atmosferad exploziva prin alte procese decét instalatiile de debitare sau
instalatii similare.

2) De ce se aplica Directiva ATEX in cazul acestei instalatii

Gazele combustibile folosite de arzatoarele de taiere cu flacara pot fi gaze naturale (metan), propan sau acetilena.

Gazul oxidant este oxigenul.

Gazele folosite in arzatoarele cu plasma pot fi gaze neutre (nitrogen, argon), gaze combustibile (argon/hidrogen, metan), gaze oxidante (oxigen)
sau un amestec din unele din aceste gaze.

De asemenea, toate aceste gaze sunt incolore si majoritatea sunt inodore, prin urmare nu sunt detectate de operator.

Gazele sunt aduse in atelier in apropierea instalatiei furnizate si instalatia include un numar de tevi si conducte. Pot aparea scurgeri care pot
duce la acumularea de gaze combustibile creand astfel atmosfera cu potential exploziv.

Instalatia gi alimentarea cu gaze in sine pot crea atmosfere explozive.

Din motive de siguranta este neaparat necesar ca aparatul sa fie instalat intr-un spatiu extins, bine ventilat si materialul taiat trebuie neaparat sa

fie amplasat pe o masa de absorbtie care indeparteaza gazele arse si de asemenea elimina orice gaze combustibile nearse care pot fi prezente
in apropierea plasmei sau altor arzatoare ca rezultat al unei scurgeri.

3) Design siqur al instalatiei

Toate circuitele care alimenteaza cu gaz se vor afla in aer liber sau in protectii foarte bine ventilate.
Circuitele electrice vor fi amplasate Tn panouri inchise sau protectii conform Directivei ATEX.

Configuratia circuitelor gazelor sau panourile electrice nu vor putea fi modificate de nicio tertd parte in afara producéatorului sau
persoanelor autorizate oficial de producator.

In caz contrar, producétorul nu va mai fi responsabil pentru conformitate sau garantie. Capacele protectiilor vor fi pastrate inchise pentru a nu
permite patrunderea prafului si zgurii.

4) Categoria instalatiei

Conform criteriilor Directivei ATEX, instalatia este clasificata dupa cum urmeaza:
Grupa de echipamente Il
Categoria 3

Cu alte cuvinte, pe scurt:

“Echipamente proiectate pentru a fi utilizate in spatii in care este improbabil sa apara atmosfere explozive cauzate de gaze, sau, daca acestea
apar, probabil apar rar si numai pentru perioade scurte de timp. Echipamentele din aceasta categorie asigura un nivel necesar de protectie in
timpul exploatarii normale”.

“Pentru a aplica marcajul CE, producatorul va urma procedura referitoare la controlul intern al productiei”.

“Producatorul va emite o declaratie de conformitate.”

“Producatorul va lua toate masurile necesare pentru a se asigura ca procesul de fabricatie asigura conformitatea echipamentelor fabricate cu
documentatia tehnica ...”

5) Declaratie, asiqurarea calitatii

Producatorul implementeaza un sistem de asigurare a calitatii conform 1ISO 9001 si asigura ca proiectarea si fabricarea sunt conforme cu
cerintele aplicabile referitoare la proces. Fiecare aparat este supus verificarii.
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5 - RECOMANDARI iN CAZUL UTILIZARII DE MESE ASPIRANTE

Taierea de otel carbon aliat sau nealiat, de otel inoxidabil si aluminiu prin procedee de taiere cu flacara oxiacetilenica si plasma
necesita utilizarea de mese aspirante si filtre pentru aspirarea fumului, pentru a evacua praful si alte elemente de poluare.
Aceste echipamente trebuie totusi utilizate respectand anumite reguli de utilizare, in special in cazul meselor aspirante:

- Nu aruncati hartie, carton sau orice alte produse inflamabile
- Nu aruncati mucuri de tigara

- Nu aruncati cérpe, tesaturi, etc.

- Nu aruncati produse lichide inflamabile

- Nu aruncati lemn

Masa aspiranta trebuie utilizata pentru si numai pentru recuperarea deseurilor produse Th urma actiunii de taiere a otelului carbon
aliat sau nealiat, a otelului inoxidabil si a aluminiului.
Nerespectarea acestor reguli ar putea duce la o deteriorare a filtrelor de aspirare.
Veti gasi in acest clasor doud etichete de lipit pe masa dumneavoastra aspiranta

6 - INSTRUCTIUNI DE SIGURANTA SUPLIMENTARE PENTRU INSTALATIILE DE TAIERE CU PLASMA
6-1 ALIMENTAREA CU GAZE

Pentru a evita orice risc de incendiu, alegerea gazelor pentru taiere nu trebuie efectuata cu o vana cu trei cai.

Clientul va trebui sa furnizeze si sa instaleze, pe fiecare sursa, un dispozitiv izolant.

Dispozitivele trebuie sa fie identificate cu claritate. Acestea trebuie sa fie echipate cu un sistem de inchidere.

Tn cazul alimentérii prin electrovane, este disponibil un contact comandat de oprirea de urgenta in cutia electrica a masinii.

Echipati fiecare sursa de gaz (butelii, suporturi pentru butelii, evaporatoare, etc.) cu un regulator care poate genera debitele si presiunile
recomandate si cu o vana de oprire in caz de alimentare prin canalizare.

Nu depasiti niciodata presiunea cu mai mult de 10 bari.
6-2 PROCEDURA DE SCHIMBARE A BUTELIEI
La fiecare schimbare a buteliei, pentru a evita orice risc de inflamare, este obligatoriu sa respectati procedurile urmatoare:

IN TOATE CAZURILE.

- Purjati butelia deschizand usor robinetul

- Asigurati-va ca racordul de admisie este curat si fara urme de substante grase

- Montati supapa de reducere a presiunii pe butelie si strdngeti usor piulita racordului de admisie Tnainte de a racorda supapa.
- Asigurati-va ca surubul pentru reducerea presiunii este desurubat Tnainte de a-l racorda la butelie.

- Verificati cu atentie strangerea racordului de legatura Tnainte de a deschide robinetul buteliei.

- Deschideti-l ugor, dar complet.

- Verificati etangeitatea racordului punand apa cu sapun la locul racordarii.

- Nu ungeti niciodata cu grasime piesele care intra in contact cu oxigenul.

Cu NOXAL, rulati butelia inainte de racordare pentru a omogeniza amestecul.

FARA A SCHIMBA NATURA GAZULUI.

»  Mai intéi, inchideti robinetul buteliei

> Nu desurubati niciodata un racord aflat sub presiune, coborati presiunea apasand butonul test gaz de pe pupitrul de comanda pana cand
nu mai iese deloc gaz din arzator. Desurubati incet racordul de pe butelie, pentru a elimina presiunea reziduala. Cu un HPC (ciclu autonom
3), alegeti gazul dorit inainte de a efectua testul gaz.

>  Racordati noua butelie

>  Efectuati din nou un test gaz de aproximativ 20 de secunde, astfel incat sa umpleti canalizarea pentru urmatoarea taiere.

CU SCHIMBAREA NATURII GAZULUL.

»  Mai intéi, inchideti robinetul buteliei

»  Nu desurubati niciodata un racord aflat sub presiune, coborati presiunea apasand butonul test gaz de pe pupitrul de comanda pana cand
nu va mai iesi gaz deloc din arzator. Desurubati incet racordul de pe butelie pentru a elimina presiunea reziduala. Cu un HPC (ciclu
autonom 3) alegeti gazul dorit inainte de a efectua testul gaz.

»  Racordati o sursa de gaz neutru (argon pur sau azot).

»  Efectuati din nou un test gaz de aproximativ 20 de secunde, astfel incat sa umpleti canalizarea pentru urmatoarea taiere.

> Inchideti robinetul buteliei cu gaz neutru.

»  Coborati presiunea apasand butonul de test gaz pana cand nu mai iese deloc gaz din arzator. Desurubati incet racordul de pe butelie
pentru a elimina presiunea reziduala.

»  Racordati noua butelie

»  Efectuati din nou un test gaz de aproximativ 20 de secunde, astfel incat sa umpleti canalizarea pentru urmatoarea taiere.

SAFETY AIR LIQUIDE 55

WELDING



8695 7050

2.\ RECOMANDARI PENTRU UTILIZAREA GAZULUI FLAMAL

Verificati, in fiecare luna, starea tevilor si schimbati-le obligatoriu in fiecare an.

7 - APRINDEREA ARZATOARELOR

Daca arzatorul sau arzatoarele nu se aprind la 5 secunde dupa pornirea gazelor si/sau dupa comanda de
aprindere, opriti imediat debitul de gaz si asteptati aproximativ doudzeci de secunde nainte de a relua operatia.
Exista riscul acumularii de gaze, care se pot aprinde si/sau pot provoca o explozie.

8 - NIVELUL DE ZGOMOT

1 — CALIFICAREA LABORATORULUI DE 2 — MASURARI ALE PRESIUNII ACUSTICE
MASURARE
Aparatul a fost testat in Valorile sunt indicate in nivel acustic masurat echivalent
ALWF ZI rue Lavoisier, BP009 (LAeq)

79200 PARTHENAY FRANTA.
Cladire cegnt(:glé ’ Unitatea de masura este dB (A): pondere decibeli "A"

Masurarile au fost efectuate la finaltimea de 1.5m
suprateran cu un contor pentru masurarea nivelului acustic
ACLAN, tip SIP 95, nbr 934033, verificat conform procedurilor
noastre de asigurare a calitatii ISO 9000

Acest laborator a fost certificat de CETIM (Centrul Tehnic al
Industriilor Mecanice)

52, avenue Félix-Louat BP 67

60304 Senlis cedex FRANTA

Certificarea s-a soldat cu Raport n°4/028779/492.2A

Laboratorul a primit gradul de inginerie: factor de corectie K
<2dB

3 - MASURATORI

Valorile de presiune acustica depind de procesul de taiere
folosit la aparat.

Consultati instructiunile echipamentului instalat pentru a
obtine aceste valori

Aparatul fara proces produce o presiune acustica sub 70
dB
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AUTOMATICKE ZARIZENi NA REZANI PLAZMOU A PLAMENEM
1 - BEZPECNOST PRI PRACI S ELEKTRICKYM PROUDEM

1.1 PRIPOJENI NAPAJECICH ZDROJU NA DODAVKU ELEKTRICKEHO PROUDU

PFed zapojenim Va$eho stroje musi byt
zkontrolovano nasledujici :

- Elektromér, bezpecénostni zafizeni na nadproud a
celkové elektrické zafizeni musi byt slucitelné s
maximalnim vykonem a napajecim napétim stroje
(viz typové S§titky).

- Napojeni na jednofazovy nebo stfidavy proud s uzemnénim,
musi byt provedeno pfipojenim na zasuvku, ktera odpovida
zastréce pripojovaciho kabelu.

- U pevné pfipojeného kabelu nesmi byt uzemnovaci vedeni (je-li tak
planovano) nikdy preruSovano ochrannym zafizenim proti proudovym
narazum.

- Pokud je na stroji nachazi spina€, musi se nachazet na pozici
"VYPNUTO".

1.2- PRACOVISTE

- PFi vyuziti stroje pro svarovani a fezani elektrickym obloukem musi
byt prfesné dodrzeny vSechny nezbytné podminky pro praci s
elektrickym proudem (vyhlaska z 14/2/88).

- Je tfeba zajistit, aby se kovové dily, nachazejici se v dosahu
obsluhujici osoby nebo pomahajici osoby, neocitnuly pfimo nebo
nepfimo v kontaktu s fazovym nebo nulovym vodi€éem napajeciho
zdroje.

- VSechny kovové c¢asti zafizeni, které se nachazeji v dosahu
uZivatele, je tfeba napojit na jednom jediném bodé.

- Tento bod bude spojen s uzemnénim. VSechna tato spojeni musi byt
zajisténa pomoci kabell, jejichz prifez odpovidd nejméné
nejsilnéjSimu kabelu fazového vodice.

- VSechny kovové podlozky nebo drzaky (fezaci stoly, pfipojeni
nastavnych zafizeni a podstavcd, atd.) na upinani obrabénych
pfedmétd, které jsou nebo maji byt Ffezdny pomoci stejného
napajeciho zdroje, musi byt vzajemné propojeny kabelem, jejichz
prlfez je dostateny pro zpétné vedeni maximalniho fezného proudu.

1.3 - ZAKROKY

Pfed kazdou kontrolou vnitfniho prostoru stroje a pfed kazdou opravou
musi byt zajisténo, aby byl stroj odpojen od elektrického zafizeni a aby
toto rozpojeni bylo zajisténo a sledovano. Je tfeba sledovat
nasledujici:

- Spojeni pfipojné vidlice je preruSeno. Byla ucinéna opatfeni, aby
nedoslo k ndhodnému zapojeni zastréky do el. zasuvky.

- Nahodné zapojeni kabelu pevného zafizeni je znemoznéno.

- Prerusovaci zafizeni u pevného zapojeni plsobi na vSech poélech
(fAzovém i nulovém). Nachazi se v pozici "STOP" a neni mozno je
nahodné zapojit.

- Zakroky, které je tfeba provést na elektrickém zafizeni musi provadét
k tomuto odborné vyskoleny personal (vyhlaska 88-1056 z 14-11-88,
odst. VI, ¢lanek 46).

1.4 - UDRZBA

Je tfeba Casto kontrolovat izolaci a pfipojna spojeni elektrickych
pfistroju a dopliikovych vybaveni. To se tyka hlavné el. zasuvek,
ohebnych kabeld, plastad kabell, pfipojek, prodluzovacich kabeld,
svorek, drzaku elektrod, hofaku a ostatnich.

Udrzbové prace a opravy na izoladnich plastich musi byt vZdy
provadény peclivé a odborné (odstavec VI, ¢l. 47 vyhlasky 88-1056 z
14-11-88).

2 - OCHRANA 0OSOB

Je nezbytné nutné:

- Aby opravy provadél odbornik nebo nejlépe nahradit vadné dily.

- Pravideln& kontrola pevného usazeni elektrickych pfipojeni a je tfeba
zajistit, aby nedochazelo k jejich zahfivani.

Proctéte si Clanek v navodu na obsluhu a udrZzbu, ktery se tyka
specialné tohoto dodaného materialu.

2.1 VNEJSI RIZIKA PORANENI

CELKOVA OCHRANA TELA

Obsluhujici osoba musi byt oble€ena a chranéna odpovidajic danym
pracovnim podminkam.

Je tfeba dbat na to, aby zadna ¢ast téla obsluhujici osoby nebo
pomocného personalu nepfisla do kontaktu s kovovymi sou¢astkami
nebo dily obrab&ného pfedmétu, které jsou pod napétim nebo by
mohla byt pod napétim. V8echny stinici desky a ochranna zafizeni je
tfeba ponechat v jejich umisténi.

Obsluhujici osoba je vzdy vybavena izolovanym ochrannym odévem
(vyhlaska z 14-12-88, odst. II).

Tento ochranny odév musi byt kvuli ochrané pfed elektrickou ranou
vzdy suchy a vzhledem k ochrané pfed pozarem vzdy bez necistot od
oleje.

Ochranné vybaveni, které nosi obsluhujici osoba nebo pomocny
personal, jako jsou rukavice, zastéry nebo pracovni obuv poskytuji
dodate¢nou ochranu pred popalenim od Zhavych dild, odpadem a
struskovymi kapkami.

Je tfeba dbat na dobry stav tohoto ochranného vybaveni a v pfipadé
poskozeni jej vyménit.

OBLICEJ A OCI

Je tfeba bezpodminecné dodrzovat nasledujici opatfeni :

O¢i chrante tdnovanymi brylemi pfed zafenim a plamenem vznikajicim
pfi taveni kovu.

Vlasy, obli¢ej a o€i musi byt chranény pfed kapkami a Casticemi
strusky vznikajicimi béhem Fezani, svareni a chlazeni svara.

Svare€ska maska, s helmou nebo bez, musi byt vzdy vybavena
ochrannym filtrem, jehoz stuperi zavisi na intenzité proudu el. oblouku
(normy NF S77-104 A88-221 a A88-222).

Barevny filtr mize byt na pfedni strané masky chranén proti kapkam
prahlednym sklem.

Pokud je tfeba filtr nahradit, musi byt nahrazen za filtr stejného stupné
(Cislo zeslabovaciho stupné).

Osoby, které se nachazeji v blizkosti obsluhujici osoby a predevsim
pomocny personal, musi byt vybaven odpovidajicimi ochrannymi Stity,
brylemi s UV filtrem, pfipadné maskou s vhodnym ochrannym filtrem
(NF S771-4 A 1-5).
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¢iSLO ZESLABOVACIHO STUPNE (1) A DOPORUGENE VYUZITi PRI SVAROVANI EL.

OBLOUKEM
Proces fezani Sila proudu v ampérech
0.5 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Rezani s plazmovym paprskem 9 10 11 12 13

1) Podle podminek uziti Ize pouzit nejblize nahoru nebo doll lezici zeslabovaci stupen.

2.2 RIZIKA VNITRNICH PORANENI

BEZPECNOSTNi OPATRENI PROTI KOURI, PARE, SKODLIVYM A
JEDOVATYM PLYNUM :

Svarecské prace s el. obloukem musi byt provadény na dostate¢né
vétranych pracovistich.

Vypary vznikajici na pracovistich béhem svareni ve formé plynd a
necisté a zdravi Skodlivé vypary musi byt jiz béhem jejich vzniku zcela
odsavany a to nejlépe co nejblize na misté jejich vzniku (¢.R233-84
pfiloha 1 vyhlaska 92-767 z 29/07/92).

Zafizeni na zachytavani koufe musi byt napojeny na odvodny systém.
Viz také na$ katalog: “Prakticky ventilaéni kandl €. 7", ktery se tyka
svafovani el. obloukem. V posledni pfiruéce vydané narodnim
Institutem pro védu a bezpecnost se nachazi metodiky vypoctu a
rdzné jiné praktické priklady vyuziti.

SPECIALNi ROZPOUSTEDLO S OBSAHEM CHLORU:

Vypary tohoto rozpoustédla se mohou samy, jsou-li zasazeny zafenim
z el. oblouku, ménit i na vzdalené&jSich mistech na toxické plyny.

Na pracovidtich, kde se pracuje s otevienym el. obloukem, je proto
tfeba zabranit pouzivani téchto rozpoustédel mimo pevné utésnéné
prostory.

HLUK :

Za urcitych provoznich podminek (svareni nebo fezani) prekracuje
hladina hluku a akusticka urover hodnoty dané zakonem jednotlivych
zemi.

V takovém pfFipadé musi obsluhujici osoba dbat na smérnice pro
ochranu osob pro dané pracoviste.

3 - BEZPECNOSTNIi PREDPISY PRI POUZITi PLYNU
3.1 VSEOBECNE SMERNICE TYKAJICI SE PLYNU

1) STAVAJICI RIZIKA
Pokud se plyny pouzivaji za Spatnych pracovnich podminek, je
uzivatel predevSim pfi pracich v uzavienych prostorach ohrozen
dvémi riziky:
- Nebezpeci uduseni nebo otravy
- Nebezpeci pozaru nebo exploze

2) BEZPECNOSTNI PREDPISY (NUTNO DODRZET)
a) Skladovani nadob pod tlakem
Je tfeba dbat bezpecnostnich smérnic dodavatele plynu.
- Sklady a mista, kde se plyn pouziva, musi byt dobfe vétrana a v
dostate¢né vzdalenosti od oblasti fezani, svarovani a jinych zdroju
tepla a musi byt chranéna pfed moznym poskozenim.
- Lahve je tfeba dobfe zajistit a zabranit eventuelnim narazim.
- Zabranit nadmérnym teplotam (nad 50°C).
b) Vedeni a hadice
- Je tfeba pravidelné kontrolovat neprodysnost pevnych vedeni a
gumovych hadic.
Hadice instalované na nasich pfistrojich odpovidaji normé EN559 a
jsou proto oznaceny rokem vyroby.
Kazdy mésic provadéjte vizudlni kontrolu stavu povrchu hadic.
Pokud se objevi trhliny nebo zalomeni, musi byt hadice vyménény. |
pokud je stav hadic uspokojivy, doporu€ujeme jejich kazdoro&ni
vymeénu.
- Nikdy nehledejte trhliny pomoci plamene. Pouzijte zafizeni na
vyhledani prasklin, v jiném pfipadé pouzijte vodu a Stétec.
- Hadice oznacte obvyklymi barvami odpovidajicimi druhu plynu.
- Do blizkosti zafizeni umistéte hasici pfistroj.
- K plyndm prfipojte stanoveny tlak - dle navodu k obsluze
jednotlivych pfistroja.
- Hadice nenechavejte volné lezet na pracovisti, mGze dojit
poskozeni.
- Hadice nepfehybejte pfes zada a nemotejte kolem nohou. P¥i
unikajicim plynu hrozi nebezpeéi tézkych popalenin. Hadice
pravidelné& kontrolujte.
c) Pouziti pristrojt
- Pouzivejte jen ty pfristroje, které jsou pro pouzivané plyny
stanovené.
- Pristroje vybavte zpétnymi ventily - zpétny ventil pro plamen.
- Ventily nikdy nemazat.
- Nikdy nezapalovat Ffezaci hofak, pokud byl otevien jen ventil
acetylenu.
- Dojde-li k nehodé, nejprve uzavfit pfivod hoflavého plynu.

k jejich

REDUKCNI VENTIL TLAKU PLYNU :

- Nezapomente ventily nadob na plyn pfed napojenim na redukéni
ventil odvzdusnit.

- Ujistéte se, zda je Sroub redukéniho ventilu pfed napojenim na
nadobu s plynem uvolnény.

- Pfed otevienim ventilu nadoby s plynem je tfeba zkontrolovat pevné
usazeni pfivodniho spojeni.

- Ventil otevirejte pomale ale zcela (pfi neliplném otevieni je omezeno
mnozstvi pratoku k hofaku, coz mize vést k zpétnému toku plamene).
- Pfi netésnosti nebo pfi vyméné nadoby s plynem nikdy
neodSroubovavat pfivod, ktery je pod tlakem.

- Nejprve uzaviete kohoutek lahve nebo kohoutky nahoru vedouciho
pfivodu plynu. Vyprazdnéte potrubni vedeni s pomoci spinace pod
obsluznym stolem stroje nebo provedte pokyn k zahfati a test fezu.

Dalsi informace k procesu vyprazdnéni Vaseho stroje se nachazi
v kapitole Udrzba tohoto navodu.

Dbejte pokynli v navodu pro prepoustéci ventil.

d)Prace v uzavienych prostorach
Napf.:  -doly

- kanalizace, dalkové potrubi

- lodni Ulozné prostory

- Sachty, sklepy

- cisterny, nadrze

- vyvazovaci nadrze

- sila

- hnaci mechanismy
Pfed svéarfecimi pracemi v uzavienych prostorach, ve kterych hrozi
nebezpeci uduseni, otravy, pozaru nebo exploze je tfeba dodrzovat
zvlastni bezpecnostni opatfeni.
Systematicky musi byt vydavany pracovni metodiky k udéleni
pracovniho povoleni s uréenim vSech bezpe&nostnich opatfeni.
Je tfeba dbat prfedevsim na spravné vétrani, pficemz je tfeba zabranit
nasledujicimu:

-nedostatek kysliku

-nadbytek kysliku

-velké mnoZstvi hoflavého plynu
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3.2. OPATRENI PO NEHODE
V pfipadé nehofici trhliny:
- Zastavit pfivod plynu
- V oblasti unikajiciho plynu nepouzivat plamen nebo elektrické
pristroje.

PFipady duseni:
- Zasazenou osobu dopravit na Cisty vzduch.
- Zahajit umélé dychani a pfivolat hasice

V pfipadé hofici trhliny:

- Zastavit pfivod vzduchu, je-li odpovidajici ventil
pFistupny.

- Pouzit prasSkové suché hasici pfipravky

- Pokud nem0ze byt trhlina uzaviena, nechat ji hofet
a zaroven ochlazovat lahve a okolni zafizeni.

3.3 DODATKOVE SMERNICE PRO URCITE DRUHY PLYNU

a) PROPAN

Propan je hoflavy plyn. SmiSeniny propanu/vzduchu a
propanu/kysliku jsou vybusSné. Pro vzduch lezi oblast ohrozeni
vybuchem u obsahu mezi 2,4 a 9,5 %.

Nebezpeci exploze hrozi v nasledujicich pfipadech:

- Unik propanu do okolniho vzduchu

- vstup propanu do prostoru naplnéného vzduchem

- prtinik vzduchu do vedeni propanu

- takto vzniklé smési mohou byt zapaleny jiskrou nebo cigaretou

ProtoZe je propan t&zSi nez vzduch, hrozi nebezpeli usazeni

propanu v nize polozenych mistech

b) ACETYLEN

Acetylen je hoflavy plyn. Smési vzduchu/acetylenu a
kysliku/acetylenu jsou vybusné. U vzduchu lezi oblast nebezpeci
vybuchu u obsahu mezi 2,3 a 80% acetylenu. Nejnebezpecnéjsi jsou
smési nepatrnym obsahem acetylenu.

Od obsahu 1 dilu acetylenu na tisic dilt vzduchu Ize jiz acetylen citit.
Jakmile je zjistén zapach acetylenu, je tfeba dobfe vétrat. Acetylen
muZze reagovat s médi a stfibrem za vzniku acetylidd, jejichz rozpad
muze vyvolat explozivni rozpad acetylenu.

Nepouzivat zadna vedeni z médi nebo z materialu s obsahem médi
nad 70%. Pajky s obsahem nad 50% stfibra také nepouzivat.

- MAXIMALNiI PROVOZNI TLAK = 1,5 bar

c) KYSLIK

Pokud obsah kysliku ve vzduchu pfekro€i 23% (normalini obsah 21%),
mohou probihat spalovaci procesy rychleji nebo dokonce vybusnéji.

Prili§ vysoky obsah kysliku ve vzduchu mize byt proto nebezpecny.
Vétsina materialt, predevsim organické latky jako olej, tuk, tkaniny, papir
a plast, se mGze v pfitomnosti kysliku za plsobeni malé jiskry nebo
Zhavé &astice vznit.

Mastna télesa mohou jiz pfi malém kontaktu s kyslikem vzplanout.

Je proto tfeba ucinit nasledujici opatfeni:

- PRED INSTALACI odstranit z trubkovych vedeni véechny stopy rzi nebo
troudu.

- 2 krat profouknout dusikem:

- jednou s vysokym tlakem (10 baru) pro uvolnéni ¢astic prachu

- podruhé pro vypuzeni uvolnéného prachu

- kazdy dil musi byt pfed montazi na trubkové vedeni OCISTEN A
ODMASTEN

- pouzivat NEMASTNA fluorizovana nebo fluorizovana a chlérovana
sifi¢itano-molybdenova maziva.

DULEZITE

SPOJEN:I :

V zadném pripadé nesméji svirat objimky

hadic a plynové spojky vice jak 3mdaN.

(I v pripadé ztrat)
(Nebezpedéi rozpinani pozdéji).

NEBEZPECI PRI REZANI
HLINIKU PLAZMOU

protoze pod plechem se hromadi

Nebezpedi je obzvlast velké, kdyz:

* se odpady hromadi dole v nadrzce na vodu

* se necha plech lezet na fezacim stole pfes noc nebo vikend

Vodik vznika z kovovych odpad, které se hromadi ve vodni nadrzce.
Vodik se mezi timto odpadem a vodou chemickou reakci uvolriuje. Pokud
vystoupi na povrch ve formé bublinek, dostane se vodik pod plech, ktery
se nachazi na fezacim stole, kde je pak zapalen plazmovym elektrickym
obloukem.

Existuje nebezpe&i vybuchu, pokud je Fezan na BEZPECNOSTNi OPATRENI :
fezacim stole s vodou hlinik nebo hlinikové slitiny,
nepatrné
mnozstvi vodiku (pfi Fezani pod vodou nebo bez).

* je tfeba vodni nadrzku vyprazdnovat a vyjmout vSechny kovové
odpady v této nadrzce (predevsim jemné a malé dily).

* namontovat ventilator nebo nechat bézet odsavani, aby dochazelo k
cirkulaci vzduchu mezi vodou a spodni stranou plechu.

* vodu drzet na neutralnim pH, coz by mélo snizit reakci mezi vodou a
hlinikem.

* pfed ulozeni nového plechu na fezaci stil po dobé necinnosti je
tfeba rozpohybovat stul. To zplsobi, Ze se nahromadény vodik uvolni
a rozptyli.

Za zvlastnich okolnosti (napf. pfipad poruchy), miize na horaku

zlstat zbytkové napéti pres 100V. Ujistéte se pred kazdym zasahem

na horaku, ze j

e generator vypnuty.
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4 — VYSVETLENI KE SMERNICI ATEX C. 94/9/EU

Publikovana v L’erdnimvvéstniku Evropskeého Spolecenstvi dne 19. dubna 19940
VYSVETLENI PRO UZIVATELE AUTOMATICKYCH REZACICH STROJU

1°) Pro¢ tento stroj nemuize pracovat ve vybusné atmosfére

Princip fezaciho stroje se zapalovanim kyslik + plyn nebo plazmovym hofakem spociva ve vyuziti tepelného zdroje vytvoreného plamenem
nebo elektrickym obloukem.
Ve vybusné atmosféfe mize dojit k explozi, pokud jsou simultanné spinény nasledujici podminky:

- pfitomnost hoflaviny

- pfitomnost latky podporujici hofeni (vzduch, kyslik)

- smichani hoflaviny a latky podporujici horeni ve vybusném prostredi = napriklad smés (zemni plyn) methane / vzduch je
vybusna pfi atmosferickém tlaku od 5% do 15%

- pfitomnost zapalného zdroje
Rezaci proces zahrnuje bezpodmine&né zapalny zdroj a roztavené kovové strusky jsou také zapalnym zdrojem. Z tohoto diivodu nesmi byt
stroj pouzivam v prostiedi s vybuSnou atmosférou, ktera by mohla vzniknout i piisobenim jinych pracovnich zafizeni nez fezaci nebo
podobné stroje.

2°) Pro¢ se tohoto stroje tyka smérnice ATEX

Hoflavymi plyny pouzivanymi pro fezaci hofaky s plamenem mohou byt zemni plyn = methane, propane, acetylene
Plyn podporujici hofeni je kyslik

Pro plazmové hofaky se pouzivaji bud neutralni plyny (dusik, argon) nebo hoflavé plyny (argon / vodik, methan) nebo plyny podporujici hofeni
(kyslik), pfipadné urcité smési téchto plyn(.

VSechny tyto plyny jsou navic bezbarvé a vétSina z nich je bez zapachu, operator proto ani neni schopen zaregistrovat jejich pfitomnost.

Tyto plyny slouzi k napajeni stroje, tudiz jsou vedeny v dilné v jeho blizkosti, vybaveni stroje tvofi ¢etné hadice a kanalizace. Z tohoto ddvodu
muze dojit k prasakiim a Gnikm a nasledné akumulaci hoflavych plyn(, které pak mohou vytvofit vybu$nou atmosféru.

Samotny stroj a jeho napajeni mohou byt tedy zdrojem vybusné atmosféry.

Pro vylouceni veSkerého rizika je tedy bezpodmine¢né nutné nainstalovat stroj do dilny s velkym prostorem, ktera je dobfe vétrana a fezany plech musi byt umistén
na stole s odsavanim, které odstrariuje jak spalené plyny tak i nespalené hoflavé plyny, které by se mohly vyskytovat v blizkosti zapalovani nebo plazmovych horaku
jako nasledek pfipadného prusaku.

3°) Koncepce stroje pro omezeni rizika

VSechny obvody, které vedou plyn, jsou umistény ve volném prostoru nebo ve velmi dobre vétranych skfinich.
Elektrické obvody jsou umistény v uzavienych skfinich nebo krytech, podle pozadavkd smérnice ATEX.

Je prisné zakazano provadét jakékoliv zmény €i zasahy na plynovych obvodech nebo elektrickych skfinich. Toto pravo prislusi jediné
vyrobci nebo pouze s jeho vyhradnim souhlasem.

V opaéném pfipadé jiz vyrobce nezodpovida za shodnost a neruéi za ni. Kryty skfini musi zlstat uzaviené, aby se zabranilo prdniku prachu a
strusky.

4°) Do které kategorie patri tento stroj ?

Podle kritérii smérnice ATEX patfi stroj:
do skupiny zafizeni Il
do kategorie 3

To znamena :

« Zarizeni uréena do prostiedi, kde je slaba pravdépodobnost vzniku vybusné atmosféry z plynt a jeji trvani by bylo velmi kratkodobé. Zafizeni
této kategorie zarucuji pfi normalnim provozu pozadovanou urover ochrany ».

« Aby mohl pouzit certifikaci EU, vyrobce je povinen postupovat podle nafizeni, které upravuje interni kontrolu vyroby »

« Vyrobce vystavi prohlaseni o shodé »

« Vyrobce musi pfijmout vSechna takova nezbytna opatfeni, aby vyrobni proces zaruoval shodnost vyrobenych zafizeni s technickou
dokumentaci....».

5°) Prohlaseni, zaruka kvality

Vyrobce je certifikovan znackou kvality ISO 9001, zaruéuje shodnost koncepce a vyroby s pozadavky platného procesu. Kazdy stroj je také
jednotlivé kontrolovan.
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5 - DOPORUCENI PRO POUZITi ODSAVACICH STOLU

Rezani uhlikové, legované nebo nelegované oceli, nerezavsjici oceli a hliniku metodou fezani kyslikem a plasmou vyZzaduje pouZiti
odsavacich stolu a filtrll pro odsavani vyparu, aby doslo k odstranéni prachu a dalSich znecistujicich slozek.
Pfi pouzivani téchto zafizeni musi byt dodrzena zakladni pravidla pouziti, zvlasté pak u odsavacich stolu:

- Nevhazovat papir, krabicovy papir nebo jiny vznétlivy material
- Nevhazovat cigaretové nedopalky

- Nevhazovat hadry, latky...

- Nevhazovat vznétlivé kapaliny...

- Nevhazovat dfevo

Odsavaci stul musi byt pouzivan pouze k pohlceni odpadu vzniklého fezanim uhlikové, legované nebo nelegované oceli, nerezavéjici oceli a
hliniku.

Nedodrzeni téchto pravidel by mohlo zpUsobit poskozeni odsavacich filtrd.

V téchto deskach se nachazi dvé nalepky, které pfilepite na Vas§ odsavaci stul.

6 - BEZPECNOSTNi DODATEK PRO PLAZMOVA REZACIi ZARIZENi
6 1 PRIVOD PLYNU

Aby se pfedeslo nebezpeci vzniku pozaru, nesmi se provadét vybér fezacich plynl prostfednictvim trojcestného ventilu.

Klient bude muset opatfit a instalovat na kazdy zdroj zafizeni, zajistujici jeho izolaci.

Tato zafizeni musi byt jasné identifikovana. Musi mit blokovani.

V pfipadé pfivodu elektromagnetickymi ventily je v elektrické skfini stroje k dispozici kontakt ovlddany nouzovym vypinanim.

Pocitat s plynovymi zdroji (lahve, stojany pro plynové lahve, odpafovace...), z nichz bude kazdy vybaven regulatorem schopnym dodavat
doporucované prutoky a tlaky a uzaviracim ventilem v pfipadé pfivodu potrubim.

Nikdy neprekrogit tlak 10 bart.

6 2 POSTUP PRI VYMENE LAHVE

PFi kazdé vyméné lahve je nafizeno respektovat nasledujici postupy, aby se tak predeslo nebezpeci vzplanuti:

VE VSECH PRIPADECH.

- Upustit plyn z lahve mirnym pootevienim kohoutku.

- Ujistit se, Ze je vstupni pfipojka Cistd a zbavena mastnych latek.

- Namontovat na lahev redukéni ventil a mirné utdhnout matici vstupni pfipojky pred pfipojenim redukéniho ventilu.
- Ujistit se, Ze je expanzni Sroub povolen pfed pfipojenim na lahev.

- Ovérit utazeni pfipojky pred tim, nez bude otevien kohoutek lahve.

- Pomalu otevirejte kohoutek az ho zcela otevfete.

- Ovéfit tésnost pfipojky tak, Ze na misto propojeni nanesete mydlovou vodu.

Zasadné nikdy nepromazavat organy, které jsou v kontaktu s kyslikem.

V ptipadé pouziti NOXALU kutalet lahev pred pfipojenim, aby doslo k promichani smési.

BEZ VYMENY DRUHU PLYNU.

»  Nejprve zavrit kohoutek lahve.

»  Nikdy neuvolriovat pfipojku pod tlakem, nejprve nechat tlak klesnout stisknutim tla€itka ,test plyn“ na ovladacim pultu a to do té doby, az
nebude z hofaku vychazet zadny plyn. Zlehka uvolnit pfipojku na lahvi, ¢imz bude odveden zbytkovy tlak. Pomoci HPC (autonomni cyklus
3) zvolit pozadovany plyn pfed tim, nez bude proveden test plynu.

»  Pripojit novou lahev.

»  Znovu provést test plynu po dobu zhruba 20 sekund tak, aby bylo naplnéno potrubi pro dalSi fez.

S VYMENOU DRUHU PLYNU.

»  Nejprve zavrit kohoutek lahve.

»  Nikdy neuvolfiovat pfipojku pod tlakem, nejprve nechat klesnou tlak stisknutim tlacitka ,test plyn* na ovladacim pultu a to do té doby, az
nebude z hofaku vychazet zadny plyn. Zlehka uvolnit pfipojku na lahvi, ¢imz bude odveden zbytkovy tlak. Pomoci HPC (autonomni cyklus
3) zvolit pozadovany plyn pfed tim, nez bude proveden test plynu.

»  P¥ipojit zdroj neutralniho plynu (Cisty argon nebo dusik).

»  Znovu proveést test plynu po dobu zhruba 20 sekund tak, aby bylo napinéno potrubi.

»  Zavrit kohoutek lahve s neutralnim plynem.

»  Nechat klesat tlak stisknutim tlagitka ,test plyn“ do té doby, az nebude z hofaku vychazet zadny plyn. Zlehka uvolnit pfipojku na lahvi, ¢imz
bude odveden zbytkovy tlak.

»  Pripojit novou lahev.

»  Znovu provést test plynu po dobu zhruba 20 sekund tak, aby bylo naplnéno potrubi pro dalSi fez.
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2.\ DOPORUCENI PRI POUZiVANiI PLYNU FLAMAL

Kazdy mésic kontrolujte stav hadic a kazdy rok je vymeérite.

7 - ZAPALENI HORAKU
Pokud se hofak(y) nezapali do péti vtefin po otevieni plynu a/nebo sledu zapalovani, ihned pritok plynu zastavte,
pockejte asi dvacet vtefin a teprve potom zkuste znovu. Existuje riziko pfipadné kumulace plynu, ktery by se mohl
vznitit a/nebo zpUsobit vybuch.

8 - HLUK SIRENY VZDUCHEM

1 - OPRAVNENI MERICIHO PRACOVISTE 2 - MERENi AKUSTICKEHO TLAKU
Toto zafizeni bylo testovano ve firmé Hodnoty jsou uvadény jako ekvivalent pomérné hladiny
ALWF ZI rue Lavoisier, BP009 hluku (LAeq).

79200 PARTHENAY FRANCIE.

v centralni montazni budové. Jednotkou méfeni je dB (A): vazeny decibel ,A"

Méfeni byla provadéna ve vysce 1,5 m nad zemi méficim

(T,\jgﬁ;‘fgg’l'mL’g{‘r’leosp;ae‘g”henrl‘ga?g::t'rz;‘” CETIM pristrojem akustické Urovné ACLAN, typ SIP 95, & 934033,
52 avenue Félix-Louat BP 67 zkontrolovaném v souladu s naSimi postupy zajisténi jakosti
60304 Senlis cedex FRANCIE 1SO 9000.
Toto opravnéni bylo pfedmétem zpravy €. 4/028779/492.2A
Toto pracovisté ma osveédceni inzenyrského stupné:
korekéni faktor K < 2 dB
3 - MERENI

Hodnoty akustického tlaku zavisi na pouzitém palicim
postupu na zafizeni.

Tyto hodnoty ziskate v ndvodu k instalovanému zafizeni.

Zafizeni vytvari pfi béhu naprazdno akusticky tlak pod 70
dB.
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AUTOMATISK INSTALLATION AV PLASMA- OCH GASSKARUTRUSTNING

1 - ELEKTRISK SAKERHET

1.1- ANSLUTNING TILL NATET AV SKARSTROMKALLOR

Innan aggregatet ansluts till natet, kontrollera att:

- Mataren, skyddet mot &verstromstyrkor och den

- Anslutningen, en- eller trefas med jord, kan utféras pa en
sockel kompatibel med stickkontakten pa dess forbindelsekabel.
- Om kabeln ar ansluten till fast aggregat, skall jorden, om sadan
finns, aldrig kopplas bort av skyddsanordningen mot elektriska stétar;

elektriska installationen, &r kompatibla med dess - Dess brytare, om sadan finns, star i laget "AV" ;
maximala effekt och matarspanning (se
markskyltarna).

1.2- ARBETSSTATION

» Installationen av skaranlaggningen kraver strikt respekterande av
sakerhetsvillkoren for elektrisk strom (férordning av den 14-12-88).

» Se till att ingen metallisk del atkomlig fér operatérerna och deras
medhjalpare kan komma i direkt eller indirekt kontakt med en fasledare
och nolledaren i matarnatet.

» Anslut alla metallmassor till en enda punkt pa anlaggningen som
befinner sig inom anvandarens rackhall.

» Denna punkt skall anslutas till jorden. Alla dessa anslutningar skall
goras med kablar med sektion minst lika med sektionen pa den
grovsta faskabeln.

» Alla metalliska underlag (skarbord, positionerarjordningar,
vandanordningar etc.) som belastas med arbetsstycken som skall
skaras av en och samma generator skall kopplas samman med en
kabel med tillracklig sektion féor den maximala skarreturstrommen.

1.3 - INGREPP

Fore varje inre kontroll och reparation, se ftill att apparaten ar > Bortkopplingen via en fast anslutningsanordning ar omnipolar (fas

bortkopplad fran den elektriska installationen genom elektrisk isolering
och lasning:

> Strémuttaget ar bortkopplat. Atgarder har vidtagits for att férhindra
oavsiktig inkoppling av stickkontakten i ett uttag.

och nolla). Den star i lage "AV” och kan inte slas pa oavsiktligt.

Vissa utrustningar ar forsedda med en bagtandningskrets HS.HF
(signalerad med en skylt). Gor aldrig ingrepp inuti motsvarande skap.
De ingrepp som utfors pa elektriska systemdelar skall anfortros

» Den oavsiktliga anslutningen av kabeln till en fast installation har personer som ar kvalificerade for att utféra dem (Forordning kapitel 88-

omojliggjorts.

1056 i 14-11-88, Avsnitt VI, Art. 46).

1.4 - UNDERHALL

Kontrollera ofta isoleringsskicket och anslutningarna av elektriska
apparater och tillbehér. uttag, sladdar, hdljen, kontaktdon,
forlangningar, detaljhallartanger, elektrodhallare eller skarbrannare.

Underhélls- och reparationsarbeten pa omslutningar och
isolerande holjen far inte vara av provisoriskt slag (Avsnitt VI, Art. 47
Forordning 88-1056 av den 14-11-88. ).

2 - INDIVIDUELLT SKYDD

Lat en specialist reparera, eller byt helst de bristfalliga tillbehoren.
Kontrollera aterkommande att de elektriska anslutningarna ar
ordentligt atdragna och inte upphettade.
Se i Anvandnings- och Underhallsanvisningen det kapitel som ar
speciellt &gnat at den levererade typen av utrustning.

2.1 RISKER FOR EXTERN PAVERKAN

HELA MANNISKOKROPPEN

Operatoren skall vara kladd och skyddad pa det
satt som kravs for arbetsuppgifterna.

Se till att ingen av operatérernas eller deras
hjalpares kroppsdelar kan komma i kontakt med
arbetsstycken och metalliska delar som star under
spanning eller som oavsiktligt kan vara
spanningsférande.

Lat skyltar och sakerhetsskydd sitt kvar pa plats.
Operatoren bar alltid ett individuellt isolerande
skydd (Forordning av den 14-12-88, Avsnitt Ill).

(@

skall hallas torrt for att undvika elektriska stotar,

gel 1 for att undvika antandning i narvaro av olja.
De skyddsanordningar som bars av
operatéren och dennes hjalpare: handskar,

forklade, sakerhetsskor, som erbjuder den extra
fordelen att skydda mot brénnskador fran heta
delar, stank och slagg.

Se ocksa till att halla dessa utrustningar i gott skick ocl
deras skyddsverkan férsamras.

=

ANSIKTET OCH OGONEN:
Du maste skydda:

- Ogonen mot ljusbagsstralningen (bléandning fran
bagen i synliga ljusfrekvenser och infrar6d och
ultraviolett stralning).

- Haret, ansiktet och 6gonen mot stéank under
svetsningen och stank fran slagg vid svetsens
nedkylning.

Svetsmasken, med eller utan hjalm, skall alltid
vara forsedd med ett skyddsfilter vars skala beror
pa svetsljusbagens intensitet (Normer NF S77-104
A 88-221 A 88-222).

Det fargade filtret kan skyddas mot stétar och
stdnk med ett transparent glas pa maskens
framsida.

Vid byte av filtret, skall man anvdnda samma refer
(nummer pa opacitetsskalan).

Personer i operatorens

dennes
medhjalpare, skall vara skyddade genom insattning av anpassade
skarmar, anti-UV-skyddsglaségon och vid behov med en mask forsedd
med ett anpassat filter. (NF S771-4 A 1-5)

narhet och i synnerhet
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SKALNUMMER (1) OCH REKOMMENDERAD ANVANDNING FOR PLASMASKARNINGEN

Skarningsmetod

Strémstyrka i ampere

Skarning med plasmastrale

(1)- Beroende pa anvandningsvillkoren, kan det omedelbart hogre eller omedelbart lagre skalnumret anvandas.

2.2 RISKER FOR INTERN PAVERKAN

SAKERHET MOT ROKGASER, ANGOR, SKADLIGA OCH GIFTIGA
GASER:

Skararbetena skall utféras pa ordentligt ventilerade platser.
Emissioner i form av gas och rok som éar skadliga,
stérande eller farliga for medarbetarnas halsa,
skall sugas bort sd snart de bildas, sa nara
emissionskéllan som majligt och sa fullstandigt
som mojligt. (Art. R233-84 bilaga 1 Fdrordning 92
767 av den 29/07/92)..

kall vara anslutna till ett utsugningssystem.

Se var katalog och:

“PRAKTISK VENTILATIONSGUIDE” Nr7 rorande:
Bagsvetsoperation vid Institut National de Recherche et de
Sécurité, dar det anges raknemetoder och olika praktiska
tillAmpningsexempel.

3 - SAKERHET VID GASANVANDNING

31
1) - FOREKOMMANDE RISKER
Daliga anvandningsvillkor for gaserna utsatter anvandaren for tva
huvudfaror, i synnerhet vid arbete i slutna utrymmen:
- Risken for kvavning eller forgiftning
- Risken for brand eller explosion

2) - ERFORDERLIGA FORSIKTIGHETSATGARDER

a) Lagring i komprimerad form pa flaska

Uppfyll de sakerhetsféreskrifter som uppstéllts av gasleverantéren och
i synnerhet:

- Lagrings- eller anvandningszonerna skall ha en god ventilation, ligga
tillrackligt langt fran skar/svets-zonen och andra varmekallor, och vara
skyddade fran tekniska incidenter;

- Fast flaskorna, undvik stétar;

- Ingen Overdriven varme (> 50° C).

B) Ror- och slangsystem

- Kontrollera aterkommande
gummislangsystem;

De slangar som ar installerade i era apparater uppfyller normen EN559
och ar darfor markta med tillverkningsaret.

Kontrollera visuellt slangarnas ytskick varje manad. Om de uppvisar
sprickor eller veck, méste de bytas. Aven med ett tillfredsstéllande
utseende, bor de anda bytas varije ar.

- Utfér aldrig l1acksdkning med en flamma. Anvand en lamplig detektor
eller, i brist darpa, vatten och en pensel.

- Anvand slangar med konventionella farger for de aktuella gaserna.

- Satt in en brandslackare med CO? (kolsyresnd) med lans pa minst 5
kg i nérheten av anlaggningen.

- Distribuera gaserna med de
utrustningarnas anvandarnotiser.

- Lat aldrig slangar ligga I6sa i verkstéaderna; de kan ta skada av det.

- Dra dem aldrig mellan benen eller éver axlarna. Vid gaslackage
skulle du riskera att fa allvarliga brannskador. Kontrollera slangarna
aterkommande.

c) Anvandning av utrustningen

- Anvand endast utrustning som konstruerats for de anvanda gaserna.
- Forse utrustningarna med flamskyddande backventiler.

- Smorj aldrig kranarna. Manévrera dem forsiktigt.

- Tand aldrig gasskarbrannaren med enbart dppning av acetylenet.

- Vid incident, sténg forst av férbranningsgasens matning.

tatheten i rorledningar liksom i

tryck som rekommenderas i

Vi REKOMMENDERAR ANVANDNING AV LAMPLIGT
ARBETSBORD MED ROKUTSUGNING (KONTAKTA OSS)

SPECIALFALL FOR KLORERADE LOSNINGSMEDEL (ANVANDA
FOR ATT RENGORA ELLER AVFETTA):

Angorna fran dessa I&sningsmedel, som utsétts fér stralning fran en
ljusbage, aven pa avstand, kan omvandias till giftiga gaser.

Om de inte befinner sig i en tat inneslutning, far dessa I6sningsmedel
inte anvandas pa en plats dar elektriska ljusbagar uppstar.

LJUDNIVA:
Om for vissa utrustningar, ljudnivan Overstiger de varden som
faststallts i landets lagstiftning, skall operatéren folja de

sakerhetsforeskrifter som galler pa foretaget, rérande anvandning av
individuella skydd.

GEMENSAMMA FORESKRIFTER FOR ALLA GASER

TRYCKREDUCERINGSVENTIL:
- Glém inte att [ufta flaskkranarna
reduceringsventilen.
- Se till att tryckreduceringsskruven ar lossad fére anslutningen pa
flaskan.
- Kontrollera atdragningen av kopplingen innan flaskkranen 6ppnas.
- Oppna den senare langsamt men &ndéa helt (en ofullstandig éppning
minskar skarbrannarens flode och férorsakar en flamatergang).
- Vid lacka eller vid ett gasflaskbyte, lossa aldrig en koppling under
tryck.
- Stang forst flaskkranen eller stang gasmatningskranarna uppstréms.
- Lufta ledningen genom att anvanda gastestknappen som sitter pa
mandverpanelen pa maskinen eller utfor ett vdrmningskommando och
ett avstédngningsprov.
For narmare information om maskinens luftning, konsultera
kapitlet Underhall i denna Anvéandarnotis.
Konsultera tryckreduceringsventilens notis.
d) Arbete i slutna utrymmen
Exempel:

- gruvgangar

- kulvertar, pipelines

- fartygsskrov

- brunnar, manhal, kéllare

- cisterner, tankar

- ballastbehallare

- silor

- reaktorer
Speciella forsiktighetsatgarder skall vidtas innan svetsarbeten foretas i
inneslutningar dar riskerna foér kvavning-forgiftning och brand-
explosion ar mycket stora.
En arbetstillstandsrutin som definierar alla sakerhetsatgarderna skall
systematiskt uppréattas.
Se till att det finns tillracklig ventilation och var speciellt uppmarksam
pa:
- syrgasbristen
- syrgasoverskottet
- Overskotten av brannbar gas.

innan de ansluts till
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3-2 INGREPP EFTER EN OLYCKA

Vid en icke-anténd lacka:

- stang gastillforseln

- anvand vare sig flamma eller elektrisk utrustning i den zon dar lackan
férekommer.

Vid kvavningsfall:
- for ut den drabbade i friska luften

- pabdrja konstgjord andning och tillkalla raddningstjénsten.

3.2-
a) PROPAN
Det ar en brannbar gas, blandningar av luft/propan syrgas/propan utgor
explosiva blandningar inom ett omrade fran 2, 4 till 9,5 % i luften.
Det foreligger explosionsrisk vid:
propanlackage ut i omgivande luft
inledning av propan i en luftfylld inneslutning
inforing av luft i en propanledning
de pa sa vis bildade blandningarna kan antédndas av en gnista, en
flamma eller en cigarett.
Propangasen ar tyngre an luften. Det finns alltsa risk for ansamling i de
lagsta punkterna.

b) ACETYLEN
Acetylenet &ar brannbart: Blandningar av luft/acetylen och
syrgas/acetylen ar explosiva inom ett omrade fran 2,3 % till 80 % i
luften. De farligaste ar de som har laga andelar av acetylen.
Man bdrjar kdnna lukten av acetylen fran en andel pa en tusendel i
luften. Om du kanner lukten av acetylen, ventilera ordentligt.
Det kan reagera med koppar och silver och bilda mycket instabila
acetylider. Sonderdelningen av dessa acetylider kan leda till en
explosiv sénderdelning av acetylenet.
- Undvik kopparledningar, material vars kopparhalt 6éverstiger 70 %,
I6dmetall med mer an 50 % silver.
MAXIMALT DRIFTTRYCK = 1,5 bar

Vid en antand lacka:
- stang gastillférseln om kranen ar atkomlig
- Anvand brandslackare med CO? (kolsyresnd) med
lans pa minst 5 kg

- om lackan inte gar att stoppa, lat den brinna under
kylning av flaskorna och de néarliggande
anlaggningsdelarna.

EXTRA FORESKRIFTER FOR VISSA GASER

c) SYRGAS

Fran och med 23% syrgas i Iuften (normal halt: 21
forbranningarna livligare och till och med explosiva.

For hég syrehalt i en lokal ar alltsa farlig.

De flesta fasta kroppar och fram for allt organiska material: Oljor,
fetter, tyger, papper, plaster, antdnds i narvaro av syrgas under
inverkan av den minsta gnista eller t.o.m. en glédpunkt.

Fetter kan t.om. antéandas redan vid enkel kontakt med syrgas.

Detta kraver foljande forsiktighetsatgarder:

FORE INSTALLATION, avldgsna alla spar av rost eller glédskal i
ledningarna.

2 kvavgasluftningar:

en valdsam (10 bar) for att fa allt damm att lossna

den andra for att féra det med sig

Foére montering i en ledning, skall varje organ vara RENGJORT OCH
AVFETTAT.

Anvand fluorerade-klorfluorerade smérjmedel, Mo-bisulfid.
FRAN FETT.

%), blir

FRITT

VIKTIGT
KOPPLINGAR:

Gasventilerna och —kopplingarna far inte dras at med me
vid lackage)
risk for senare sprickor

FARA VID
PLASMASKARNING AV
ALUMINIUM

Det finns risk for explosion till félid av en
vatgasansamling under platen nar man skar
i aluminium och dess legeringar i en
arbetspunkt dar det finns vatten, bade nar
man skar i vattnet och ovanpa vattnet.

yudsakligen om:
»  Man later slagger ansamlas i botten pa vattentanken

»  Man lamnar platen i arbetspunkten en natt eller en helg t.ex.

Vatet bildas i avfall ansamlat i botten pa tanken. Det frigdrs genom
kemisk reaktion mellan avfallen och vattnet. Nar det bubblar upp till
ytan, fangas vatet under den plat som lagts pa arbetsytan och anténds
av plasmabagen.

FORSIKTIGHETSATGARDER:

. det viktigaste ar att ofta tomma vattentanken och avlagsna allt
avfall (fram for allt de sma partiklarna) fran botten av tanken;

. installera flaktar eller lamna utsuget pa sa att luften cirkulerar
mellan vattnet och undersidan pa platen;

. halla luftens pH neutralt, for att minska de kemiska reaktionerna
mellan vattnet och aluminiumet;

efter en stillestandsperiod, satta arbetsplatsen i vibration innan
den forsta platen satts in. Detta gér det mojligt for det ansamlade
vatet att frigbras och férsvinna innan det halls kvar av platen.

| vissa situationer (t.ex. driftavbrott) kan det ligga kvar en

restspanning pa éver 100 V pa skarbrannaren. Innan nagot ingrepp
gors pa skarbrdannaren, sdkerstill att generatorn ar spanningsfri.
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4 — KLARGORANDE AV ATEX-DIREKTIVET NR 94/9/CE

Publicerat i den Europeiska Gemenskapens officiella tidning den 19 april 1994
ANVISNING FOR KUNDER SOM ANVANDER AUTOMATISKA SKARMASKINER

1 °) Varfor denna maskin inte ar avsedd att arbeta i Explosiva Atmosfarer

Principen for en skadrmaskin med skarbrannare foér syrgas + forbranningsgas, eller med Plasma-skarbrannare, ar att man anvander en
varmekalla skapad med en flamma eller en elektrisk ljusbage.

En explosion i en explosiv atmosfar kan intraffa nar féljande villkor samtidigt foreligger:
a) narvaro av ett bransle
b) narvaro av ett oxidationsmedel (luft, syrgas)
c) blandning bréansle / oxidationsmedel inom explosivitetsgranserna = t.ex. blandningen (naturgas) metan/luft
ar antandbar mellan 5% och 15% vid atmosfarstryck .
d) férekomsten av en téandkalla

Skarmetoden forutsatter med nédvandighet en tandkalla, och slagger fran smalt metall ar ockséa tandkallor, och maskinen kan alltsa inte
anvandas pa en verkstad som innehaller en explosiv atmosfar som skapas av andra arbetsstationer an skarmaskiner eller liknande.

2°) Varfor denna maskin berors av ATEX-direktivet

De brannbara gaser som anvands med gasskarbrannare kan vara naturgas = metan, propan, acetylen

Oxidationsgasen ar syre

De gaser som anvands i plasmaskarbrannare kan vara antingen neutrala gaser (kvave, argon) eller brannbara gaser (argon/vate, metan) eller
forbranningsunderhallande gaser (syre), eller blandningar av vissa av dessa gaser.

Alla dessa gaser ar dessutom fargldsa och de flesta av dem luktfria, och kan alltsa inte ens upptéckas av operatéren.

Dessa gaser leds i verkstaden fram till maskinen for att mata den; maskinen innehaller en mangfald rérsystem och ledningar. Lackor kan
uppstd, och alltsad skapa ansamlingar av brénnbara gaser, som kan skapa explosiva atmosfarer.

Maskinen och dess matningar kan alltsa sjalva skapa explosiva atmosfarer.

For att undvika all fara, maste alltsd maskinen installeras i en mycket stor, mycket val ventilerad verkstad, och den plat som skall skaras maste

placeras pa ett bord med utsug, som evakuerar forbranningsgaserna, och samtidigt evakuerar de oférbrénda brannbara gaser som kan
férekomma i narheten av gas- eller plasmaskarbrannarna, till fljd av eventuella lackor.

3°) Maskinens riskhammande konstruktionssatt

Alla ledningar som leder gaser placeras i fri luft eller i mycket vél ventilerade skap.
De elektriska kretsarna ar placerade i tillslutna golv- eller vaggskap, i enlighet med ATEX-direktivet.

Det ar forbjudet att utan tillverkarens uttryckliga tillstand eller medverkan, genomfoéra nagra &ndringar av dessa gaskretsars
konfiguration, och elskapen.
| annat fall tar tillverkaren inte langre nagot ansvar for kravuppfyllandet eller garantin. Luckorna pa dessa skap skall hallas stangda, aven for att
vara tata mot damm och slagg.

4°) Till vilken kategori hor denna maskin?

Enligt ATEX-direktivets kriterier, &r maskinen klassad:
i apparatgrupp Il
i kategori 3,

Namligen, i sammanfattning:

"Apparater avsedda for en milj6 i vilken explosiva atmosféarer beroende pa gaser har fa méjligheter att uppsta och bara kvarstar under en kort
period. Apparaterna i denna kategori sakerstaller den erforderliga skyddsnivan vid normal funktion”

"Tillverkaren skall, for att fa satta pa CE-markningen, tilldmpa proceduren for intern tillverkningskontroll”

"Tillverkaren upprattar 6verensstammelseintyget”

"Tillverkaren vidtar alla erforderliga atgarder for att tillverkningsprocessen sakerstéller de tillverkade apparaternas éverensstdmmelse med den
tekniska dokumentation...".

5°) Intygande, kvalitetssakring

Tillverkaren alaggs Kvalitetscertifiering enligt ISO 9001; denne intygar att konstruktionen och tillverkningen uppfyller gallande metodkrav. Varje
maskin kontrolleras dessutom individuellt.
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5 - REKOMMENDATION VID ANVANDNING AV SUGBORD

Skarning av kolstal med eller utan legering, rostfritt stal och aluminium med hjalp av syrgasskarnings- eller plasmaskéarningsmetoder
kraver anvandning av sugbord och réksudfilter for att avieda damm och andra féroreningspartiklar.
Vid anvandning av dessa utrustningar ska dock vissa anvandningsregler foljas, sarskilt nar det galler sugbord:

- Kasta inte papper, kartong eller nagon annan lattantéandlig produkt
- Kasta inte cigarettfimpar

- Kasta inte trasor, tygbitar....

- Kasta inte lattantandliga flytande produkter...

- Kasta inte trabitar

Sugbordet ska anvandas enbart till att atervinna avfall fran skarning av kolstal med eller utan legering, rostfritt stal och aluminium.

Att inte folja dessa regler kan medféra forstorelse av sudfiltren

I denna pérm finns det tva klistermédrken som ska séttas upp pa sugbordet.

6 - SAKERHETSBILAGA TILL INSTALLATIONER FOR PLASMASKARNING
6 1 TILLFORSEL AV GASER

For att undvika all brandrisk maste valet av skargaser endast ske med hjélp av en trevagsventil.

Kunden ska leverera och montera pa varje kélla en anordning som ger méjlighet att stdnga av den.

Anordningarna ska vara tydligt identifierade. De ska vara med las.

Vid gastillférsel via magnetventiler finns det en nédstoppsstyrd kontakt tillganglig i maskinens elskap.

Skaffa gaskallor (gasflaskor, flaskramar, férangare.....) utrustade var och en med en regulator som kan leverera rekommenderade fldden och
tryck och med en avsténgningsventil vid tillférsel via ledning.

Overskrid aldrig 10 bars tryck.

6 2 FORFARANDE VID FLASKBYTE

Vid varje flaskbyte, for att undvika all antandningsrisk maste foljande procedurer féljas:

| SAMTLIGA FALL.

- Tém flaskan genom att 6ppna flaskventilen nagot

- Forsakra dig om att inloppskopplingen ar ren och fri fran feta kroppar

- Montera reducerventilen pa flaskan och dra mattligt at muttern till inloppskopplingen innan reducerventilen kopplas upp.
- Forsakra dig om att avlastningsskruven ar lossad fore inkoppling till flaskan.

- Kontrollera noga att férbindelsekopplingen &r ordentligt atdragen innan du dppnar flaskventilen.

- Oppna sakta flaskventilen, men dppna den helt.

- Kontrollera att kopplingen ar tat genom att bestryka kopplingsstallet med tvalblandat vatten.

- Tank pa att detaljer som kommer i beréring med syre far aldrig smoérjas.

Anvand NOXAL for att rulla flaskan fére uppkopplingen for att jAmna ut blandningen.

UTAN ATT BYTA GASTYP.

>  Borja med att stdnga av flaskventilen

»  Lossa aldrig en trycksatt koppling, latta pa trycket genom att trycka in gasprovknappen pa mandverbordet tills all gas kommit ut ur
skarbrannaren. Lossa sakta kopplingen pa flaskan for att avleda resttrycket. Med hjalp av en HPC (autonom cykel 3) valj 6nskad gas innan
du gor ett gasprov.

»  Koppla upp ny flaska

»  Gor om ett gasprov under ca 20 sekunder sa att ledningen blir fylld for nasta skarpass.

MED BYTE AV GASTYP.

>  Borja med att stdnga av flaskventilen

»  Lossa aldrig en trycksatt koppling, latta pa trycket genom att trycka pa gasprovknappen pa mandverbordet tills all gas kommit ut ur
skarbrannaren. Lossa sakta kopplingen pa flaskan for att avleda resttrycket. Med hjalp av en HPC (autonom cykel 3) valj énskad gas innan
du gor ett gasprov.

»  Koppla upp en neutralgaskalla. (ren argon eller kvavgas)

»  Gor om ett gasprov under ca 20 sekunder sa att ledningen blir fylld.

»  Stang av ventilen till neutralgasflaskan.

»  Minska trycket genom att trycka pa gasprovknappen tills all gas kommit ut ur skarbréannaren. Lossa sakta koppingen pa flaskan for att

avleda resttrycket.
»  Koppla upp ny flaska

GOr om gasprovet under ca 20 sekunder sa att ledningen blir fylld fér nasta skarpass.

SAFETY AIR LIQUIDE 67

WELDING



8695 7050

2. REKOMMENDATION FOR ANVANDNING AV FLAMALGAS

Kontrollera varje manad slangarnas skick, de maste bytas varje ar.

7 - TANDNING AV SKARBRANNARE

Efter att ha 6ppnat gastillférseln och/eller efter tindningsordern, om skarbrénnaren eller skarbrannarna inte tands
efter 5 sekunder, stoppa genast gastillférseln, vanta i tjugo minuter ungefar innan du gor ett nytt férsok. Riskerna
for gasansamling kan leda till antdndning och/eller till explosion.

8 - LUFTBURET LJUD

1 - TYPBESTAMNING AV MATPLATSEN

Maskinen har testats i centrala monteringshallen hos
ALWF ZI rue Lavoisier, BP009
79200 PARTHENAY FRANKRIKE.

Denna anlaggning har kvalificerats av CETIM (Centre
Technique des Industries Mécaniques)

52, avenue Félix-Louat BP 67

60304 Senlis cedex FRANKRIKE

Denna kvalifikation har utgjort féremal for Protokoll nr
4/028779/492.2A

Anlaggningen ar av engineering-typ: korrektionsfaktor K <

2dB

2 - MATNING AV DET AKUSTISKA TRYCKET

Vardena anges i ekvivalent avvagd ljudniva (LAeq)
Matenheten ar dB (A): avvagd decibel "A”

Matningarna har utforts vid en hojd pa 1,5m éver golv med
en sonometer av market ACLAN, typ sip 95, nr 934033, kontroll
enligt kvalitetsforsakringsférfarande ISO 9000

3 - MATNINGAR

Akustiktryckvardena ar beroende av det forfarande som

anvants pa maskinen

Se anvisningen for installerad utrustning for att fa fram

dessa varden

Maskinen skapar, utan detta forfarande, ett akustiskt tryck

pa under 70 dB
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1 - INTRODUCTION

OBJET DU DOCUMENT

Ce document présente la procédure d’installation d’'une version demo HPC sur PC.

DESCRIPTION

Ce CD est réservé exclusivement dans un but pédagogique.

2 - INSTALLATION DU CD SUR PC

1. Dans le poste de travail, lancer la lecture automatique du cd rom.

. @ 19 janv. 2012 [D:)
ST T

Gestion des fichiers

8 Publier ce dossier sur le Wweb
fad Partager ce dossier

Autres emplacements

iy Poste de travail
() Mes documents
& Favorisreseau
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2. Pour linstallation, suivre les instructions suivantes :

como padies
s voor wal
Ew vl
mmaginate la vosira performance.

i imagine lo Icjos que pucde Hegar |
Stellen Sie sich vor, welche Ergebnisse Sie ezl

Imaginer ce que pourraitl éire volre performani

Imagine what your performance could

Information Importante
Veuilez lire sttertivement ces informations

Le HPC a besoin du composant
suivant pour fanctionner
correcternent

mexmi04

Cliguez sur Suivant pour débuter
son installation

Analyseur et SDK MSXML 4.0 SP2 Contrat de licence

Contrat de Licence Utilisateur Final

Lisez attentivement e contrat de licence suivant.

CONTRAT DE LICENCE UTILISATEUR FINAL POUR LOGICIEL i’
MICROSOFT

MICROSOFT XML CORE SERVICES (MSXML) 4.0

IMPORTANT - A LIRE ATTENTIVEMENT : Le présent Contrat de Licence
Utilicatews Fisial (ls « CLUF ») constitue wn contrat entre vous (persoze

[physiaqus on petsonne morale wicue) et Misrosoft Corporation portant srls

ogiciel Mistosoft identifis ci-dessus, qui est susceptible d'inchrrs dss =

‘accepte 65 bermes du contrat de licenc

" Je maccepte par

P anruler |

[ sivert > |
N\ pA
S

Installation de I' Analyseur et SDK MSXML 4.0 5P2 x|

Choisissez un type d'installation

Choisissez le type dinstallation qui correspond le mieusx & vos besains

p

Installer
Installer MSXML 4.0 & lemplacement C:\Program FilesiMSEML
40

Personnaliser...

Parmet aux utiisateLrs de chosit les composants du programme
& nstaller et leur emplacement, Recommandé pour les
utilsateurs sxpérimertés.

< Précédent Sufvant > Annuler

58 HPC Setup X

Installation de HPC

Veuillez patienter

Déploiement des fichiers...

CUWMINDOWSisystem32REGESVRI2.EXE
I

Annuler

i& Installation de I Analyseur et SDK MSXML 4.0 5SP2

Bienvenue !

L'Assistant Installation vaus permek de modifier la Fagan dant
les Fonctionnalités de Mnalyseur et SOK MSML 4.0 5P2 sonk
installées sur votre ordinatewr ouméme de supprimer
Analyseur et SDK MS=ML 4.0 SPZ de cet ordinateur, Cliqusz
sur SLivank pour continuer oU sur Annuler pour quitter
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Installation Analyseur et SDK MSXML 4.0 SP2

veullez patienter pendant que [Assistant Installation installe Analyseur et SDK
MSXML 4.0 5P2, Cette opération peut prendre plusisurs minutes.
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1% Installation de I Analyseur et SDK MSXML 4.0 5P2

Fin de I'Assistant Installation de
I'Analyseur et SDK MSXML 4.0 SP2

Cliquez sur le bouton Terminer pour quitter [Assistant
Installation.

Terminer

1a vostra performan
i imagine 1o Icjos que pucde Hegar |
Stellen Sie sich vor, welche Ergebnisse Sie erriele;
Imagines ce que pourrait &lre volre performance.
Imagine what your performance could be.

B HPC Setup

Options
Choisissez une option puis cliguez sur Suivant.

(o)

Annuler

Installation
Réussie
L'installation de HPC 2161 0 est
terminge.

Yeuillez cliguer sur Terminer.

Choisir le type PC

devez redémarrer

Sur le bureau de votre PC, I'icéne HPC s’est automatiquement créer :

De cet icOne, vous lancerez automatiquement la demo HPC.
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Air Liquide Welding

13 rue d’épluches

95310 Saint Ouen L’Auméne

Tel: +33(0)134 213333/ Fax: +33(0)1 34213160
www.airliquidewelding.com

FILTRE COMPACT ICP 4

Filtre a décolmatage

ISUM : Filtre Compact ICP 4- Référence entrée droite/gauche : W 000 277 114 / W 000 277 115
Edition : Francaise
Date : 16 aout 2010
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La gamme ALWF

Air Liquide Welding se

ses appareils sans preavis.
Les illustrations, descriptions et
caractéristiques sont données a
titre indicatif et ne peuvent
engager la responsabilité du
constructeur.

Aprés la mise en
route de I'appareil, le
service maintenance
devra conserver ce
manuel.
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Madame, Monsieur,

Nous vous remercions pour votre acquisition d’'un matériel
d’aspiration et de filtration des poussiéres de
meulage/soudage/coupage ALW.

Air Liquide Welding possede une expérience et une
renommée reconnues dans les équipements et produits de
soudage-coupage.

L’amélioration de I'environnement des soudeurs est depuis
toujours, I'un de nos axes prioritaires.

La prise en compte de I'environnement et du bien-étre de
’lhomme au travail est indissociable de la notion de qualité.

Vous trouverez dans ce manuel les consignes d'utilisations et
securités se rapportant a ce matériel ainsi que les instructions
de montage, de maintenance et les références commerciales
se rattachant a ce produit.

Directive Machine N°2006/42 CE
Directive Compatibilité Electromagnétique N°86/836/CE
Directives Basse Tension N°2006/95/CE
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DECLARATION CE DE CONFORMITE
FILTRE COMPACT ICP 4

La société Air Liquide Welding France — 13 rue d’épluches — 95310 Saint Ouen L’Auméne — France,
atteste que le produit :

» Désignation de I'équipement : Filtre compact ICP 4
Entrée droite : W 000 277 114
Ou Entrée gauche : W 000 277 115
» Type d’équipement : Filtre décolmatage PLUG AND PLAY

» N° de série : Voir sur la plaque signalétique

est fabriqué en conformité avec :

» La directive machine 2006/42/CE
> La directive compatibilité électromagnétique 86/836/CE
» La directive électrique basse tension 2006/95/CE

(Comprise dans la directive machine)

La documentation technique pertinente est constituée conformément a la directive machine, 'annexe
VII, partie A et peut étre transmise a la suite d’'une demande diment motivée des autorités nationales.

Les raccordements électriques doivent respecter les préconisations en vigueur.

Nous déclarons sous notre responsabilité que les produits mentionnés sont congus et fabriqués
conformément aux régles de I'art dans le respect des exigences des directives susmentionnées.
L'utilisateur doit cependant observer les prescriptions de montage et de raccordements définies dans la
documentation technique du filtre compact ICP.4. Cette déclaration n’inclut aucune garantie particuliére
ou spécifique.

Saint Ouen L'Aumone, le 17/05/2010.
Marc DUBOS

Responsable de I'activité
Traitement de I'air et environnement
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CONSIGNES GENERALES DE SECURITE

Branchement sur le réseau
Avant de raccorder votre appareil, vous devez vérifier que :

— Le compteur, le dispositif de protection contre les surintensités et I'installation
électrique, sont compatibles avec sa puissance maximale et sa tension
d’alimentation.

— Le branchement, monophasé ou triphasé avec terre, est réalisable sur un
socle compatible avec la fiche de son cable de liaison (Pour les équipements
mobiles).

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

— Son interrupteur, s'il existe, est sur la position « ARRET ».

Poste de travail

La mise en ceuvre du soudage et coupage a I'arc implique le strict respect des
conditions de sécurité vis-a-vis des courants électriques (Arrété du 14.12.88).

Interventions

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

— Le branchement accidentel du cable d’une installation fixe est rendu
impossible

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

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

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

Entretien

Vous devez vérifier périodiquement le bon état d’isolement et les raccordements des
appareils et accessoires électriques : prises, cables souples, connecteurs,
prolongateurs.

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

— Faites réparer par un spécialiste, ou mieux, remplacer les accessoires
défectueux.

— Veérifier périodiquement le bon serrage et le non-échauffement des
connections électriques.

Les ventilateurs s'ils sont placés dans circuit ou I'air est chargé de poussiéres devront
périodiquement étre nettoyés.
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WELDING




En effet, la turbine se charge et risque d'étre déséquilibrée, engendrant une
augmentation du niveau sonore et une usure prématurée des roulements. L'entretien
devra avoir lieu tous les 6 mois au moins suivant le type de poussiéres traitées.

Le ventilateur est I'élément essentiel de votre ensemble aspiration.

Un mauvais fonctionnement ou un mauvais entretien risque de remettre en cause la
sécurité du poste de travail. On veillera donc & maintenir le ventilateur en parfait état.

Votre installation a été choisie par rapport a une application spécifique. Le ventilateur est
caractérisé par un point de fonctionnement débit d’aspiration (vitesse dair dans les
canalisations), pertes de charge.

Conformément aux réglementations de la CRAM et de I'INRS, un contrble périodique de
linstallation est nécessaire afin de vérifier que celle-ci reste conforme au dossier des
valeurs de références.

Protection individuelle

Risques d’atteintes externes liés aux opérations de soudage

Ensemble du corps humain

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

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

— Ne pas entourer son corps de cables électriques.
— Ne pas toucher simultanément le fil électrode (ou la buse) et la piéce.
— Garder a leur place les panneaux et protecteurs de sécurité.

— L’opérateur porte toujours une protection isolante individuelle (Arrété du
14/12/88, Section II).

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

Les équipements de protection portés par I'opérateur et ses aides : gants, tabliers,
chaussures de sécurité, offrent 'avantage supplémentaire de les protéger contre les
brllures des piéces chaudes, des projections et scories.

Assurez-vous également du bon état de ces équipements et renouvelez-les avant de ne plus
étre protégé.

Le visage et les yeux

Il est indispensable de vous protéger :

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

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

= AIR LIQUID_E
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Le masque de soudage, sous ou avec casque, doit toujours étre muni d'un
filtre protecteur dont I'échelon dépend de l'intensité du courant de 'arc de
soudage (Normes NF S77-104 A 88-221 A88-222).

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

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

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

Cas particulier en soudage des solvants chlores : (utilisés pour nettoyer ou dégraisser).

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

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

Détendeur

— N'oubliez pas de purger les robinets de bouteilles avant de raccorder le détendeur.

— Assurez-vous que la vis de détente est desserrée avant le branchement sur la
bouteille.

— N'ouvrez ce dernier que lentement et d'une fraction de tour.

— En cas de fuite, ne desserrez jamais un raccord sous pression, fermez d’abord le
robinet de bouteille.

Travail en espace confiné

Exemples :

— Galeries

— Canalisations, pipe line

— Cales de navire, puits, regards, caves
— Citernes, cuves réservoirs

— Ballasts

— Silos

— Réacteurs

Des précautions particulieres doivent étre prises avant d’entreprendre des opérations de
soudage dans ces enceintes ou les dangers d’asphyxie-intoxication et d'incendie-
explosion sont trés importants.

Une procédure de permis de travail définissant toutes les mesures de sécurité doit
étre systématiquement mise sur pied.

Veillez a ce qu'il y ait une ventilation adéquate en accordant une attention particuliére :

— A la sous-oxygénation
— A la suroxygénation
— Aux excés de gaz combustible
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Filtration des fumées et poussiéres

Important

Les équipements de filtrations mécaniques ou électrostatiques sont efficaces dans la
filtration des particules solides, mais non gazeuses (Rejet Extérieur).

Si le recyclage est effectif, on veillera donc & la ventilation du local de travail ou est (ou
sont) disposé(s) le (les) appareil(s) afin de ne pas atteindre les VMEP (Valeur Moyenne
d’Exposition Professionnelle) ou VLEP (Valeur Limite d’Exposition Professionnelle) des

polluants gazeux liés au Procédé de soudage si le recyclage est effectif.

Domaine d’utilisation

Filtration de particules solides et poussiéres séches non inflammables et ne présentant pas
un risque d’explosion.

— Sont a exclure, par exemple, les poussiéres de zinc, de papier, de farine, de feuilles
végétales, de graphite, d’aluminium, etc.car une décharge électrostatique ou une
projection de soudage présenterait un risque pour les utilisateurs du filtre.

— Le flux d'air traversant le média filtrant ne devra pas étre d’'une température
supérieure a 80°C.
— Cet appareil n'est pas prévu pour aspirer des substances chimiques.

— Le choix d'un appareil est réalisé en fonction des polluants a traiter. Le captage du
polluant a la source n'est efficace que si I'appareil fonctionne a sa puissance (débit d'air
a la buse) nominale

On veillera donc particuliérement a :

— Ne pas obstruer la sortie d’air de I'appareil.

— Ne pas introduire d'éléments extérieurs au filtre (Papier, chiffons, mégots de cigarette
etc.).

— Changer le média filtrant par un média neuf d’origine ALW, seul garant des
caractéristiques de filtration.

— Remplacer les flexibles si ceux-ci se trouvaient percés.

— Procéder au nettoyage régulier du pré-filtre métallique sur les équipements qui en
sont pourvus.

I.AIF{ LIQUIDE | 9|
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La construction du filtre en panneaux
sandwich sur structure profilés aluminium
garantit un niveau sonore faible, optimise le
poids et la robustesse de I'appareil tout en
garantissant une étanchéité vis a vis des
poussiéres fines traitées. Il est mis en place
facilement gréce a sa construction monobloc
et contribue & minimiser son niveau sonore.

Combinée avec notre coffret de contrle
(comportant un pressostat de contréle, une
alarme sonore et lumineuse), la surveillance
de I'état, de la qualité des éléments filtrants
internes et du débit d’aspiration est
permanente.

Equipé d’un variateur de fréquence, le ventilateur tourne en fonction du besoin réel d’aspiration
garantissant une économie d’énergie importante.

En raison de la finition de I'appareil, nous proposons des livraisons rapides, un faible co(t de transport
et d'installation. Le tout ne prenant qu’une surface au sol réduite et offrant la possibilité d'étre démonté
a tout moment.

— Auto-nettoyage des cartouches durant le fonctionnement (ON LINE)

— Haute efficacité / Faible niveau sonore

— Grande efficacité de décolmatage

— Maintenance réduite

— “Post nettoyage” standard (OFF LINE)

— Régulation du ventilateur afin de garantir un gain d'énergie

Livraison

— Lefiltre est livré en un seul bloc intégrant le ventilateur, la partie filtration et récupération
des poussiéres.

Pour des applications & haute concentration de poussiéres, il est recommandé de poursuivre le
nettoyage des cartouches filtrantes, ventilateur arrété. Ceci est appelé « Nettoyage OFF-LINE».
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DESCRIPTION TECHNIQUE

Composition du systéme de filtration

Partie filtration

© Compartiment cartouche

@® Caisson ventilateur

© Compartiment it & poussiéres
® Console déporté du variateur

© Pré-filtre

Constituants fixés sur le
filtre

O Indication dépression cartouche
@ Détendeur désicateur d'air

© Purge des réservoirs d'air avec soupape
tarée
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O Interrupteur-sectioneur général
@ Arrét d'urgence

© Marche filtre : Manuel\0/Auto
O Test de décolmatage forcé

© Voyant réseau tension

@ Voyant Signalisation
alarme de saturation de
cartouche

A @ Buzzer alarme de
offret principal sur W N saturation de cartouche

© Bouton poussoir de mise
en service

Commande déportée _
© Bouton poussoir de

coupure d'alimentation

@ Voyant de marche ventilateur

Coffret électrique (intérieur)

© Protection 24V AC

@® Sectionneur-cadenassable
© Sequenceur

O Bomier des électrovannes
© Eléments de puissance

® Transformateur

@ Carte électronique pour la
détection de courant.

© Bornier de commande

© Capteurs CP50 de contrdle
efficacité

| AIR LIQUIDE;[
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Principe de fonctionnement du filtre a décolmatage

L'air pollué est réparti dans le filtre aprés passage dans le
compartiment pré-filtres/déflecteur.

Des cartouches filtrantes purifient I'air jusqu’a 99.9% et
plus.

Le décolmatage des cartouches se fait grace a une forte
impulsion d‘air.

L’air filtré est expulsé dans la chambre de détente. (A
larriére du filtre)

| Les poussieres tombent dans la trémie de récupération.

L'évacuation des déchets se fait grace au(x) flit(s) a
poussiéres.

Détails du compartiment d’entrée d’air

Préfiltre métallique : empéche aux parties incandescentes
de pénétrer dans la partie filtration.

" Déflecteur : Permet une meilleure répartition du flux dans le
compartiment cartouches.

Selon la réglementation du pays I'air pourra étre recyclé dans le local. Dans le cas ou le recyclage
est impossible, on peut envisager la mise en place d’'un échangeur de chaleur entrainant une
réduction des frais d’énergie ; I'air filtré peux donc encore étre mieux utilisé.

Les cartouches filtrantes sont remplacées par le c6té « air sale » du filtre, ce qui exclut toute pollution
du coté air propre par les poussieres restant sur les cartouches. (Voir les instructions sur le
remplacement des cartouches filtrantes p.40)

I.AIR LIQUIDE|
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Synoptique d’un cycle de
fonctionnement du séquenceur filtre

Il est possible d’avoir 2 types de capteurs de contrdle (Pressostats mécaniques ou analogiques).
— Pressostats mécaniques : 2 capteurs de pressions Dp1 et Dp2

— Capteurs de pression analogiques : 3 niveaux P1, P2, P2-P1
Nota : d'origine, le filtre ICP 6 est équipé de capteurs analogiques.

On peut choisir trois modes de fonctionnement :

— Le décolmatage sans seuil :
— Cycle ON-LINE durant la marche ventilateur (Permanent)
— Cycle OFF-LINE apreés l'arrét du ventilateur
La durée du décolmatage (OFF-LINE) dépend du nombre
de cycles que I'on regle dans le séquenceur.

— Le décolmatage avec seuil :

— Cycle de décolmatage OFF-LINE durant la marche ventilateur selon un seuil de
saturation préréglé (1000PA).

— Lorsque le seuil de saturation est atteint, le cycle de décolmatage OFF-LINE démarre.

La durée du décolmatage dépend toujours du nombre de cycles réglés,
cependant, lorsque le cycle est terminé si les pertes de charges des
cartouches ne sont pas repassées sous le seuil de saturation, un nouveau
cycle démarrera.

— Le décolmatage OFF-LINE a horloge :

— Le décolmatage a horloge peut étre sélectionné avec un fonctionnement
seuil ou sans. Seul le décolmatage OFF-LINE est concerné par une mise en
marche a une heure présélectionnée dans le séquenceur.

ANALOGIQUE
Sans Seuil Horloge
Avec Seuil Ci-dessus, vous
v v v trouverez le
5 tique d
ON-LINE OFF-LINE Fonction fonctionnement
avec/sans seuil des différents
=1 ; modes de
l décolmatage.
L— | Scrut seuil
v =0 l
Arrét Arrét Arrét
ventilateur ventilateur ventilateur
OFF-LINE OFF-LINE OFF-LINE
Horloge
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Alarme de saturation

Les filtres COMPACT sont équipés d’un systéme d’alarme contrélant I'état de saturation des
cartouches. La différence de pression a travers les cartouches est constamment contrélée.
Lorsque I'écart dépasse 2300 PA, une lampe rouge s’allume et un buzzer sonne. Il faut alors
impérativement changer les cartouches filtrantes.

Alarme de controle efficacité

Les filtres COMPACT sont équipés de 2 sondes de mesures contrélant la dépression d’entrée
et sortie du filtre. Les informations mesures sont renvoyées au séquenceur qui affiche les
valeurs en Pascal. En fonction des mesures, le séquenceur affichera différentes alarmes :
Efficacité process, pressostat max.

Nettoyage a seuil programmé

Le cycle de décolmatage ne s’enclenche qu’a un niveau de colmatage programmé.
La différence de pression au travers des cartouches est constamment contrélée. Lorsque
cette différence dépasse la limite de dépression autorisée, le cycle de nettoyage des
cartouches commence. Une fois ce dernier terminé, un contrdle valide ou non la
dépression aprés le nettoyage. Si la dépression repasse sous la valeur de seuil, on reprend
le cycle normal, sinon un cycle de nettoyage repart.
Ce cycle permet d'allonger la durée de vie des cartouches. Lorsque le cycle ne permet plus
d’obtenir la valeur de fonctionnement normale cela signifie qu'il faut impérativement
changer les cartouches.
Les avantages de ce mode sont :

— Réduction de I'usure des cartouches

— Réduction de la consommation d’air

— Réduction de la maintenance

— Pertes de charge constantes dans le filtre

—Réduction du bruit

Nettoyage OFF-LINE

Ce systeme permet le nettoyage des cartouches lors de I'arrét du ventilateur et assure une
régénération en profondeur des cartouches. Le nombre de cycles peut étre programmé entre
1 et 9 cycles. (Voir réglage séquenceur p.18).

Ce type de nettoyage est nécessaire pour certaines applications, particuliérement lorsque I'on
a une grande concentration de particules ou lorsque les particules sont [égéres.

En soufflant dans les cartouches a contre sens, par une association du flux d'air et d’une
onde de choc, un maximum de particules est chassé des cartouches et celle-ci tombent dans
la trémie de récupération.

ou AIR LIQUIDE
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Données techniques

Séquenceur Décolmatage [Automate]

— Tension : 24V AC

— Fréquence : 50Hz

— Tension de sortie : 24V AC

— Charge : Maximum deux électrovannes par sortie. Standard 8 sorties électrovannes.
— Puissance filtre : Max 200 W

— Température de fonctionnement : 0°C...+50°C

— Classification électrique de I'armoire : IP55

Information sur le filtre ICP

— Pression d’air comprimé : Nominale de travail 4,5 Bars - Max 6 Bars0
— Connexion d'air comprimé : Manchon diamétre 1/2" intérieur

— Consommation d’air comprimé : de 40 normaux litres par impulsion par cartouche. Avec
un réglage d’'une pulse toutes les 15s, la consommation est de 160 normaux litres sous une
pression réseau de 4.5Bars.

Ventilateur du filtre ICP 4

— Type : Ventilateur PRCU 400 — 4kW — Débit : 4000 m3/h sous 1900 PA
— Tension : 400/230V — Fréquence : 50Hz
— Vitesse de rotation : 3000tr/min — Niveau Sonore : 77dB (Champ libre)
— Diamétre d’entrée/sortie : 315mm
PRCU 400
300
|
250 HR““‘-H
H&“‘x‘.
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3 200 \“‘-\
E \‘“\\
£ S~
E 150 ~_
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E 100
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INSTALLATION DU FILTRE

Le filtre est livré monobloc, en 1 partie. |l est juste nécessaire de le positionner ou I'on souhaite dans
I'atelier ou en extérieur de béatiment.

Il peut étre manutentionné de 2 fagons :

— Par élinguage : Quatre crochets d’élinguage jaunes sont fournis dans la boite de visserie
disposée dans la partie basse du filtre, a coté des flits a poussiéres.

ls se fixent par vissage au niveau des 4 angles extérieurs supérieurs du filtre avec les vis
autoraudeuses fournies.

— Par chariot élévateur : en soulevant le filtre dans les guides fourches disposés sous e filtre.

Poids du filtre : 450 kg
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Dimensions et Implantation a

Dimensions filtre entrée droite

- 1400 -

iSQS

$31s

ll 1400 -

iR

720
|
| —

- - 260

Implantation du filtre sur dalle filtre entrée droite

Largeur (mm) Profondeur (mm)

ICP 4 2800 2800

Zone technique I
P=500 mm

Profondeur

Espace pour
| ouverture des portes
P=1000 mm

I—-li Largeur 4>I
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Mise en route pas a pas

Afin de garantir une mise en route complete et des plus faciles, voici I'ordre des différentes
phases clés qui vont étre traitées :

1/ Raccordements électriques :
- De I'alimentation.
- De la commande déportée.
- Des 2 sondes d'efficacité.
- Des contacts de sécurité du détendeur d’air.
- Du dialogue machineffiltre.

2/ Installation de 'asservissement du systéme
- Mise en place et raccordement de la sonde CP50
- Paramétrage du variateur de fréquence et sonde de mesure CP50 :
- Fonctionnement avec ou sans régulation.

3/ Utilisation des différentes fonctions du coffret électrique

4/ Paramétrage du séquenceur

Raccordements aux réseau

— Alimentation primaire du filtre : 400V. — 50 Hz — 3ph.

Toutes les opérations concernant [installation,
telles que celles de montage, installation, mise en

— Alimentation air Comprimé : 4,5 Bras Maxi. service, entretien et réparation, doivent étre
effectuées par un personnel qualifié et sous le
Préconisation de section du cable primaire contrdle d'un technicien responsable.

TENSION . X o
RESEAU Références des cables électriques

50HZ

Puissance
moteurs

Section de cable
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Raccordements électriques

1/ L’alimentation :

L’alimentation est a raccorder sur les bornes du sectionneur principal situé sur le coté

de I'armoire de puissance installée sur le filtre.
%iﬂ/}ﬁ
g J
; i o4
£ Sl
saneagnseess) | 1 |
LI
F (2
Utilisez un cable multiconducteur 4G1.5 et connectez les 3 R U
phases sur les 3 bornes du sectionneur et la terre sur la barre
de terre prévue a cet effet (un seul fil pas vis sur cette barre B yE #Peale ety
de terre). Ly NI
) TR
2/ La commande déportée : me Bl Eyiks

La commande déportée est équipée d’un cable multiconducteur de 15m, elle est a
installer en intérieur lorsque le filtre est placé en extérieur usine ou a coté du filtre si
celui-ci est placé en intérieur.
L’ensemble des fonctions de la télécommande :
- Mise en marche / Arrét ventilateur
- Voyant « mise sous Tension »
- Voyant « mise en marche »
- Arrét d’urgence
- Voyant et buzzer « Défaut pression »
- Commutateur « test décolmatage »
- Voyant « défaut réseau »

Le cable de la commande déportée est a raccorder
sur le coffret principal installé sur le bloc filtre. R
Passez le cable a travers le presse étoupe situé T
sous le coffret et raccordez sur les différentes >
bornes indiquées sur les schémas électriques.
(Repérées PUPITRE)

882

¥ -

RH
RH|
BUZZER
ALRRNE
VAYAWT HARCHE
VENTILATEUR
VOYANT HARCHE
ECLUBE
¥
L

SOUS TENSLON

VOYANT
FRMOIRE
VOYANT
SOUS TENSLON
FUPLTRE

Al

sl

X(

Al
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Prises de mesure
air propre/air sale

3/ Les deux sondes de mesure CP50 :

Les deux sondes d'efficacité sont installées par I'usine sur la porte du coffret électrique
et cablées.

La premiere sonde mesure la dépression dans la partie d’air propre (coté ventilateur) et
I'autre dans la partie d'air sale (coté process). Les informations mesurées, sont ensuite
envoyées au séquenceur qui va les traiter.

Sur le séquenceur, nous avons la lecture directe des mesures faites @ ainsi que le
différentiel des deux valeurs. En fonction des informations traitées, différentes alarmes
apparaitront®.

ALARITE 3
EFFICROITE PROCESS

[ |

[ i e
[u ]
[
[onie e

cJ
) ==
[Ny

@oIVA B

e ATE o R ALARITE 4
[} Jit T) lR T:I‘IH F=l TR
PRESSOSTAT A S

A A

Alimentation 24V AC/DC Alimentation 24V AC/DC

<aBe133

mmmmm s
R i
HEULL 1 R %E

Informations 0-10V,
envoyées jusqu'a
['automate.
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4/ Le détendeur déshuileur d’air :

Ce filtre détendeur équipe de base tous les filtres I.C.P et assure un contréle total de
I'alimentation en air et, par son arrét coup de poing une liaison avec la ligne d’arrét

d’'urgence du filtre 1.C.P.

Le pressostat réseau est en série avec la ligne d’arrét d’urgence et empéche la mise en
service du filtre en cas d’absence d’air, le filtre ICP ne pouvant pas fonctionner sans air.
Le filtre étant, pour les machines, un organe de sécurité, son controle d’efficacité et

I'état des ses alimentations auxiliaires seront aussi contrdlées, sécurisant ainsi le
fonctionnement de l'installation.

© Arrét d'urgence vanne cadenassable

@® Pressostat de controle de I'alimentation
réseau client

© Pressostat de contréle de la pression
d’air du décolmatage des cartouches

® Manométre de visualisation de la
pression de décolmatage

© Filtre détendeur dessiccateur
déshuileur avec purge

Installation en cas de remplacement (montaqge usine réalisé sur appareil livré)

Il faut raccorder 2 cables, le contact d’alimentation d’air comprimé client et le contact de

présence air pour le décolmatage des cartouches.

Utilisez les cables de couleur orange fournis avec le filtre et raccordez les dans le
coffret électrique principal.

Passez les deux cables a travers les presses étoupes et connectez Ies fils sur chaque

borne correspondante.

————
Attention : chaque cable se compose de 3 fils de —t
connexion (le commun, le NO et le NF). Veuillez 1
toujours utiliser le commun et le NO. | o oo
:L_aa_ls ‘Fé
A faire : . -
1- Contact réseau client N of &
® : Bornes 6-7 : 8
2- Controle pression d’air de décolmatage T &
© : Bornes 19-29 LT )
, PRegs
DECOLHAT
Ensuite raccordez le tuyau d’air comprimé, dimensions 16x22 SPe
(Tuyau non fourni) jusqu’a I'alimentation client. (5 bars max). 95
@
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5/ Le dialogue filtre / machine :

Lorsque le filtre est installé pour le traitement des fumées générées par une

machine automatique du type soudage ou coupage, il est nécessaire de mettre en

place un dialogue d'informations entre ces deux parties.

Dans l'optique d’étre en accord avec la directive machine, il est nécessaire que les
informations comme la mise en marche de I'aspiration, son arrét, un arrét d’'urgence ou la
détection d’un défaut puissent étre aussi bien traitées du coffret de commande filtre que du
pupitre machine.

Trouvez donc ci-dessous le schéma de raccordement entre la machine et le filtre :

O
a ° =

AU

| PUPITRE 7 !

a s r

i L & i :

! L

B 0T ¢ " “

; ) 18 51 E 44

. i :

; .ETE @7 , : .

i 8ot

Rl L e

: !

E FAV i g 5 .m
E /A Aspiration i 6 55 @ LDCOT
e . ;

; SR T 9 = 8

i CONTACT @i+ o4 ! 7

i FILTRE EH o5 ! ICP

' ACTION @95 ! Fl LTER
EPUPITREICONSDLEE
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Installation de I'asservissement de dépression

Principe

Le principe de fonctionnement repose sur la régulation du systéme par une mesure constante et
instantanée de la pression statique du réseau par une sonde qui est reliée au variateur.

Cette sonde « CP50 » mesure la pression en Pascal (PA) qu’elle convertit en tension (0-10V). Cette
information est renvoyée au variateur qui agit sur le ventilateur en fonction de celle-ci.

La mise en marche de I'aspiration sur un ou plusieurs capteurs (bras, hottes, panneaux etc...) soit par
clapet manuel, soit par obturateur motorisé entraine I'évolution de la pression statique du réseau.

Une consigne réseau est paramétrée sur le variateur (750PA par exemple). L’'ouverture du clapet
provoque une diminution de la pression, la sonde la mesure et envoie l'information au variateur qui va
augmenter la vitesse du ventilateur afin de compenser cette baisse.

Ainsi nous gardons une dépression constante dans le réseau et le débit est garanti sur chaque
capteur.

Coffre de commande

\ | Alimentation
CP
50
Informations

sonde Réseau d'aspiration

Sonde de dépression

Ventilateur Schémas de principe

.:]_ — ﬂ-

En coupage, la régulation permettra de garder un débit d’aspiration constant quel que soit
I'encrassement des cartouches du filtre, d'éviter une dépression trop forte dans les gaines si
la machine n’actionne aucune section de la table, d’adapter le débit global aspiré quand 2
sections de tables sont ouvertes (la perte de charge de la table ayant tendance a diminuer
avec 2 sections ouvertes, le capteur va enregistrer cette baisse et le variateur va compenser
cette baisse et le débit global augmentera).

“Am LIQUIDE|
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Mise en place et raccordement du capteur de régulation CP50

Aprés avoir positionné la sonde sur le réseau et connecté le tube d’air dans le réseau, il faut le

raccorder électriquement.
Sur le capteur, deux connections sont a effectuer : ldeP | + (-
y oo -
» La consigne envoyée au variateur : 0-10V > Waep | + Qb
> L'alimentation du capteur : 24V DC. —_— | ve [ + (-
I
Comme on peut le voir sur le schéma de droite, le capteur posséde ND| " O+
deux groupes de connectiques. Celui du bas,
I'alimentation et celui du haut, la consigne vers le variateur.
A cébler :
1- L’alimentation est a cabler entre le coffret principal (49-50) et les 2 bornes du CP50
(Vdc et GND)@.
2- La consigne vers le variateur est un signal du type 0-10V, il faut donc se connecter entre
les bornes Vdc P et GND du PS50 jusqu’aux bornes (36-37) du coffret principal @.

Schéma récapitulatif du raccordement capteur :

GAINE ATU
Z 4 0// // //
d& _ Sonde CPa0
| = ?«'__ :
Ty GND|_]
+ - Wile P |1 WA CC
24\ ACIDC F] | Vde i
\rs cofiret £ GND
Irdor eation
010V

Afin d’obtenir une prise de mesure stable et donnant la dépression réelle Process, le tube
de mesure de pression sera installé, si techniquement possible, dans la gaine d’aspiration sur
une partie droite de longueur minimale 5 fois le diametre de la gaine, proche du point de captage
en réseau a débit variable, en amont de coudes ou d’une grande longueur de gaines.

Le tube sera placé en entrée de filtre en coupage, débit d’aspiration constant.

Il sera réalisé un trou dans la gaine et le passe fil fourni avec le capteur CP50 sera monté
étanche sur la gaine et entrera dans la gaine d’une longueur de 5 cm.
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VALEUR DE DEPRESSION RESEAU

En fonction de l'utilisation du filtre, le réglage de dépression dans le réseau est différent.
La dépression sera adaptée au débit d’air recherché et a la perte de charge engendrée par le
dispositif de captage et le réseau.

Pour une utilisation avec bras de captage, par exemple, si I'on retient un débit de 1200M3/H par bras
de diametre 160mm, les pertes de charge seront voisine de a 700Pa pour le bras seul, plus les
pertes de charge réseau qui peuvent étre de 400 Pa. Dans ce cas, la valeur consigne de dépression
réseau sera de voisine de 1100Pa.

Avec une table de coupage compartimentée, a une vitesse de captage de 1M/s sur la section
ouverte d'un compartiment, généralement, la perte de charge est voisine de 600Pa. A cette parte de
charge, il faut ajouter les pertes de charges réseau, 250 a 300Pa, dans ce cas, la valeur de consigne
de dépression réseau sera voisine de 900Pa.

Dans tous les cas, la valeur sera réglée et ajustée précisément en effectuant une mesure de débit en
gaine, mesure réalisée en gaine avec un tube de Pitot ou un anémométre fil chaud.

Pour étre précise, cette mesure se fera dans la gaine en prenant une longueur droite de 5 fois le
diamétre de la gaine au minimum aprés toute incidence de réseau ou en entrée de filtre si le réseau
ne le permet pas.

Si le débit mesuré est trop faible, augmenter la consigne, si le débit est trop fort, diminuer la
consigne.

Les valeurs de débit et pression validées, seront consignées dans le guide de valeurs de références
de l'installation et serviront de base de controle annuel de bonne efficacité de I'installation (voir
recommandations CRAM et INRS relatives au traitement de pollution spécifique)

Pertes de 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1500
' N 1

Exemple soudage : charge en PA

1200
1100
1000
900
800
700
600
500
400
300
200
100

i Soudage :
Débit d'air en m'/h 800-1200 m*h

Prise de mesure et emplacement souhaitable
du capteur CP 50 de régulation réseau

Exemple coupage

Prise de mesure et emplacement
souhaitable du capteur CP 50 de
régulation réseau
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Paramétrage du variateur de fréquence et
capteur CP 50. Attention : Les Switch doivent étre
manipulés alimentation éteinte, sous risque
de détériorer le capteur.

1/ Le capteur CP50 :

La configuration du capteur consiste a régler un ensemble de switch.

= i o | Switch
2 Réglage de la valeur de sortie
3 Réglages des unités
4 Réglage des étendues de mesure
5 Réglage de 'échelle de mesure
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Trouvez ci-dessous le descriptif de chaque réglage :
> Réglage de la sortie (Switch 1) :

Pour régler le type de sortie analogique, positionner l'interrupteur 1 de la sortie
comme indiqué dans le tableau ci-contre.

| Configuration [ _0-10v_ |

—
12 34

> Réglage des unités (Switch 1) :

Pour régler une unité de mesure de mesure, positionner les interrupteurs 2, 3 et 4
des étendues de mesure comme indiqué dans le tableau ci-dessous.

| Configuration | _Pa__|

— k)
1234

> Réglage des étendues de mesure (Switch 2) :

Pour régler une étendue de mesure, positionner les interrupteurs 1,2 et 3 comme ci-

dessous.
-
[
35
| PA _ |BEFE
Exemple :

0-> +2500Pa, I'étendue de mesure est de 2500Pa
-500Pa—>+500Pa, I'étendue de mesure est de 1000Pa

| AIR LIQUIDE‘
A

WELDING




> Réglage de I'échelle standard/ 0 centrale (Switch 2) :

Pour régler le type de I'étendue de mesure, positionner l'interrupteur 4 comme
indiqué ci-dessous.

: : Pleine
Configuration

==
2.
inai ==
Combinaison =
Exemple :

0-> +5000Pa : Echelle standard
-2500Pa—>+2500Pa : 0 central

> Auto-Zéro :

Pour le réaliser, assurez vous que la sonde est alimentée et que le ventilateur
ne fonctionne pas. Débrancher le tube de la prise et appuyer sur ce

bouton :

Rebrancher ensuite le tube, I'auto-zéro est terminé.
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2/ Le variateur :

> Facade d'utilisation :

Repére Désignation Commentaires
Voyant % S'allume lorsqu’une valeur numérique est affichée
0 en pourcentage.
Voyant Hz S'allume lorsqu’une valeur numérique est affichée
en hertz.
Voyant marche RUN S'aIIume [orsqu une commande d’activation est
déclenchée.
S'allume lorsque le variateur est en mode
: Uyl paramétrage et clignote lorsqu'il est en mode AUF.
Voyant MON S allume lorsque le variateur est en mode de
surveillance.
2 Touche MODE Afﬁche‘la fréquence de fons:tlonnement, les
paramétres et les causes derreur.
) | Touche d'entrée ENT |
Chaque pression sur la touche quand le voyant
4 Touche d'arrét STOP marche est allumé, ralenti 'appareil jusqu'a I'arrét
total.
Touche marche RUN Si vous appuyez sur cett'e touchg Iorsqu'e le
5 voyant marche est allumé, le variateur démarre.
| Voyant RUN | Sallume lorsque vous appuyé sur la touche RUN.
6 | Touche localldistance LOCREM | Permet la commutation entre les 2 modes.
| Voyant de la touche LOC REM | S'allume lorsque le mode local est activé
| Touche descendre |
7 | Touche montée |
| Voyant des touches | Vous pouvez modifier la fréquence s'il est allumé
Repére Désignation Commentaires
| 1 | Panneau avant | Panneau de protection
‘ 2 ‘ Vet g ‘ IIndlqlfe que la tension est toujours présente dans
e variateur
| 3 | Indicateur de position verrouillé | Panneau verrouillé sur cette position
| 4 | Vis de blocage panneau | Vis qui permet le blocage du panneau
| 5 | Indicateur de position déverrouillé | Panneau déverrouillé sur cette position

O 2O
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> Configuration type :

Le variateur est paramétré d’'usine, mais il peut étre nécessaire de vérifier 'ensemble
des parametres pour contrdler leurs adaptations sur le systéme présent (Vitesses,
Consigne de régulation, etc.)

NOTA : Avant de débuter le paramétrage du variateur, veillez a ce qu’il soit correctement alimenté.
Lors des modifications de parametres, le ventilateur doit étre a I'arrét, sous peine de non prise en

compte des modifications.

\ FMOD | Donnée d'entrée par terminal intégrer | 3
‘ CMOD | Commande marche/Arrét par le bornier | 0
. F360  Entrée VIAen 0-10V (Contrdle du PID) | 1
Valeur d'affichage variateur 0
= affichage fréquence
F710 Nota : L’affichage puissance moteur 3
« 5 »est plus représentatif de la = affichage courant
réqulation du variateur 5
= affichage puissance
.~ FH | Fréquence maxi (Hz) | 50
’ LL | Fréquence de régulation mini (Hz) | 5
\ UL | Fréquence de régulation maxi (Hz) | 50
\ uL | Fréquence réseau | 50
\ uLu | Tension réseau | 400
S T Protection thermique | ]
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~ Paramétrage de la valeur de consigne FC

Exemple :
- Consigne du capteur CP 50 : 0-10V

- Etendue de la dépression réseau : 0-2500Pa (Régler sur CP50)
Donc :: 10V =2 500Pa

On veut une consigne a 750Pa, On va la convertir en tension.
On pose tension : 0-10V avec 0= X
Pertes de charge : 0-2500Pa avec 0=Consigne voulue=750Pa
Consigne= X = (750x10)/2500
= 3V(Volt)

- Plage de paramétre FC du variateur: 0 = 50
On pose tension : X-10V avec X=3
Plage de parametre :  Fc-50

Fc = (3x50)/10
Fc = 15 = Valeur numérique du parametre FC sur le variateur

Pour accéder au paramétre FC du variateur ATV 21, le variateur étant
alimenté ou l'installation fonctionnant, il faut appuyer sur la touche haute
(rep 7). Le paramétre FC apparait.

Appuyer sur la touche haute pour augmenter la valeur, sur la touche
basse pour baisser.

Une fois la valeur atteinte, validez en appuyant sur la touche « enter ».
Le parametre se met a clignoter pour signalé la mémorisation et
I'afficheur retourne a son état initial en affichant la fréquence ou la
puissance moteur selon le choix fait.
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NOTA 1: Avant de débuter le paramétrage du variateur, veillez a ce que I'écran
indique la valeur suivante 0.00 qui est son état initial.
NOTA 2 : Pour rentrer dans le paramétre appuyez sur la touche enter.
Pour valider la nouvelle valeur, appuyez de nouveau sur la touche

FMOD=3

(D
O
©

A4

AU CMOD=0

@ @ FH= 50

4 F--- |—
J DEC

v
>
(2]
(]

y
FC= consigne —> @ v @ @

|

UL=50 F360=1 F710=0, 3 ou 5

Conseils pratiques :

1/ Toujours mesurer la sortie de tension du CP50 pour étre
uLu=400 sUr que le capteur délivre bien une information au variateur.

2/ La consigne a rentrer va dépendre de la dépression sur
laquelle vous voulez travailler : (Réseau bras : 700 a 800 Pa,
table automatique (800 a 1500 Pa).
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> Alarmes possibles :

| Parametre |  Désignaon |

\ OC1 | Surintensité pendant 'accélération

\ 0C2 | Surintensité pendant la décélération

\ 0C3 | Surintensité pendant le fonctionnement & vitesse constante

\ OCL | Surintensité du coté de la charge lors du démarrage

‘ OCR | Surintensité du coté de I'induit lors du démarrage

‘ EPH1 ‘ Défaut phase d’entrée ou sqrexplo!tation du condensateur du
circuit principal

. EPHO | Défaut phase de sortie

‘ OP1 | Surtension lors de I'accélération

] OP2 | Surtension lors de la decélération

\ OP3 | Surtension pendant le fonctionnement & vitesse constante

\ oL1 | Défaut de surcharge du variateur

‘ OL2 | Défaut de surcharge du moteur

\ OH | Défaut de surchauffe ou défaut détecteur thermique

\ Etn1 | Erreur d'autoréglage

‘ EtyP | Erreur de type de variateur

‘ OH2 | Entrée thermique externe

. E18 Rupture du cable VIA

\ E-19 | Erreur de communication entre les CPU

’ E-20 | Erreur de contréle V/F
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Procédure de réglage du séquenceur
Réglage des paramétres

Ecran 1 : Présentation principale

Lorsque le séquenceur est en attente,
@ Etat des entrées Pécran 1 suivant s'affiche.

@ Etat des sorties 9 Heure La ligne en haut de 1 jusqu'a G indique
: I'état des entrées.

Si I'entrée est en inverse vidéo, celle-ci
est alors active.

La ligne du bas de 1 a A indique I'état
des sorties.

Pour entrer en mode de paramétrage,
appuyer 2 secondes sur la touche A.

L’écran suivant s’affiche.

Ecran 2 : Sélection de la langue (mini : 1 — maxi : 2)

Le paramétre modifiable est affiché en
clignotant inverse vidéo.

1 LANGAGE : 0000 | - | Pour modifier sa valeur, appuyer sur la
(1) FRANCAIS touche (@
12l ANGLAIS Son affichage clignote alors mais en
inverse vidéo.

— +
Utiliser les touches' ou ‘ pour
modifier la valeur.

Appuyer sur la touche. pour valider.

Le paramétre modifiable est de nouveau affiché en clignotant inverse vidéo.
Appuyer sur la touche A pour passer au parametre suivant.
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Ecran 3 : Type de capteur (mini : 1 — maxi : 2)

Valeur 1 : Les capteurs seront du type
analogique 0-10 volts.

Le capteur 1 est placé en amont des
cartouches.

Le capteur 2 est placé en aval des
cartouches.

Valeur 2 : Les capteurs sont du type
CP50.

Ecran 4 : Méthode de décolmatage (mini: 1 — maxi : 3)

Valeur 1 : Le décolmatage s'effectue

lorsque :
Dev:nlmatage- AEEE] e Capteur analogique : Le seuil est
L125euil atteint (Voir écran 7).
E %g Eg?_nggﬂt’ o Pressostats : L’entrée pressostat
est active.

Valeur 2 : Le décolmatage ON-LINE
s'effectue dés la mise en route du
ventilateur.

Valeur 3 : Le décolmatage s'effectue a des horaires précis de la journée (Voir écran 9 et 10)

Nota : Si le type de capteurs est pressostat CP50, les écrans suivant de 05 & 08 seront ignorés
pour passer directement a I'écran 09.

Ecran 5 : Efficacité Process mini (mini : 0 — maxi : 6000)

AT'aide du capteur 1 (analogique),
(CACHTE PROCESS lautomate surveille l'efficacité de
: 00400 I'aspiration.

Si la valeur du capteur 1 passe en
dessous de parametre mini, une alarme
s'affiche et |a sortie alarme est activée.

Si la valeur est 0, cette fonction est

inhibée.
Valeur usine : 400
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Ecran 6 : Efficacité Process maxi (mini : 0 — maxi : 6000)

A l'aide du capteur 1 (analogique),
l'automate surveille I'efficacité de
I'aspiration.

Si la valeur du capteur 1 passe en dessus
de paramétre maxi, une alarme s'affiche et
la sortie alarme est activée.

Si la valeur est 0, cette fonction est

inhibée.
Valeur usine : 2800

Ecran 7 : Décolmatage ON line sur seuil (mini : 0 — maxi : 6000)

L'automate calcule la différence des
capteurs analogique 1 et 2.

Si la différence est supérieure au seuil, on
considére le filtre est colmaté et 'on
effectue un cycle ON Line.

Si la valeur est 0, cette fonction est

inhibée.
Valeur usine : 1200

Ecran 8 : Alarme saturation filtre (mini : 0 — maxi : 6000)

L’automate calcule la différence des
capteurs analogique 1 et 2.

Si la différence est supérieure au seuil, on
considére que le filtre est saturé.

Une alarme s’affiche et la sortie Alarme
est activée.

Si la valeur est 0, cette fonction est

inhibée.
Valeur usine : 2300
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Pa 4 Principe de gestion des seuils et alarmes des filtres ICP

Dépression en entrée ventilateur trop importante, le débit d’aspiration n’est plus suffisant au niveau du process

—l 2800Pa

2300pa Delta —CP1: alarme
saturation cartouches

-u--------u--u--u.f...q--.qu-.q--..--oq--.---o---o---qu--u--u GNEPEEEBENEBENIBEEBCEIDCEERIENBOEIRCENROERBOENRORERES

Delta — CP1 : seuil

1200Pa 4o gécolmatage

CP 50 mesure 1

niveau CP1 400P.
entrée filtre -E

X

Dépression réseau trop faible, aspiration inefficace
Temps

La gestion des alarmes garantie a l'installation, un fonctionnement en toute sécurité et informe 'opérateur ou les
utilisateurs, en temps réel, de I'efficacité du captage des polluants.

Le premier seuil, Delta CP2 - CP1, ne déclenche le décolmatage des cartouches que lorsque la perte de
charge de celles-ci est de 1200Pa. Ceci permet de diminuer la consommation d'air comprimé, de réduire le bruit
des pulses de décolmatage et de prolonger la vie des cartouches.

Un cycle OFF-LINE est engagé, et a la fin de ce cycle, le séquenceur scrute le Delta pression. Si il est
redescendu en deca des 1200Pa programmeé, le cycle est stoppé, si le Delta pression reste supérieur a 1200Pa,
un nouveau cycle est lancé.

Le deuxiéme seuil, Delta CP2 — CP1 contrdle le degré de saturation des cartouches et la valeur est de .2800Pa,
I'alarme de saturation cartouches est actionnée, Buzzer et voyant clignotant au niveau du coffret de commande
déporté. Une information est aussi envoyée a la machine pour informer d’une anomalie au niveau du captage.

Mesure CP1 : si la valeur mesurée, ventilateur en service, est inférieur & 400Pa, cela signifie que I'aspiration est
trés en deca de I'attente au niveau du Process. Le voyant défaut filtre clignote au niveau du coffret de commande
déporté pour signaler ce défaut.

Mesure CP2 : si la valeur mesurée, ventilateur en service, est supérieure a 2800Pa, cela signifie que le
ventilateur atteint son niveau de dépression maximum, donc, le débit n’est plus celui escompté et devient donc
en deca de I'attente . Le voyant défaut filtre clignote au niveau du coffret de commande déporté pour signaler ce
défaut.
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Ecran 9 : Programmation OFF LINE le midi (mini : 0 — maxi : 5)

On peut déclencher un cycle OFF
LINE a heure définie le midi.

co K
Tl .

Si le moteur de I'aspirateur est a I'arrét,
on effectue le cycle a heure fixe.

2
v

L
P e

Si la valeur est égale a 0, cette
fonction est inhibée.

v
L
v
X
v
(X

Ecran 10 : Programmation OFF LINE le soir (mini : 0 — maxi : 5)

A l'identique du midi, on peut
programmer un cycle le soir.

co
-n.

Nota : Si un des deux ou les deux
paramétres précédent sont différent
de zéro,

le cycle OFF LINE & l'arrét du
moteur est inhibée.

e
o

g

Ecran 11 : Nombre d’électrovannes (mini : 1 — maxi : 8)

Saisir une valeur correspondant au
nombre de sorties utilisées, pilotant les
électrovannes de décolmatage.

Appuyer sur la touche A pour passer
au paramétre suivant.

Appuyer sur la touche ESC pour quitter
le mode paramétrage et revenir a
I'écran 01.

Nota : a régler sur 6 pour un filtre ICP 6
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Ecran 12 : Temps de I'impulsion décolmatage (mini: 0.1 — maxi: 3.0 s)

Saisir la valeur de I'impulsion sur les
sorties, en seconde.

Cette valeur correspond au temps
d’ouverture des électrovannes. Elle est
identique en ON-LINE et OFF-LINE.

Valeur usine : 0,3 seconde

Saisir le nombre de cycle de
décolmatage ON Line.

Un cycle correspond au pilotage de
chaque sortie, espacé par le temps de
pause.

Valeur usine : 30 secondes

Ecran 14 : Nombre de cycles ON Line (mini : 1 — maxi : 20 s)

Saisir le nombre de cycle de
décolmatage ON Line.

Un cycle correspond au pilotage de
chaque sortie, espacé par le temps
de pause.

Valeur usine : 5 cycles
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Ecran 15 : Temps de pause OFF LINE (mini : 0.1 — maxi : 60.0 s)

Saisir le temps de pause en secondes
entre chaque impulsion du décolmatage.

Ce paramétre affectera uniquement le
cycle OFF LINE.

Valeur usine : 15 secondes

Saisir le nombre de cycle de décolmatage
OFF LINE.

Valeur usine : 3 cycles

Ecran 17 : Arrét ventilateur auto (mini : 0 — maxi : 600)

Lorsque le mode Automatique est
: ERATRES actif, la coupure de I'entrée Rl ou
ARRET VENTLL RUTO I'arrét Marche Process lance la
TEMPS : O0HB0 fonction « arrét ventilateur auto et
<0 -< BOOSED> différe I'ordre d'arrét du ventilateur
selon le temps paramétré. Cette
fonction a pour but d’éviter des
phases de lancement et arrét
ventilateur répété sur un temps
court, notamment en commande
par relais d'intensité.
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MISE EN SERVICE DU FILTRE

Coffret électrique

Mise en route

Mettre l'interrupteur général (Situé sur le cbté
du coffret électrique général.)

sur la position 1 (le coffret électrique est
sous tension).

Appuyer sur le bouton poussoir vert (3]
« Mise en service » (Le ventilateur est prét a
fonctionner)

Basculez le commutateur @ sur Manu/Auto
suivant la configuration dans laquelle vous
voulez travaillez. (Manu : le ventilateur se
mettra en marche dés basculement du
commutateur, Auto : Contact EXT ou
capteur courant).

Basculez le commutateur @ sur la position
0, le ventilateur s’arréte et le cycle de
décolmatage OFF-LINE se met en route

Arrét de I'alimentation

L'arrét du filtre s'effectue a I'aide du bouton poussoir rouge « Arrét coffret »®.
(L'alimentation est coupée), ceci provoque la non prise en compte du cycle a
décolmatage. Appuyez sur ce bouton seulement aprés la fin du décolmatage OFF-LINE.

Test de décolmatage (Il s'effectue ventilateur a I'arrét)

Mettre le commutateur © « Test décolmatage » sur la position 1, le test décolmatage
démarre. Vous pouvez l'interrompe en remettant celui-ci sur la position 0.

On utilisera ce test avant de procéder au vidage des flits & poussiéres ou pour vérifier le
bon fonctionnement du systeme.
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Entretien du filtre

7 pu

Pré-filtres

/N
O
o

Périodiquement  (chaque semaine) de maniére
préventive, ou dés que l'aspiration ne semble plus
suffisante :

Nettoyage a I'air comprimé sec en local aéré et trés
bien ventilé ou par immersion dans une solution eau +
FILTERCLEAN 20L réf. W000 261 362 et séchage a
I'air (dilution suivant encrassement, voir étiquette sur
le bidon).

L’acces aux pré-filtres s’effectue par I'entée d’air.

Remplacement des cartouches filtrantes

/N
O
o

NB : Pour le remplacement des cartouches filtrantes, utiliser toujours des
. lunettes de protection et un masque respiratoire pour prévenir tout risque
. de contact et d'inhalation avec les particules collectées. L'alimentation
électrique doit toujours étre coupée par le sectionneur ou par les fusibles.
Si le filtre est équipé d’'une prise d’alimentation, celle-ci devra étre

détachée de son embrase murale.

1 : Ouvrir le compartiment filtre

2 : Dévisser I'écrou plat de maintient de fixation de la cartouche
3 : Placer un sac plastique autour de la cartouche et la retirer

4 : Remettre la cartouche colmatée dans 'emballage de la nouvelle cartouche

5 : Mettre la cartouche neuve, revisser I'écrou plat puis refermez les portes

6 : Effectuez la procédure de mise en route

II' est fortement recommander de changer les cartouches des que l'installation ne vous donne plus
satisfaction ou dés qu’une alarme signale un défaut systéme. (L’aspiration n’est plus suffisante).

Le filtre ICP 6 utilise des cartouches POLYESTER a membrane PTFE. Seules des cartouches ALW
d'origine, référence 9400 2557 donneront I'efficacité maximale du filtre ICP 6.

Procédure pour vider le(s) fiit(s) a poussiéres

NB : Pour vider le(s) fat(s), utiliser des lunettes et un masque
respiratoire de protection pour tout risque de contact et d’inhalation
avec les particules collectées. L'alimentation électrique doit toujours
étre coupée par le sectionneur ou par les fusibles.

1: Les flts doivent étre vidés régulierement

2 : Couper I'alimentation du ventilateur.

3 : Enlever I'extrémité du sac et le refermer (Faire attention qu'il ne soit pas plein).
4 : Retirer le(s) fat(s)

5

: Remplacer le sac a I'intérieur, remettre le(s) f0t(s) a sa place et remettre le
ventilateur en route.
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Tous les schémas sont génériques et pour connaitre les valeurs des fusibles de protection, §
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Commande
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Sorties séquenceur
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Entrées séquenceur
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Raccordements des sondes PS50
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Pieces de rechange

Coffret électrique
m DESIGNATION REFERENCE FABRICANT
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Les cartouches filtrantes.

FILTRE ICP 4 : 4 cartouches filtrantes équipent le filtre

membrane PTFE.

cartouches/média adaptés.

Contacter le département technique de ALW pour conseil.

Les filtres sont livrés de bases avec des cartouches en polyester a

L'intervalle de remplacement des cartouches filtrantes dépend des
conditions de fonctionnement et de I'application.

Pour des installations spécifiques ou les cartouches filtrantes standards
ne seraient pas appropriées, nous pouvons fournir d’autres types de

Type de media filtrants Efficacité Référence = Type de
poussiéres

Polyester a membrane H13 9400 2557 | Toutes

PTFE poussiéres

Nota : toujours procéder au remplacement des 6 cartouches en méme temps.

Les autres piéces de rechanges

Repére Désignation Référence Quantité
A Préfiltre métallique 9400 5014 2
B Séquenceur W 000 342 255 1
C Kit réservoir d’air 4 EV W 000 342 244 1
D Filtre détendeur W 000 276 371 1
E Manometre W 000 342 240 1
F Electrovanne 9400 2086 4
G Triedre W 000 277 185 4
H Sac pour fiit a poussiéres (Par 10). W 000 278 550 1
I Couronne de 25M de tuyau air comprimé W 000 272 062 1

Capteur de pression CP 50 W 000 276 149 3
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Localisation des piéces détachées
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