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O fabricante agradece-lhe a confianca que |lhe depositou adquirindo este
equipamento que Ihe dara inteira satisfacdo se respeitar as suas condi¢cdes de
emprego e de manutencéo.

A sua concepcdo, a especificacdo dos componentes e o seu fabrico estdo em
acordo com as directivas europeias aplicaveis.

Pedimos-lhe que consulte a declaracéo CE junta para conhecer as directivas
as quais ele é submetido.

O fabricante ndo se responsabiliza pela associacdo de elementos que nédo
seria da suaresponsabilidade.

Para a sua segurancga, indicamos-lhe abaixo uma lista n&o limititativa de
recomendacdes ou obrigacdes de que uma parte importante figura no cédigo do
trabalho.

Pedimos-lhe finalmente que informe o seu fornecedor de qualquer erro que
poderia ter sido introduzido na redaccédo deste manual de instrucdes.
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A - IDENTIFICACAO

Consultar a placa de identificacdo da maquina.
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B - INSTRUCOES DE SEGURANCA

Atencéo, o HPC DIGITAL PROCESS Il é o 6rgdo de comando duma maquina.
Consultar a documentacao da maquina.

O cliente deve ser formado para a utilizacdo deste aparelho.
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C - DESCRICAO

APRESENTACAO DO HPC DIGITAL PROCESS Il

O HPC DIGITAL PROCESS Il permite gerir automaticamente os parametros de
corte em funcéo da instalacéo e do material a cortar associados a programas
pecas.

HPC DIGITAL PROCESS Il m
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C-6

Os programas pecas provém de formas standards ou importadas de DAO.

A associacdo de um programa peca e de parametros de corte constitui um TRABALHO
gue é possivel memorizar.

Cada programa e cada trabalho podem ser copiados, modificados ou exportados.

Para executar um corte de pecas, varias possibilidades séo oferecidas:
¢ Selecionar um TRABALHO para realizar uma peca ja efectuada.
+ Selecionar um programa, em seguida o material e a performance de corte.
¢ Selecionar uma forma standard, indicar a sua cotacdo em seguida o material e a
performance de corte (para realizar uma nova peca).

m HPC DIGITAL PROCESS I
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D - MONTAGEM - INSTALACAO

1 - INSTRUCOES DE MONTAGEM ET D'INSTALACAO

O HPC DIGITAL PROCESS Il é entregue montado com o software instalado.
Consultar a documentacao da maquina.

2 - MANIPULACAO

Atencédo, o HPC DIGITAL PROCESS Il contém um ecra digital. Este componente é fragil
e € imperativo protegé-lo na manipulacao.

HPC DIGITAL PROCESS II m
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E-1-

INTRODUCAO

APRESENTACAO DO ECRA PRINCIPAL

Makro_08

Ix =100 mm - Iy =100 mm

(2)(EEEEE

(3)

HPC DIGITAL PROCESS I

1 | Ecréa de trabalho 31 | Visualizacdo do nome do programa atualmente
em curso de execucdo
2 | Nome do programa selecionado e dimensfes 32 | Visualizacdo da velocidade de movimento da
Uteis (entradas e saidas incluidas) maquina atualmente selecionada
3 | Acesso aos diferentes comandos manuais 33 | Visualizacao da posicéo atual segundo o eixo
de movimento X
4 | Acesso ao menu de ajuda, de extin¢do, de 34 | Acesso a pagina de visualizacédo das
informacdes e de configuracdes informacdes dindmicas durante o corte
11 | Sinal luminoso que indica que um programa 35 | Acesso as funces especificas a algumas
esta em curso de execucdo opcdes
12 | Visualizagcdo das mensagens de defeio 36 | Visualizacdo da posi¢éo atual segundo o eixo
de movimento Y
13 | Sinal luminoso que indica que a instalacdo estd | 37 | Permite a desconexdo da chave USB para
sem poténcia ou que um defeito esté presente poder retira-la apropriadamente da maquina
14 | Visualizacdo da data e da hora local 38 | Acesso & mudanca de nivel de utilizador
21 | Escolha do indicativo de trabalho
22 | Opgéao: Acesso as funcBes de movimento do
comando humérico
23 | Opcéo: Inicio ciclo no ecré tactil
24 | Opc¢édo: Paragem ciclo no ecra tactil

‘ ELECTRIC l
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DESCRICAO DO MENU

Permite visualizar as diferentes versdes

Permite aceder as func¢des servi¢cos remotos
(opgéo)
Consultar o manual de instrugdes separado.

3 Permite aceder a configuracao dos
pardmetros maquina e procedimentos

4 Permite aceder a configuragdo do HPC
DIGITAL PROCESS Il

5 Permite aceder as ferramentas de
manutencédo (a partir do nivel de utilizador 2
unicamente)

11 Permite parar a maquina

12 Permite aceder a ajuda

ESCOLHA DOS INDICATIVOS DE TRABALHO

Gestdo dos programas

Gestao das chapas a cortar

Gestéo das pecas a cortar

Escolha dos procedimentos de
corte

E-10
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E-2-GESTAO DOS PROGRAMAS

GESTAO DOS PROGRAMAS UTILIZADORES

1 | Nesta linha podemos importar programas em funcéo de diferentes fontes.

2 | Nesta linha podemos exportar programas para diferentes destinos. (Unicamente disponivel para
0 nivel de utilizador 2 e superior)

3 | Nesta linha podemos colocar no cesto programas, recupera-los no cesto ou esvaziar o cesto.
(Unicamente disponivel para o nivel de utilizador 2 e superior)

11 | A fonte ou o destino é uma chave USB (cinzento se ndo ha chave USB)

12 Opcéo: A fonte ou o destino € um computador ligado a rede informatica (ausente se
indisponivel)

13 Opcéo: A fonte ou o destino € um computador que comunica em ligacdo série (ausente se
indisponivel)

14 Opcéo: A fonte é um software de Desenho Assistido por Computador instalado na maquina
(ausente se indisponivel)

3l Colocacdo no cesto dum programa: Supresséo de programas

32 Recuperacdo dum programa no cetso: Restauracdo de programas

33 | Esvaziamento do cesto: supressao definitiva dos programas

HPC DIGITAL PROCESS Il M‘L} E-11
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IMPORTAGCAO DE PROGRAMA

USB, REDE E SOFTWARE DE DAO

EUROTOME_PIECE_01

EUROTOME_PIECE_02 b
ooy

woo1

©
[ 77}
Q&

7/ /4 /4

ONOO0O

€]

1 |Visualizagdo do programa 31 | Permite lancar a importacdo dos programas
assinalados «a importar»
2 | Programa ja importado (marca verde) 32 | Atualizar a visualizacéo
3 | Programa selecionado (em fundo verde) e 33 | Permite entrar num dossier
assinalado «a importar» (rel6gio)
11 | Cédigo ISO selecionado por defeito. 34 | Permite sair dum dossier
12 | Converséao dos codigos ESSI. 35 | Permite assinalar todos os programas «a
importar»
13 | Conversao segundo tabela N° 1 entrada no 36 | Permite assinalar «a importar» o programa
setup. selecionado (em fundo verde)
14 | Conversao segundo a tabela N° 2 entrada no 37 | Permite suprimir a sinalizacdo «a importar» no
setup. programa selecionado (em fundo verde)
15 | Conversao segundo a tabela N° 3 entrada no
setup.
21 | Linha que descreve um programa
22 | Comandos que permitem:
- subir uma péagina para o topo da lista
- subir uma linha para o topo da lista
- descer uma linha para baixo da lista
- descer uma péagina para baixo da lista
23 | Permite deixar este ecra

E-12 m HPC DIGITAL PROCESS I
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LIGACAO SERIE (diferencas unicamente)

el oo oo oo

‘

‘ 38 ‘ Lancamento do carregamento da lista ‘ 39 ‘ Paragem do carregamento.
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EXPORTACAO DE PROGRAMA

USB E REDE

CNC/Progs

ESSAI_4IDQO

ESSAL 4ID_M13

LIGNE_500

LIGNE_500PLASMA

Makro_43

P130ATO1

P130ATO2

PIECETEST1

1 |Visualizagdo do programa 31 | Permite lancar a exportacdo dos programas
assinalados «a exportar»
2 | Programa assinalado «a exportar» (relégio) 34 | Atualizar a visualizacdo
3 | Programa selecionado (em fundo verde) 35 | Permite assinalar todos os programas «a
exportar»
11 | Filtro de visualizacdo Cédigo ISO / Cadigo ESSI | 36 | Permite assinalar «a exportar» o programa
selecionado (em fundo verde)
12 | Filtro de visualizacdo: programas / jobs 37 | Permite suprimir o sinal «a exportar» no
programa selecionado (em fundo verde)
21 | Linha que descreve um programa
22 | Comandos que permitem:
- subir uma pagina para o topo da lista
- subir uma linha para o topo da lista
- descer uma linha para baixo da lista
- descer uma pagina para baixo da lista
23 | Permite deixar este ecrd
E-14 m HPC DIGITAL PROCESS Il
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LIGACAO SERIE

E - MANUAL OPERADOR

ESSAI_4IDQO

ESSAI_4ID_M13

LIGNE_500

LIGNE_SO0PLASMA

Makro_43

AR S~

o "3
& P130A

P130ATO1

P130AT02

PIECETEST1

1 | Visualizacdo do programa

21

Linha que descreve um programa

2 | Programa selecionado (em fundo verde) 22

Comandos que permitem:

- subir uma pagina para o topo da lista
- subir uma linha para o topo da lista

- descer uma linha para baixo da lista

- descer uma pagina para baixo da lista

11 | Filtro de visualizacdo Cdédigo ISO / Céd

igo ESSI | 23

Permite deixar este ecra

12 | Filtro de visualizacdo: programas / jobs

31

Permite lancar a exportacao do programa
selecionado

HPC DIGITAL PROCESS I

32

Atualizar a visualizaco

2 E-15
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SUPRESSAO DE PROGRAMAS

ESSAI_4ID

ESSAI_4IDQO

ESSAI_4ID_M13

LIGNE_500

- LIGNE_S00PLASMA

P130ATO1

P130ATO2

1 |Visualizagédo do programa 31 | Permite lancar a supresséo dos programas
assinalados «a suprimir»
2 | Programa assinaldo «a suprimir» (relégio) 32 | Atualizar a visualizacdo
3 | Programa selecionado (em fundo verde) 33 | Permite assinalar todos os programas «a
suprimir»
11 | Filtro de visualiza¢@o Codigo ISO / Cadigo ESSI | 34 | Permite assinalar «a suprimir» o programa
selecionado (em fundo verde)
12 | Filtro de visualizac8o: programas / jobs 35 | Permite retirar o sinal «a suprimir» no programa
21 | Linha que descreve um programa selecionado (em fundo verde)
22 | Comandos que permitem:
- subir uma péagina para o topo da lista
- subir uma linha para o topo da lista
- descer uma linha para baixo da lista
- descer uma pagina para baixo da lista
23 | Permite deixar este ecré
E-16 m HPC DIGITAL PROCESS Il
ELECTRIC




8695 4944 | E

E - MANUAL OPERADOR

RESTAURACAO DE PROGRAMAS

ﬁ

| |6

CNC/Corbellie/Progs
ESSAL4ID
\'f ESSAL_41DQ0
-4 ESSAI4ID_M13
\f? ~ UGHE_500
\»;"7 LIGNE_500PLASMA
A

Makro_43

18.175%9)

P130ATO1

1 | Visualizagédo do programa 31 | Permite lancar a recuperacao dos programas
assinalados «a restaurar»
2 | Programa assinalado «a restaurar» (rel6gio) 32 | Atualizar a visualizac&o
3 | Programa selecionado (em fundo verde) 33 | Permite assinalar todos os programas «a
restaurar»
11 | Filtro de visualizagdo Codigo ISO / Cadigo ESSI | 34 | Permite assinalar «a restaurar» o programa
selecionado (em fundo verde)
12 | Filtro de visualizac8o: programas / jobs 35 | Permite retirar o sinal «a restaurar» no
21 | Linha que descreve um programa programa seleccionado (em fundo verde)
22 | Comandos que permitem:
- subir uma péagina para o topo da lista
- subir uma linha para o topo da lista
- descer uma linha para baixo da lista
- descer uma péagina para baixo da lista
23 | Permite deixar este ecrd
HPC

DIGITAL PROCESS I MT £17
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SUPRESSAO DEFINITIVA DE PROGRAMAS

CNC/Corbeille/Progs

ESSAIL_1321

ESSAL_4ID

ESSAI_41DQ0
ESSAL4ID_M13
LIGNE_500

LIGNE_500PLASMA

....

1 |Visualizagédo do programa 31 | Permite lancar a supresséo definitiva dos
programas assinalados «a suprimir
definitivamente»

2 | Programa assinalado «a suprimir 32 | Atualizar a visualizacao
definitivamente» (reldgio)
3 | Programa selecionado (em fundo verde) 33 | Permite assinalar todos os programas «a

suprimir definitivamente»

11 | Filtro de visualizag@o Codigo ISO / Cadigo ESSI | 34 | Permite assinalar «a suprimir definitivamente» o
programa selecionado (em fundo verde)

12 | Filtro de visualizac8o: programas / jobs 35 | Permite retirar o sinal «a suprimir

21 | Linha que descreve um programa definitivamente» no programa selecionado (em
X fundo verde)

22 | Comandos que permitem:

- subir uma péagina para o topo da lista

- subir uma linha para o topo da lista

- descer uma linha para baixo da lista

- descer uma pégina para baixo da lista

23 | Permite deixar este ecra
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E-3-GESTAO DAS PECAS A CORTAR

Demo_HPi_3mmV4
Ix=235mm - ly=315mm

11 | CARREGAMENTO PROGRAMA

Visualiza os programas registados para os executar ou modificar

12 | FORMAS PRE-PROGRAMADAS

Permite construir um programa pecas a partir de formas pré-registadas
21 | ACESSO DAO

Permite lancar o programa de Desenho Assistido por Computador

22 | SALAVAGUARDA PROGRAMA

Salvaguarda do programa peca

31 | EDICAO PROGRAMA

Permite visualizar e modificar o programa selecionado em modo editor
32 | GEOMETRIA PROGRAMA

Permite a modificacdo do programa (geometria, rotacdo, espelho, ...)
33 | VALIDACAO DAS ESCOLHAS

Permite enviar os parametros escolhidos para a maquina

34 | AJUDA VALIDAGAO

Permite visualizar as condi¢Bes que faltam para poder validar os parametros (ausente se todas
as condicdes estdo reunidas)
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CARREGAMENTO PROGRAMA

ESSAI_4ID_M13
ESSAI_41DQ0

LIGNE_500

LIGNE_500PLASMA

Este ecréd permite
carregar um programa
existente

— | Validacdo do
l programa
selecionado
=2 | Saida do menu
sem validagao

11 | Desenho do programa selecionado. 31 | Tipo de programa:
Um clique no desenho visualiza um novo ecra
permitindo aumentar o zoom \Qy : programa simples
12 | Exemplo de linha dum programa: se a linha esta A
em fu_ndo verde, este programa é o programa \jy  job sem parametro de corte
selecionado.
13 | Exemplo de linha dum programa: se a linha esta V  programa com chanfradura
em fundo cor-de-rosa, entdo um dos
procedimentos necessarios ndo esta declarado na é,f
magquina : programa em tubo
14 | Opcéo: Filtro de visualiza¢do dos programas que w
utilizam um bloco de chanfradura plasma : programa com chanfradura em tubo

15 | Opcéo: Filtro de visualizagdo dos programas
dedicados ao corte de tubo.
16 | Filtro programas / jobs 32 | Ferramentas e qualidades
17 | Ordem alfabética ou inversa ' ' ﬁ Vermelha: qualidade 1
18 | Ordem cronolégica ou inversa oxicorte (grandes contornos)
19 | Comandos que permitem: . . g Azul: qualidade 2 {contornos
) o ) plasma intermediarios)
- subir uma pagina para o topo da lista ' ' Azul claro: qualidade 3
- subir uma linha para o topo da lista v v marcagio (pequenos contornos)
- descer uma linha para baixo da lista !
- descer uma péagina para baixo da lista perfuracdo
33 | Nome do programa
34 | Data de registo e tamanho do programa
35 | Pesquisa na lista dos programas
36 | Opc¢do unicamente disponivel para os programas que
incluem cortes em qualidade azul claro. Permite converter
os cortes inicialmente em qualidade azul claro (qualidade
3) em cortes qualidade azul (qualidade 2)
E-20 2 HPC DIGITAL PROCESS Il
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SALVAGUARDA PROGRAMA

Save

|
|
‘
|

Entrar um nome de programa peca, esse nome deve comportar pelo
menos um nimero diferente de zero. Em seguida validar através da tecla

Sair do menu sem validacdo através da tecla

Os nomes de ficheiro ndo podem incluir os caracteres seguintes: barra
obliqua (/), barra obliqua inversa (\), sinal superior a (>),

sinal inferior a (<), asterisco (*), ponto (.), ponto de interrogacéo (?),
asperas ("), barra vertical (]), dois pontos (:) e ponto e virgula (;).
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&

FORMAS PRE-PROGRAMADAS

Este ecrd permite criar um
programa a partir de
modelos

Saida do menu sem
validagéo

Selecionar a forma desejada em seguida informar cada cota.

Saida do menu
sem validagéo

Volta para o ecrd
anterior

Passagem para o
ecra seguinte

Validacao

Makro_43

Lo 6

O desenho explicativo das cotas encontra-se a esquerda.
A direita, as cotas visualizadas s&o as cotas por defeito, ou as ultimas utilizadas.
Para programar uma forma standard, informar cada linha fazendo um clique na cota.
A forma real programada em funcao das cotas visualiza-se no meio.

Algumas cotas devem ser informadas em primeiro para evitar impossibilidades (exemplo: um @ exterior mais
pequeno que um @ de orificio)

Os tracos em pontos vermelhos sdo opcionais e podem ser programados em zero, da mesma maneira que
algumas cotas. Algumas cotas podem ser negativas.
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em

Para os tipos de pecas complexas, validar as novas cotas através de
seguida informar os ataques e as saidas de corte

Saida do menu
sem validagéo

Volta para o ecrd
anterior

Passagem para o
ecra seguinte

Validacéo final

Makro_43

Para alguns tipos de pecgas, os ataques e saidas de corte ja estdo programados,

validar diretamente as novas cotas através de

Saida do menu
sem validagdo

A =100 mm

Volta para o ecra
anterior

C=0"°

Passagem para o
ecra seguinte

Validagao final

Makro_16
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PROGRAMACAO DOS ATAQUES E DAS SAIDAS:

Para uma peg¢a com um corte interior, informar primeiramente o ataque e a saida para o interior, validar

através de . Informar em seguida o ataque e a saida para o corte exterior, validar através de

Saida do menu sem
validacao

Volta para o ecréa anterior

Passagem para o ecra
seguinte

Validagao final

Makro_43 ! . Visualizagdo da forma

Ecré para o corte interior

Escolha do ponto de
atague

Ecré para o corte exterior

Nome da forma

Configuragéo do ataque
em linha direita

L = Comprimento (mm)
A = angulo (°)

Configuragéo da
distancia de
recobrimento (em + ou
em -)

Configuragdo da saida
em linha direita

L = Comprimento (mm)
A = Angulo (°)

Makro_43

Configuragéo do ataque
circular

L = Comprimento (mm)
R = Raio (mm)

Configuracdo da saida
circular

L = Comprimento (mm)
R = Raio (mm)
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DESCRICAO DAS FORMAS PRE-PROGRAMADAS

N

FORMA 1 FORMA 2
| i aE S 71l
| |
| I
| m |
| |
| |
| = l
L A ]
e _
FORMA 3 FORMA 4
[ g I I '
=N o '
/ L
[
g B a
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FORMA 5 FORMA 6
"""""" == T =

| I G \ J

ff

|

|

|

|

|

| |
0 l
|

|

l

l

l

of ="~ )

FORMA 7 FORMA 8

%

FORMA 9
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.......... _FORMA 11 __________FORMA12
A __ —
= T -
,
0
| Vi “\ w
U \ !
O e 0 ;
FORMA 13 FORMA 14
A =p == —== == ==
s - |
I: (/’\\ R
| A\
o |
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|
L | .
i l
| |
l
l £
| l 2
l
FORMA 16
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|
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_________FORMA17 __________FORMA18
=)
(1]
T
s
@
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&2
FORMA 19 FORMA 20
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FORMA 21 l ' FORMA 22
L
O
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FORMA 23 FORMA 24
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FORMA 29 FORMA 30
e | E i
e E i == ki
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FORMA 31 ‘ FORMA 32
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FORMA 33 "~ FORMA 34
-
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FORMA 35 FORMA 36
[
§ =t
] 0

L |
L
= 5
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FORMA 37 FORMA 38
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D
I
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FORMA 41 FORMA 42
: = = = : = = =
) ]
1]
il O
r
E=N B ! L D
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FORMA 47 FORMA 48
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As formas 5 e 15 possuem uma trajetéria que contém o corte comum (um trajeto de corte € comum a duas pecas
cortadas).

Este método de programacédo permite otimizar os tempos de corte evitando uma inicializagdo de corte.

Em contrapartida, o trajeto de corte sobre uma das pecas € inverso ao sentido de corte recomendado em plasma
para assegurar as dimensdes e a qualidade de corte.

Estas duas formas séo por isso dedicadas ao oxicorte.

HPC DIGITAL PROCESS Il MLJ E-33
ELECTRIC




E - MANUAL OPERADOR 8695 4944 | E

= Este ecra visualiza o
NS (*MBG,ProFit VB.2.1517 - PR VB ) programa em modo edi¢édo

N10 (*MSG, DATE: 30/07/2014 12:07:50 )
N15 (*MSG, SHEET acier 2000 X 1000 X 12)
N20 (*MSG, USEDSHEET acier 130 X 226 X 12)
N25 (*MSG, PLASMA)

N30 Q999390

N35 G160 X1 Y1

| N40 GD9
/ ’:;Z:?: P197-1 GO 60 Validacdo das

i e modificagbes. Atencéo,
k N 197=1

AT S A . | N85 G1es K1 EL deve I‘egistar (0]
//\?) HJJJ - 11‘3@7\! programa para poder

*NTS IF P199>0 GO P199

- “NED IF P198>0 GO P198 recuperar estas
( P / Gg—— : | N85 (*MSG, Part: Index:1 Row:1 Column:1) informagf’)es para uma

h~E

| NSO P199=95

- | *nes P198=100 Utiliza(}éo pOSteriOf!

Saida do menu sem
validagdo

1 | Permite criar um novo programa vazio 4 | Suprime a linha selecionada
Insere uma linha de programa antes da linha 5 | Permite modificar a linha selecionada
selecionada
3 | Insere uma linha de programa ap6s a linha
selecionada
E-34 = HPC DIGITAL PROCESS Il

ELECTRIC




8695 4944 | E E - MANUAL OPERADOR

=Y GEOMETRIA PROGRAMA

Este ecrad permite
modiifcar a geometria da
peca a cortar

Validacao das
selecBes

Saida do menu sem
validagdo

1 | Permite modificar o fator de escala 6 | Vista normal

2 | Permite indicar um angulo de rotacéo da peca (-360 / 7 | Espelho vertical
+360)

3 | Permite escolher a posicdo desejada de origem do 5 | Espelho horizontal
programa em relagéo a chapa 4 | Espelho horizontal + vertical
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E-4-GESTAO DAS CHAPAS A CORTAR

ACESSO AO MENU DAS CHAPAS

CASO DAS MAQUINAS SEM OPCAO CORTE DE TUBOS

Este ecrd
permite informar
as dimensdes da
chapa a cortar e

0 seu
posicionamento
nas obras

Demo_HPi_3mmV4
Ix=235mm - ly=315mm

11 Selecédo dum formato de chapa pré-registado ou a modificar.

21 | Alinhamento da chapa.

22 Modificagdo das dimensdes da chapaem Xe'Y.

23 | Namero de pecas a cortar e posicionamento na chapa.

24 Visualizacdo duma Unica peca na janela de visualizagdo

31 | VALIDACAO DAS ESCOLHAS

Permite enviar os parametros escolhidos para a maquina
32 | AJUDA VALIDAGAO

Permite visualizar as condi¢Bes que faltam para poder validar os parametros (ausente se todas
as condicdes estdo reunidas)
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CASO DAS MAQUINAS COM OPCAO CORTE DE TUBOS — CORTE EM CHAPA POSICAO
HORIZONTAL

Demo_HPi_3mmVA4
Ix=235mm - ly=315mm

11
12

Selecédo do modo de corte em chapa posi¢do horizontal.

Selecdo do modo corte em tubo.

13 Selecdo dum formato de chapa pré-registado ou a modificar.
21

22
23
24

Alinhamento de chapa.

Modificag8o das dimensdes da chapaem Xe'Y.

Nimero de pegas a cortar e posicionamento sobre a chapa.

Visualizacdo duma Unica peca na janela de visualizacdo

31 | VALIDACAO DAS ESCOLHAS

Permite enviar os pardmetros escolhidos para a maguina
32 | AJUDA VALIDACAO

Permite visualizar as condi¢Bes que faltam para poder validar os pardmetros (ausente se todas
as condicdes estdo reunidas)
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CASO DAS MAQUINAS COM OPCAO CORTE DE TUBOS- CORTE EM TUBO

Iso_Tube2
Ix=5241mm - ly=1015mm

8695 4944 | E

11 Selecdo do modo de corte sobre chapa plana.

12 Sele¢do do modo de corte de tubo.

21 Modificag&o do didmetro do tubo.

22 Modificagdo do comprimento do tubo.

acende quando a ferramenta de corte esta em posicgao.

23 | comando de envio de ferramenta de corte sobre o eixo do tubo. O led verde pisca durante a deslocacao, e

24 | Namero de pecas a cortar e posicionamento na chapa.

25 Visualizacdo duma Unica peca na janela de visualizacéo

31 | VALIDACAO DAS ESCOLHAS

Permite enviar os pardmetros escolhidos para a maguina

32 | AJUDA VALIDAGAO

as condicdes estdo reunidas)

Permite visualizar as condi¢Bes que faltam para poder validar os parametros (ausente se todas
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ALINHAMENTO DA CHAPA

Este ecréd permite
informar ou calcular o
angulo das bordas da
chapa em relag&o aos
eixos da maquina.

P130ATO1

Aproximar a ferramenta de corte da borda da chapa,
em seguida clique no botéo correspondente

Nota: é possivel entrar diretamente o angulo

clicando no botéo ,

f - Entre o angulo e em seguida valide através de

O botédo selecionado torna-se verde

Deslocar a ferramenta de corte mais longe sobre a
mesma borda, em seguida clique no botao

correspondente

O HPC calcula o angulo e visualiza-o0 no

botéo . Validar através de
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Este ecréd permite definir o
posicionamento e o
namero de pecgas a cortar

Validacao das
selecdes
Saida do menu sem
validagdo
P130ATO1
1 | Selecionar a posigado de inicio da série de pegas 14 | Entrar o nimero de filas de pecas horizontais.
2 & | Selecionar a ordem de encadeamento das pecas: 13 | Entrar o numero de filas de pecas verticais.
3 |2 horizontal em seguida vertical
3 vertical em seguida horizontal
4 | Entrar os espacos desejados entre as pecgas e entre 12 | Entrar o nUmero de pegas a cortar.
as bordas de chapa e as pecas
11 | Permite determinar o nUmero maximo de pecas
possivel na chapa
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E-5-ESCOLHA DOS MATERIAIS A CORTAR

Steel

Stainless

Aluminium

Demo_HPi_3mmV4
Ix=235mm - ly=315mm

1 | Selecionar o material, em seguida indicar a sua
espessura: aparece entdo um novo ecra que permite
escolher a qualidade do procedimento

2 | Acesso a todos os parametros de corte.
(reservado aos cortadores confirmados)
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CORTE PLASMA HPi — CORTE PLASMA ESSENCIAL

8695 4944 | E

1 | Caso dos programas incluindo selec¢des de ferramentas: | 21 | Permite selecionar uma performance de corte
Visualizacéo das ferramentas e qualidades que
necessitam uma configuracéo para efetuar o trabalho
pedido.
Caso das formas standard:
Selecéo pelo operador da ferramenta que efetuara
o trabalho pedido. A qualidade sera aquela por defeito,
ou seja vermelha.
2 | Selecionar o bico de tocha desejado 22 | Permite selecionar uma performance cliente
3 | Selecionar o gas desejado 23 | Validagdo
11 | Permite modificar ou criar pardmetros cliente 24 | Anulacao
12 | Permite suprimir a performance cliente selecionada. 25 | Zona de informagéo do utilizador:
Adverténcias possiveis:
- parametro plasma insuficiente (impede a
validagdo)
- pardmetros plasma e marcacao plasma que
necessitam um bico de tocha diferente (nédo
impede a validagéo)
- parametros plasma e marcacao plasma que
necessitam consumiveis de corte diferentes (ndo
impede a validacéo)
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OXICORTE HPi e HPi2 — OXICORTE ESSENCIAL

1 | Caso dos programas incluindo sele¢des de 21 | Permite selecionar uma performance de corte
ferramentas:

Visualizacéo das ferramentas e qualidades que
necessitam uma configuracéo para efectuar o trabalho
pedido.

Caso das formas standard:

Selec¢éo pelo operador da ferramenta que
efetuara o trabalho pedido. A qualidade seré aquela
por defeito, ou seja vermelha.

2 | Visualiza o gas a utilizar 22 | Permite selecionar uma performance cliente
3 | Selecionar o tipo de bico 23 | Validacéo
11 | Permite modificar ou criar parAmetros cliente 24 | Anulacéo

12 | Permite suprimir a performance cliente selecionada.
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MARCAGAO PLASMA HPi — MARCAGAO PLASMA ESSENCIAL

1 | Caso dos programas incluindo selecdes de 21 | Permite selecionar uma performance de corte
ferramentas:

Visualizacédo das ferramentas e qualidades que
necessitam uma configuragéo para efectuar o trabalho
pedido.

Caso das formas standard:

Selecao pelo operador da ferramenta que
efetuara o trabalho pedido. A qualidade sera aquela
por defeito, ou seja vermelha.

2 | Selecionar o bico de tocha desejado 22 | Permite selecionar uma performance cliente
Selecionar o gas desejado 23 | Validacéo
11 | Permite modificar ou criar parmetros cliente 24 | Anulagéo

12 | Permite suprimir a performance cliente selecionada.
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MARCAGAO PERCUSSAO — WEN- FELTRO — MICRO-PERCUSSAO

1 | Caso dos programas incluindo sele¢des de 21 | Permite selecionar uma performance de corte (exceto
ferramentas: marcagao micro-percussao)
Visualizagéo das ferramentas e qualidades que
necessitam uma configuragdo para efetuar o trabalho
pedido.
Caso das formas standard:
Selecéo pelo operador da ferramenta que
efetuara o trabalho pedido.A qualidade sera aquela
por defeito, ou seja vermelha.
2 | Visualizagdo da ferramenta em curso de configuragdo | 22 | Permite selecionar uma performance cliente (exceto
marcacdo micro-percussao)
11 | Permite modificar ou criar parametros cliente 23 | Validagéo
(exceto marcacéo micro-percussao)
12 | Permite suprimir a performance cliente selecionada. 24 | Anulagéo
(exceto marcacdo micro-percussao)
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PERFURACAO

1 | Caso dos programas incluindo selecc¢des de 21 | Zona de informacéo do utilizador:
ferramentas:

Visualizacédo das ferramentas e qualidades que
necessitam uma configuragéo para efetuar o trabalho
pedido.

Caso das formas standard:

Adverténcias possiveis:

- a conexdo com o sistema de controlo da
perfuradora ndo pode ser estabelecida (impede a
validagéo).

- 0 armazém de ferramentas atualmente

Selec¢édo pelo operador da ferramenta que configurado no sistema de controlo da perfuradora
efetuara o trabalho pedido.A qualidade sera aquela ndo possui as ferramentas necessarias ao trabalho
por defeito, ou seja vermelha. pedido (impede a validagéo)

2 | Visualizagdo da ferramenta em curso de configuragdo | 22 | Atualizacéo da configuragdo do armazém de
ferramentas pelo sistema de controlo da perfuradora.

3 | Lista das brocas Uteis para efetuar o trabalho 23 | Validagéo
pedido

4 | Lista das roscas Uteis para efectuar o trabalho pedido. | 24 | Anulacédo
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MODIFICACAO DOS PARAMETROS PLASMA (CORTE & MARCACAO)

CORTE PLASMA HPI - GAS AUTOMATICO

1 Par de parametros
vermelho, qualidade 1
(cbédigo TOO0)

2 Par de parametros azul,
qualidade 2 (c6digo T01)

3 Par de pardmetros azul
claro, qualidade 3 (cédigo
T02)

4 Acrescento dum par de

parametros (botdo ausente
se nimero maximo de par
de parametros for atingido)

5 Suppressédo dum par de

parametros (botdo ausente
se 0 numero minimo de par
de parametros for atingido)

11 | Salvaguarda dos
parametros Client 1, 2 ou 3
(sinal luminoso verde pisca
para o Cliente em curso de
edicdo — sinal luminoso
verde fixo se o cliente existe
mas néo estd em curso de
edicdo — sinal luminoso
verde apagado se o cliente
ainda nao existe)

12 | Anulacdo das modifica¢des

Podemos observar:

- Que alguns parametros sdo
comuns a varias qualidades em
manual ou em plasma Essencial
(como os gases utilizados, as
pressdes)

- Que a qualidade 3 ndo existe em
manual, nem em plasma Essencial

Todos os pardmetros modificados
s6 serdo modificados apos ter
feito um clique no Cliente 1, 2 ou
3.

Se o cliente escolhido ja estiver
registado, o HPC pede a
confirmacgéo de apagamento.

HPC DIGITAL PROCESS Il MLJ E-47
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Lista dos parametros editaveis

Todos estes parametros ndo sdo necessariamente editaveis ao mesmo tempo. A visualizagao de certos
parametros depende:

- do nivel de utilizacdo corrente

- do ecra a partir do qual o editor foi aberto

- da configuracéo da instalacdo plasma

N\
» 1.5mm
@ 108V
He |

250 cm/min

QY [

QW
2l) e
oLp
Ot w
() igw 02s
O * 0055

QCF!_ 01s
Q¥ o
Orty

bu' 20V

1 | Procedimento de corte / marcagéo

2 | Tensao de corte (unicamente em plasma HPi
com porta- ferramentas analégico ou em
plasma Essencial)

3 | Altura de corte (unicamente com porta-
ferramentas numérico)

Velocidade de deslocacao
Largura de kerf
Presséo do gas piloto

Pressdo do gas de corte

Presséo do gés anular

Altura de arranque (acendimento arco piloto)
(unicamente com porta-ferramentas numérico)

Altura de perfuracdo (retragdo) (unicamente
com porta-ferramentas numérico)

11 | Tempo de conservagdo a altura de retragdo
(unicamente em plasma Essencial)

12 | Temporizagdo de inicio movimento (ap6s
transferéncia do arco)

13 | Temporizacdo de colocacdo em palpacao
(apés inicio movimento)

© (00 |N (O (01 |>

5558

O

i

;

14 | Temporizagdo de atraso da corrente em
relacdo ao gas (unicamente em plasma HPi)

15 | Rampa de subida gés corte (unicamente em
plasma HPi)

16 | Rampa de descida gas corte (unicamente em
plasma HPi)

ééégééé

17 | Rendimento de palpacéo (regulacéo de 1 a 3)

18 | Diferenca de tensdo méxima autorizada antes
paragem do arco

19 | Diferenga de tenséo / ordem que provoca um
bloqueio palpacdo

20 | G4: Descida porta-ferramentas em
percentagem da altura de retragéo (se
palpacéo inativa)

21 | Distancia de aceleracao
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E - MANUAL OPERADOR

Distancia entre o cédigo M14 e a paragem
antecipada do arco

Percentagem da velocidade de deslocacéo
no arranque

Utilizac&o ou ndo da velocidade de
arranque

Distancia de aplicacdo da velocidade de
arranque

Percentagem da velocidade de deslocacao
em fim de corte (c6digo M13)

Utilizac&o ou néo da velocidade em fim de
corte

Comportamento da fungdo Touch&Go
(unicamente em plasma HPi)

Temporizacdo de aprendizagem de tenséo
(unicamente em plasma HPi)

Distancia de aprendizagem de tenséo

10

Intensidade de corte (ou de marcacgéo)

11

Arranque em borda de chapa unicamente

12

Arranque em borda de chapa e chapa
completa

®

ELECTRIC
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MODIFICACAO DOS PARAMETROS DE OXICORTE

OXICORTE HPi — OXICORTE ESSENCIAL

OXICORTE HPi2

E-50

MachHP

P7-15

v
A
v

MachHP P Y

A

Par de parametros vermelho — qualidade 1 6 | Acrescento de um par de parametros (botédo
(codigo T0O0) ausente se 0 nUmero maximo de pares de
Par de parametros azul — qualidade 2 (cddigo parametros for atingido)
T01)
Escolha do bico 7 | Supresséo de um par de parametros (botdo

) ausente se 0 nUmero minimo de pares de
Escolha do tipo de arranque parametros for atingido)
Par de pardmetros azul claro — qualidade 3 11 | Salvaguarda dos parametros Cliente 1, 2 ou 3
(cddigo T02)

12 | Anulagdo das modificacdes

‘ ELECTRIC
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E - MANUAL OPERADOR

Todos estes parametros ndo sdo necessariamente editaveis ao mesmo tempo. A visualizacéo de certos

parametros depende:
- do nivel de utilizacdo corrente

- do ecra a partir do qual o editor foi aberto

serve para regular a altura de corte em plapagéo

serve para regular a velocidade de corte

serve para regular a compensacéao de kerf (= ¥ kerf)

serve para regular a distancia de rampa de aceleragéo
no inicio movimento (ap6és arranque). Quanto mais for
elevada a distancia, mais fraca é a aceleragéo.

serve para regular a pressédo do oxigénio em corte

serve para regular a presséo do oxigénio em aquecimento

serve para regular a pressdo do oxigénio em
sobreaquecimento. (ap6s detegéo chapa)

serve para regular a pressdo do gas combustivel no
aquecimento - (unicamente em oxicorte HPi)

serve para regular a pressdo do gas combustivel no
sobreaquecimento (apés detegdo chapa) - (unicamente
em oxicorte HPi)

serve para regular o tempo de sobreaquecimento: inicia-
se na detec¢do chapa; o fim corresponde ao inicio do corte

serve para regular o prazo para o inicio movimento:
inicia-se quando a presséo de corte atingiu Pr (pressao
de retracao); o fim desta temporizagdo provoca o inicio
movimento XY.

serve para regular a temporizacdo de retracdo: esta
temporizagdo inicia-se quando a pressao do oxigénio de
corte atingiu a pressdo de retragdo. Durante esta
temporizagcdo, o porta-ferramentas sobe. O fim desta
temporizagéo provoca o lancamento da temporizacéo de
descida apds retragdo. A retragcdo serve para evitar as
escérias durante a fase de ignicéo.

tempo de conservacdo na altura de retragéo. Inicia-se
ap6s o fim da temporizacdo de retracdo. Durante a
temporizacgéo, o porta-ferramentas esta estavel em altura.
No fim da temporizacdo, desce-se o porta-ferramentas.

serve para regular a temporizagdo de descida da retragédo
(em % da temporizacdo de retragdo). No fim desta
temporizagdo inicia-se t16

serve para regular a altura de detecao; no arranque, em
fase de descida, este limite serve para parar a descida
do porta-ferramentas, o aquecimento e para langar o
sobreaguecimento

serve para regular a pressao de fase de oxigénio de corte
(chamado P1)

serve para regular o tempo da primeira rampa de corte (da
presséo de descorificagdo na presséo de fase)

serve para regular o tempo do tempo de fase de corte, na
presséo P1

serve para regular o tempo da segunda rampa de corte
(da presséo de fase na pressédo de corte)

serve para regular o tempo entre o inicio movimento e a
descida sonda. Inicia-se no inicio movimento XY (ap6s o
arranque). No fim desta temporizagdo, a sonda desce. A
finalidade desta temporizagéo € evitar que a sonda
receba as escérias do arranque

ativacéo/ desativagdo da mudanca velocidade de
arranque. Esta velocidade serve para melhorar a
qualidade para o corte de espessuras importantes.

percentagem de velocidade entre 0 e 120% da velocidade
de corte. Esta velocidade serve para melhorar a qualidade
para o corte de espessuras importantes.

distancia durante a qual se ativa a velocidade de arranque

ativagédo/desativagdo da mudanca de velocidade no
arranque. Langa-se com um c6digo M13 no programa
peca. Esta opgao serve para melhorar as qualidades de
corte na extingéo.

- da configuracéo da instalacéo oxi 1
OXICORTE HPI — OXICORTE ESSENCIAL z
P 45 cimin wemmin | ( : ) j
#-? 1.8 mm 1.8mm _@ -
!;.,_4 0 mm 0 mm ] 5
= =oc
A E——— S}
on - —(9) -
S — ORI
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Percentagem de velocidade entre 0 e 120% da velocidade
de corte para o arranque. Esta velocidade serve para
cortar espessuras importantes
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OXICORTE HPI2

1 serve para regular a altura de corte em plapagéo

‘! 65 % 2 serve para regular a velocidade de corte
- 3 serve para regular a compensacéo de kerf (= ¥ kerf)
9 Szl 4 serve para regular a distancia de rampa de aceleracio no inicio
movimento (ap6s arranque). Quanto mais for elevada a distancia, mais
w 1.8 mm fraca é a aceleracéo
. 5 serve para regular a presséo do oxigénio em corte
£ mm

N

Solotleltlolcolclolcioe

serve para regular a presséo do oxigénio em aguecimento

serve para regular a presséo do oxigénio em sobreaguecimento. (ap6s
detecéo chapa)

23b serve para regular a presséo do gas combustivel no aguecimento

serve para regular a presséo do gas combustivel no sobreaquecimento

44b (ap6s detecdo chapa)

4
d
oo
LA
v
"

10 serve para regular o tempo de sobreaquecimento: inicia-se na detegao
chapa; o fim corresponde ao inicio do corte.

11 serve para regular o prazo para o inicio movimento: inicia-se quando a
pressédo de corte atingiu Pr (pressao de retragdo); o fim desta
temporizagdo provoca o inicio movimento XY.

02b

QOO &

15s
12 serve para regular a altura de retragdo (mm): 0 movimento de subida do

porta-ferramentas inicia-se quando a presséo do oxigénio de corte atingiu
a pressdo de retragdo. A chegada do porta-ferramentas em posigao
provoca o lancamento da temporizagdo de conservagéo na altura de
retracdo. A retracdo serve para evitar as escorias durante a fase de
arranque.

@_g 0s
?Et/'\_ 0omm

13 tempo de conservagéo na altura de retracdo. Inicia-se quando o porta-
ferramentas chega a altura de retragéo. Durante a temporizagéo, o porta-
ferramentas estd estavel em altura. No fim da temporizacéo, o porta-
ferramentas efetua o movimento apés retracéo.

ftU\. omm
4 70%

Q/' 0b
Q ' 02b
Q ' 34b

14 serve para regular o movimento apdés retragcdo (mm). O movimento pode
ser para baixo ou para cima. O fim deste movimento é uma das condi¢6es
do inicio da temporizacéo de palpacéo.

15 serve para regular a altura de dete¢&o; no arranque, em fase de
descida, este limite serve para parar a descida do porta-ferramentas, o
aquecimento e para lancar o sobreaguecimento

16 serve para regular a presséo de fase do oxigénio de corte (chamado P1)

17 serve para regular a pressdo do gas combustivel durante a fase de
arranque

18 serve para regular a presséo de oxigénio durante a fase de arranque

19 serve para regular o tempo da primeira rampa de corte

20 serve para regular o tempo do tempo de fase de corte, na pressdo P1

21 serve para regular o tempo da segunda rampa de corte (da presséo de
fase na presséo de corte)

oY

22 serve para regular o tempo entre o inicio movimento e a descida sonda.

iy eyt Inicia-se no inicio movimento XY (apds o arranque). No fim desta
- | temporizagdo, a sonda desce. A finalidade desta temporizagédo é evitar
! iy I\/ que a sonda receba as escoérias do arranque
iy 23 percentagem de velocidade entre 0 e 120% da velocidade de corte.
u? 5mm Esta velocidade serve para melhorar a qualidade do arranque para o

corte des espessuras importantes.

oy ss 24 ativagdo/ desativacdo da mudanca velocidade de arranque. Esta

velocidade serve para melhorar a qualidade para o corte de espessuras
importantes.

25 distancia durante a qual se activa a velocidade de arranque

26 percentagem de velocidade entre 0 e 120% da velocidade de corte para
a extincdo. Esta velocidade serve para cortar espessuras importantes

27 ativacdo/desativagdo da mudanca de velocidade na desativacdo do
arranque. Lanca-se com um c6digo M13 no programa pega. Esta opgdo
serve para melhorar as qualidades de corte na extincao.
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E - MANUAL OPERADOR

MODIFICACAO DOS PARAMETROS DE MARCACAO (SEM PLASMA)

t@\ mm\ 80 coimin

1 | Par de parametros vermelho — qualidade 1 5 | Supressao de um par de parametros (botéo

(codigo TOO) ausente se 0 nUumero minimo de pares de
paréametros for atingido)

2 | Par de parametros azul — qualidade 2 (c6digo 11 | Salvaguarda dos parametros Cliente 1, 2 ou 3
T01)

4 | Acrescento de um par de parametros (botédo 12 | Anulagdo das modificacdes
ausente se 0 nimero méaximo de pares de
parametros for atingido)

Lista dos parametros editaveis
ol 22 ‘ 1 ‘ Velocidade de deslocacéo

HPC DIGITAL PROCESS I
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AJUDA NA VALIDACAO

Este ecréd permite conhecer as condi¢des que faltam na validagdo dos parametros:

’

vy

L=
s
Lz

g X

@ X
Y=e] x
=gl X
@+ X
¥i: v
Pl |V
v

-

Gy

As condicdes que séo correctas séo representadas pela icone

As condi¢des que faltam séo representadas pela icone

E-54

Nenhum programa esta selecionado

N

Nenhum pardmetro procedimento esta selecionado

w

Os parametros procedimento selecionados ndo sdo suficientes para executar o programa selecionado. Por
exemplo, vérias qualidades de corte sdo programadas e o0 parametro procedimento s6 contém uma.

Os parametros procedimento selecionados ndo permitem o corte em chanfradura programado.

A maquina ndo esté sob poténcia. Verificar os botdes de paragem de emergéncia.

Um programa j4 estd em curso de execucgao.

Uma sequéncia de retomada gréfica de programa foi iniciada e néo foi terminada, nem anulada.

S RENR NG EES

O comando numérico ja ndo comunica com o 6rgéo de controlo do procedimento

®

ELECTRIC

HPC DIGITAL PROCESS I



8695 4944 | E E - MANUAL OPERADOR

E-6-VALIDACAO DAS ESCOLHAS (FORMATO, CHAPA E
PROCEDIMENTO)

VALIDACAO ANTES DE CORTE PLASMA

CORTE PLASMA HPI - GAS AUTOMATICO Este ecré visualiza todos os parametros

programados, permite igualmente

modificar alguns desses parametros
antes do langamento do corte. E
obrigatério passar por este ecra antes
do langamento dum programa e a
utilizacdo dos comandos manuais.

Janela gréafica do programa
Performance de corte

Intensidade selecionada

AW IN |-

Visualiza¢&o do material selecionado e
da sua espessura

5 | Selecéo das ferramentas que permitem
efetuar o trabalho

[ aas | sem || s
OW | o |

5 men Smm -
Q&9 o e

6 | Pressfes dos gases

7 | Gases selecionados e proporgdo de
hidrogénio no caso do Argon-
hidrogénio.

11 | Par de parametros Vermelho -
Qualidade 1

12 | Sele¢do da ferramenta para a
visualizacdo dos paradmetros

@ @ @ @ @ 13 | Par de parametros Azul - Qualidade 2

; 14 | Permite voltar para o ecré anterior
CORTE PLASMA HPI - GAS MANUAL 15

Par de parametros Azul Claro -
Qualidade 3

21 | Permite testar o desenrolar do
programa sem movimentos e sem
procedimento

22 | Desenrolar do programa com corte.
(modo por defeito)

23 | Desenrolar do programa sem corte
(funcionamento em branco)

24 | Funcionamento em brancom velocidade
prédefinida no setup

25 | Desenrolar do programa em modo
passo a passo

P130ATOT g 26 | Corte em modo manual (JOG) com
niveis programados

31 | Recapitulativo dum programa de corte
ja registado (JOB) para o executar e/ou
modifica-lo

32 | Registo dum programa de corte com 0s
parametros definidos em JOB

33 | Permite modificar os pares de
parametros 1, 2 e 3 da performance
selecionada e/ou criar parametros
clientes. Ver descri¢cdo dos parametros :

Modificacdo dos parametros dum
plasma

34 | Visualizacao dos componentes a
montar na tocha

35 | Visualizacdo das regulacdes manuais

HPC DIGITAL PROCESS I > E-55
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CORTE PLASMA ESSENCIAL - N50

\!

CORTE PLASMA ESSENCIAL - FLEXCUT 125

®
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1 | Janela gréafica do programa

2 | Performance de corte

3 | Intensidade selecionada

4 | Visualizag&o do material selecionado e da
sua espessura

5 | Selecéo das ferramentas que permitem
efetuar o trabalho

6 | Pressfes dos gases

7 | Gases selecionados e proporcéo de
hidrogénio no caso do Argon-hidrogénio.

11 | Par de parédmetros Vermelho - Qualidade 1

12 | Sele¢do da ferramenta para a visualizacao
dos parédmetros

13 | Par de parametros Azul - Qualidade 2

14 | Permite voltar para o ecra anterior

21 | Permite testar o desenrolar do programa
sem movimentos e sem procedimento

22 | Desenrolar do programa com corte. (modo
por defeito)

23 | Desenrolar do programa sem corte
(funcionamento em branco)

24 | Funcionamento em branco com velocidade
prédefinida no setup

25 | Desenrolar do programa em modo passo a
passo

26 | Corte em modo manual (JOG) com niveis
programados

31 | Recapitulativo dum programa de corte ja
registado (JOB) para o executar e/ou
modifica-lo

32 | Registo dum programa de corte com os
parametros definidos em JOB

33 | Permite modificar os pares de parametros
1, 2 e 3 da performance seleccionada e/ou
criar parametros clientes. Ver descrigao
dos parametros :
Modificacao dos par@metros dum plasma

34 | Visualizacdo dos componentes a montar
na tocha

35 | Visualizacdo das requlac6es manuais N50

36 | Visualizacao das regulacées manuais
Flexcut125

37 | Visualizacao das regulacées manuais

Flexcut200
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CORTE PLASMA ESSENCIAL — FLEXCUT 200

00 0 0 6 0 O m
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REGULACOES MANUAIS PARA PLASMA

CORTE PLASMA HPI - GAS MANUAL

1 | Regulacao da pressédo do gas piloto. A
regulacéo deve-se fazer com os consumiveis do
procedimento e em fluxo (utilizar o teste gas
piloto)

2 | Regulagdo da presséo do gas para a marcagao.
A regulacéo deve-se fazer com os consumiveis
do procedimento e em fluxo (utilizar o teste gas
corte com marcacédo selecionado)

3 | Regulagdo da presséo do gas anular. A
regulacédo deve-se fazer com os consumiveis do
procedimento e em fluxo (utilizar o teste gas
anular)

S ‘ 4 | Regulagao da pressao do gas para o corte. A
regulacédo deve-se fazer com os consumiveis do
procedimento e em fluxo (utilizar o teste gas
corte com corte seleccionado)

11 | Permite ocultar as regula¢cdes manuais

CORTE PLASMA ESSENCIAL - N50

1 | Regulacao da intensidade

2 | Regulagédo da pressédo do gas anular

3 | Regulagéo da presséo do gés piloto

4 | Regulagéo da pressao do gas de corte

11 | Permite ocultar as regulagdes manuais

E-58 M‘L} HPC DIGITAL PROCESS I
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CORTE PLASMA ESSENCIAL - FLEXCUT 125

1 | Regulacéo da presséo de corte

2 | Regulacao da intensidade

FEE | poec000Q N 22 .
.A-"'_T:."- L EEEBR W B B 20 % \ =

Indicador corte / marcacao

e &,
ek ol 52, 11 | Permite ocultar as regula¢cdes manuais

12 | Recapitulativo do comprimento do feixe de
tocha

1 | Regulacéo da presséo de corte

2 | Regulacao da intensidade

3 | Indicador corte / marcagao

4 | Regulagdo da pressédo do gas anular

11 | Permite ocultar as regula¢des manuais

EDICAO DOS PARAMETROS PLASMA

Os parametros editaveis neste ecrd sédo descritos no paragrafo: Modificacdo dos parametros plasma

HPC DIGITAL PROCESS Il MLJ E-59
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COMPONENTES A MONTAR NA TOCHA

CORTE PLASMA HPI

31 | Referéncias das
pecas de desgaste
da tocha

CORTE PLASMA ESSENCIAL - N50

32 | Referéncia do bico
de tocha

33 | Permite voltar para o
ecra anterior

E-60 MLJ HPC DIGITAL PROCESS I
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CORTE PLASMA ESSENCIAL — FLEXCUT 125

[ \
3 |
v
g

BK14300-3

O

2
:
2

LC125M

CORTE PLASMA ESSENCIAL - FLEXCUT 200

BK244100
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31

Referéncias das
pecas de desgaste
da tocha

32

Referéncia do bico
de tocha

33

Permite voltar para o
ecra anterior
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JANELA GRAFICA DO PROGRAMA

Este ecra sera idéntico para todos os procedimentos |

1 |Zoom + 5 | Acesso a retomada grafica do programa
2 |Zoom - 6 | Volta para o ecrd anterior
3 | Permite centrar a parte do desenho no ecrd 7 | Imagem da chapa (parte cinzenta)
4 | Volta para o ecra inteiro 8 | Imagem da peca a cortar
E-62
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VALIDACAO ANTES DE OXICORTE

Este ecra visualiza todos os parédmetros programados, permite igualmente modificar
alguns desses parametros antes do lancamento dum corte. E obrigatério passar por
este ecrd antes do lancamento dum programa.

OXICORTE HPI

00000010

Janela gréafica do programa

Performance de corte

Macarico e bico utilizados

Visualizacdo do material
selecionado e da sua espessura

5 | Selegédo das ferramentas que
permitem efetuar o trabalho

6 | Par de parametros Vermelho —
Qualidade 1

7 | Par de parametros Azul —
Qualidade 2

11 | Distancia de aceleracéo

12 | Selecéo da ferramenta para a
visualiza¢do dos pardmetros

13 | Tempo de sobreaquecimento, de
inicio movimento e de retracdo

AW IN (P

14 | Permite voltar para o ecra anterior

21 | Permite testar o desenrolar do
programa sem movimento e sem
procedimento

OXICORTE ESSENCIAL 22 | Desenrolar do programa com
corte. (modo por defeito)

23 | Desenrolar do programa sem corte
(funcionamento em branco)
24 | Funcionamento em branco em
velocidade pré-definida no setup

25 | Desenrolar do programa em modo
passo a passo

26 | Corte em modo manual (JOG) com
niveis programados

31 | Recapitulativo dum programa de
corte ja registado (JOB) para o
executar e/ou modifica-lo

32 | Registo dum programa de corte
Makro_01 ’ com os parametros definidos em
i JOB

33 | Permite modificar os pares de
parametros 1, 2 e 3 da
performance selecionada e/ou criar
parametros clientes.

34 | Visualizacdo dos componentes a
montar no macarico
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OXICORTE HPI2

E‘. Macarico e bico utilizados

QY Ce =i« ] Visualizag&o do material
%3 selecionado e da sua espessura

5 | Selecédo das ferramentas que
permitem efetuar o trabalho

6 | Par de parametros Vermelho —

Janela gréfica do programa

Performance de corte

AW IN (-

Qualidade 1
Makro_01 7 | Par de parametros Azul —
Qualidade 2
: 8 | Par de parametros Azul claro —
Qualidade 3

12 | Selecéo da ferramenta para a
visualizacdo dos parametros

14 | Permite voltar para o ecrad anterior

21 | Permite testar o desenrolar do
programa sem movimento e sem
procedimento

22 | Desenrolar do programa com corte
(modo por defeito)

23 | Desenrolar do programa sem corte
(funcionamento em branco)

24 | Funcionamento em branco com
velocidade pré-definida no setup

25 | Desenrolar do programa em modo
passo a passo

26 | Corte em modo manual (JOG) com
niveis programados

31 | Recapitulativo dum programa de
corte ja registado (JOB) para o
executar e/ou modifica-lo

32 | Registo dum programa de corte
com os parametros definidos em
JOB

33 | Permite modificar os pares de
parametros 1, 2 e 3 da
performance selecionada e/ou criar
parametros clientes.

34 | Visualizacdo dos componentes a
montar no macarico
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EDICAO DOS PARAMETROS DE OXICORTE

Os parametros editaveis neste ecra séo descritos no paragrafo: Modificacdo dos parametros de oxicorte

COMPONENTES A MONTAR NO MACARICO

?__

31 | Referéncias
das pecas de
desgaste do
magarico
32 | Permite voltar 1

para o ecrd
anterior

O— W000373196

O _W0003731 94
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VALIDACAO ANTES DE MARCACAO (SEM PLASMA)

Este ecrd visualiza todos os pardmetros

programados, permite igualmente

modificar alguns desses parametros 1 | Janela grafica do programa
antes do lancamento dum corte. E 2 | Tipo de marcador (percussdo, WEN,
obrigatério passar por este ecra antes do feltro)
lancamento dum programa e a utilizagao 3 | Parametro selecionado

dos comandos manuais.

4 | Visualizacdo do material selecionado e da
sua espessura

5 | Selecéo das ferramentas que permitem
efetuar o trabalho

6 | Velocidade de deslocacao qualidade
vermelha

7 | Velocidade de deslocacdo qualidade azul

12 | Sele¢do da ferramenta para a
visualiza¢do dos pardmetros

14 | Permite voltar para o ecrd anterior

21 | Permite testar o desenrolar do programa
sem movimento e sem procedimento

]

22 | Desenrolar do programa com corte (modo
por defeito)

Prod_Monitor_3_Q0_Q1_Q2 23

Ix= 120 mm - Iy = 120 mm

Desenrolar do programa sem corte
(funcionamento em branco)

24 | Funcionamento em branco com
velocidade pré-definida no setup

25 | Desenrolar do programa em modo passo
a passo

26 | Corte em modo manual (JOG) com niveis
programados

31 | Recapitulativo dum programa de corte ja
registado (JOB) para o executar e/ou
modifica-lo

32 | Registo dum programa de corte com os
parametros definidos em JOB

33 | Permite modificar os pares de parametros
1, 2 e 3 da performance selecionada e/ou
criar parametros clientes. Ver descrigao
dos parametros:

Modificacdo dos parametros dum
marcador
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E - MANUAL OPERADOR

VALIDACAO ANTES DE PERFURACAO

Este ecré visualiza todos os parametros
programados, permite igualmente
modificar alguns desses parametros
antes do langamento dum corte. E
obrigatério passar por este ecra antes do
lancamento dum programa e a utilizagéo
dos comandos manuais.

HPC DIGITAL PROCESS I >
ELECTRIC

1 | Janela gréafica do programa

2 | Ferramenta perfuradora

3 | ParAmetro selecionado

4 | Visualizacdo do material selecionado e da
sua espessura

5 | Lista das brocas utilizadas no programa

6 | Lista das roscas utilizadas no programa

12 | Seleccdo da ferramenta para a
visualizacdo dos parametros

14 | Permite voltar para o ecrd anterior

21 | Permite testar o desenrolar do programa
sem movimento e sem procedimento

22 | Desenrolar do programa com corte (modo
por defeito)

23 | Desenrolar do programa sem corte
(funcionamento em branco)

24 | Funcionamento em branco com
velocidade pré-definida no setup

25 | Desenrolar do programa em modo passo
a passo

26 | Corte em modo manual (JOG) com niveis
programados

31 | Recapitulativo dum programa de corte ja
registado (JOB) para o executar e/ou
modifica-lo

32 | Registo dum programa de corte com 0s

parametros definidos em JOB
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E-7-COMANDOS MANUAIS

8695 4944 | E

SELECAO DAS FERRAMENTAS PARA OS COMANDOS MANUAIS

Acesso aos comandos manuais da ferramenta
plasma

Acesso a pagina de visualizacdo das
informacdes dindmicas durante o corte

Acesso aos comandos manuais da ferramenta de
oxicorte

Acesso as funcdes especificas a algumas
opcoes

Acesso aos comandos manuais da ferramenta de
marcacao

Opcao: Inicio ciclo no ecra tactil

Acesso aos comandos manuais da ferramenta
perfuradora

Opcao: Acesso as fungdes de movimento do
comando numérico

Opcao: Paragem ciclo no ecra tactil

E-68
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COMANDOS MANUAIS DA FERRAMENTA PLASMA

CORTE PLASMA HPI

oem@goam

1) \

’— ’F (1'1 "f'r hr" r 'rr g

md@omm@b@@

CORTE PLASMA ESSENCIAL

G@OG@O@@

‘ 1 | Escolha da instalacdo para comandos manuais ‘ 2 | Escolha da qualidade para comandos manuais

Os comandos podem estar disponiveis ou ndo em funcéo do tipo de maquina e do tipo de plasma.
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8695 4944 | E

COMANDOS MANUAIS DA INSTALACAO SELECIONADA

3 | Ligar / desligar a aspiracado 12 | Colocacdo em poténcia do gerador (o gerador deve
estar em funcdo — unicamente em plasma HPi)

4 | Selecao velocidade rapida do porta-ferramentas. 13 | Paragem de todas as fun¢fes manuais
Retorno em velocidade lenta automatica no fim de
cada movimento.

5 | Comando subida porta-ferramentas 14 | Se gerador fora de poténcia: Teste gas piloto.

6 | Selegéo do Touch & Go (plasma HPi unicamente): Se gerador em poténcia: Comando arco piloto
Botdo premido: fungdo Touch & Go activa (unicamente em plasma HPi)
Botéo levantado: funcdo Touch & Go inactiva

7 | Selecdo do modo de detecdo da chapa na ignicéo: 15 | Se gerador fora de poténcia: Teste gas de corte.
7a: detecdo através de arco piloto. Este tipo de Se gerador em poténcia: Comando arco corte manual
detecdo € impossivel nas instalagoes plasma 16 | Se gerador fora de poténcia: Teste gas anular
FLEXCUT 125 e FLEXCUT 200. Este modo de . .
detecao pode ser obrigatério para utilizar alguns (unicamente em plasma HPi)
procedimentos de corte como o vortex de agua. Nesse
caso ndo pode ser desativado.
7b: detecado através de contacto elétrico entre a tocha
e a chapa.
7c: detecdo através de contacto em aproximagao
manual da tocha da chapa. Este modo de detecao
pode ser util no caso de chapas nas quais o contacto
elétrico é impossivel (chapas com filme ou fortemente
oxidadas). Detalhes sobre a sua utiliza¢@o abaixo

8 | Selecéo do modo de regulagdo da altura (plasma 17 | Colocacgéo na altura de arranque. Descida para tocar a
Essencial unicamente): chapa e em seguida subida para a altura de arranque.
Botdo premido: regulacéo a volta de uma tenséao 18 | Comando descida porta-ferramentas
adquirida ap6s arranque 19 | Inibicdo funcéo palpacao
Botéo levantado: regulacéo a volta de uma tenséo
proveniente da base de dados

11 | Ligar / desligar o gerador (unicamente nas maquinas 20 | Selecgéao bloqueio palpagdo em borda de chapa
sem botédo hardware)

Caso particular do modo de detecéo 7c:

Quando este modo de detecdo chapa é selecionado, um pedido de tomada de referéncia e altura da chapa é

automaticamente pedido ao op

erador para a maqguina na primeira igni¢éo:

\r 2| = 19.3% 1)

©_00

A altura da tocha € indicada na zona 1.
A seta intermitente 2 indica ao operador que deve descer manualmente a tocha até ao contacto com a chapa e
fixa essa posicéo de referéncia através do botéo 3. O botéo de validagéo 6 so é utilizavel se uma referéncia foi

fixada. Essa referéncia ficara vélida enquanto os arranques de corte se situarem na zona indicada através do sinal

4. Na primeira ignicdo que tera lugar fora dessa zona, a maquina fara novamente um pedido de referéncia.
O tamanho da zona pode ser aumentado ou diminuido (botdo 5) em fung&o do nivelamento da chapa.

Qualquer anulacao através do botdo 7 provoca uma colocagdo em pausa do programa de corte, e um novo pedido
de tomada de referéncia sera feito no arranque do programa.

E-70 2
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ESCOLHA DA QUALIDADE PARA COMANDOS MANUAIS

1 | Escolha da qualidade para o corte plasma (aqui 3 | A qualidade vermelha (qualidade 1) é selecionada
selecionada) para os comandos manuais

2 | Escolha da qualidade para a marcagao plasma (aqui 4 | A qualidade azul (qualidade 2) ndo é selecionada para
nao selecionada) 0s comandos manuais

5 | Localizagdo para a qualidade azul claro (qualidade 3)
para os comandos manuais (disponivel se a
configuracdo corrente dispde duma qualidade 3)

Cada uma das escolhas pode estar disponivel ou ndo em fun¢éo do programa selecionado.
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8695 4944 | E

COMANDOS MANUAIS DA FERRAMENTA DE OXICORTE

OO0V OOVOOD

1 | Cadeado aberto: A sele¢éo corrente pode ser 3 | Selecdo do magcarico 2 para afun¢des manuais (aqui
modificada pelo programa nao selecionado)
Cadeado fechado: A seleg&o corrente ndo pode ser
modificada pelo programa

2 | Seleccao do macarico 1 para fun¢des manuais (aqui 4 | Localizagdo para outros macgaricos se a maquina tem
seleccionado) pelo menos 3 macaricos

Cada uma das escolhas pode estar disponivel ou ndo em fungdo do tipo de maquina e do nimero de magcarico.

11

Comando agquecimento

16

Selecéo blogueio palpacdo em borda de chapa

12

Comando sobreaquecimento

17

Selec¢do arranque chapa inteira

13

Comando corte

18

Comando subida porta-ferramentas

14

Paragem de todas as funcdes manuais

19

Comando descida porta-ferramentas

15

Acesso as fungbes da sonda de palpacéo

20

Ligar/desligar a aspiracéo
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COMANDOS MANUAIS SONDA DE PALPACAO OXICORTE

0050

sun

1 | Colocacdo em zero do offset na altura palpacéo 5 | Autorizagdo da palpagdo no macarico 2

Interdi¢do de subir /descer a altura porque o magcarico
ndo estd selecionado

2 | Subida sonda 6 | Localizagé@o para outros macaricos se a maquina tem
pelo menos 3 magaricos
3 | Autorizacdo da palpacdo em todos 0s macaricos 7 | Trabalho com / sem sonda

4 | Autorizacéo da palpag¢édo no magarico 1
Possibilidade de subir /descer a altura do macarico
selecionado

Os comandos de subida / descida do magarico séo
apresentados unicamente se o painel ndo possui estes
comandos em hardware.

Cada uma das escolhas pode estar disponivel ou ndo em fungéo do tipo de maquina e do nimero do macarico.
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COMANDOS MANUAIS DA FERRAMENTA DE MARCACAO

| 1 ‘Selegéo do marcador | 11 | Comando manual percusséo
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COMANDOS MANUAIS DA FERRAMENTA DE PERFURACAO

1 | Deslocacdo da maquina para a posi¢ao armazém da ferramenta correspondente.
O numero de ferramentas é dependente da capacidade do armazém.

HPC DIGITAL PROCESS Il M‘L] E-75
ELECTRIC




E - MANUAL OPERADOR 8695 4944 | E

E-8-OPCOES

| 1 ‘ Botao de acesso |

ECRA DAS OPCOES

1 | Gestédo das obras (disponivel quando a validagdo antes de corte foi
efetuada)

2 | Funcdes do laser de posicionamento

3 | Permite passar para o ecré de visualizagéo VISIO PROCESS
4 | Permite aceder ao corte de tubo (op¢éo)
5

6

Permite aceder aos comandos do chanfrador plasma (opg¢&o)

Permite aceder a regulacao 4 eixo (opg¢do) (disponivel quando a
validagdo antes do corte foi efetuada)

7 | Permite aceder a regulacéo indexacao (opcédo)
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GESTAO DAS OBRAS

A maquina pode gerir até 4 posi¢oes de obras, definidas na colocagdo em funcionamento da maquina.

Waiting cycle start for new station

11 | Comando de deslocacdo em posicdo de uma das 4 obras
21 | Anulacdo do comando

31 | Arranque / retomada da deslocagéo

32 | Suspensdo da deslocacgéo

FUNCOES DO LASER DE POSICIONAMENTO

1 | Permite colocar a tocha na localizacéo do laser
2 | Permite colocar o laser na localizacao da tocha

3 | Ligacao do laser. E possivel ter uma extingio automatica apés uma
duracéo configuravel. Ver a configuracéo da opcéo.
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8695 4944 | E

VISUALIZACAO VISIO PROCESS

Ha:s"sé"m ‘b e 18 20

1R OOOOQ

.

"

1 Desenho do programa selecionado. 15 Deslocacao da mira para a direita
Um clique no desenho visualiza um
novo ecrd que permite aumentar o
zoom
2 Video da camara ativa 16 Zoom — (unicamente em alguns tipos de
camara)
11 Deslocacao da mira em velocidade 17 Zoom por defeito (unicamente em alguns
rapida tipos de camara)
12 Deslocacao da mira para cima 18 Zoom + (unicamente em alguns tipos de
camara)
13 Deslocacao da mira para baixo 19 Selecédo da camara ativa (unicamente
em caso de presenca de 2 camaras)
14 Deslocacao da mira para a esquerda 21 Permite voltar para o ecra anterior
E-78 = HPC DIGITAL PROCESS Il
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CORTE DE TUBO

Consultar o manual de instrugfes separado: 8695 4622.

REGULACAO E FUNCOES DO BLOCO DE CHANFRADURA (OPCAO)

Consultar o manual de instrucfes separado 8695 4399.
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COMANDOS 4" EIXO (EIXO TRANSVERSAL SUPLEMENTAR)

e
&

OOOO

1 Colocacao em posi¢cdo garagem do eixo mestre V (pode ser a direita em funcao
da configuracdo da maquina)

2 Colocacao em posigdo garagem do eixo escravo Y (pode ser a esquerda em
funcdo da configuracdo da maquina)

3 Regulagdo da disténcia entre os eixos Y e V em manual

4 Permite voltar para o ecra anterior

Validagao das selec@es e /ou das colocacBes em garagem através de apoio no botéo de inicio ciclo.
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E - MANUAL OPERADOR

COMANDOS E REGULACOES DA INDEXACAO

1 Colocagao em posi¢do garagem das 12 Distancia entre as diferentes ferramentas
ferramentas de oxicorte (pode ser a
direita em funcao da configuracao da
maguina)

2 Colocagao em posi¢do garagem das 13 Escolha das ferramentas plasma a
ferramentas plasma (pode ser a indexar (pode ser a esquerda em funcao
esquerda em funcdo da configuragéo da da configuracédo da maquina)
magquina)

11 Escolha das ferramentas de oxicorte a Validacao das distancias entre a
indexar (pode ser a direita em funcdo da 14 ferramenta
configuragdo da maquina)

Validagdo das selec@es e /ou das colocagBes em garagem através de presséo no botdo de inicio ciclo.

GESTAO DOS REFUGOS

Necessita a opcdo Acompanhamento de producéo.
Consultar o manual de instrugfes separado:

- Servico a distancia
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E-9-MOVIMENTOS MAQUINA MANUAIS: EUROTOME

Os movimentos sdo possiveis unicamente se a maquina esta em servigo.

COMANDOS DO PAINEL

Chave de colocagdo em modo intervengéo

Botdo de colocacao fora de servico

Botéo luminoso de colocacdo em servico

AW IN | PF

Bot&o de paragem de emergéncia

1 | Modificagdo rapida da velocidade (percentagem da
ordem selecionada)

2 | Ajustamento da velocidade (por passo de 1% ou
de 5%)

3 | Deslocag¢édo manual na dire¢cdo mostrada pelo
botdo

4 | A presséo neste botdo antes de uma pressao num
botéo de direc¢édo permite langar uma deslocacao

conservada (ndo é necessario deixar o dedo sobre
0 botéo de direcéo)

5 | A presséo neste botdo antes de uma pressao num
bot&o de direcdo permite lan¢ar uma deslocagéo
rapida (desativa-se automaticamente no fim da
deslocacéo)
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E-10-MOVIMENTOS MAQUINA MANUAIS: OXYTOME E
PLASMATOME

VISTA GLOBAL DO PAINEL
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8695 4944 | E

COMANDOS DO PAINEL

Os movimentos sdo possiveis unicamente se a maquina esta em servigo.

E-84

1 2 3

4

5

XX

X

uéu

7

Ws‘

1 Botdes de subida e descida das 13 Botdo de passagem em movimento
ferramentas oxicorte (disponiveis conservado
conforme o tipo de maquina)
2 Botbes de subida e descida das 14 Retorno a origem programa
ferramentas plasma (disponiveis
conforme o tipo de maquina)
3 Chave de colocagdo em modo 15 Retorno na trajetoria
intervengao
4 Bot&o de colocacao fora de servigo 16 Avanco na trajetoria
5 Bot&o luminoso de coloca¢do em 17 Inicio ciclo
servico
6 Botéo de paragem de emergéncia 18 Paragem ciclo / Colocacdo em pausa
11 Regulacgédo da velocidade da maquina 19 Deslocacdo manual na diregao definida
pelo joystick
12 Bot&o de passagem em velocidade
rapida
@

ELECTRIC
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E-11-EXECUCAO DUM PROGRAMA

COMANDOS NO ECRA: EUROTOME

1 | Inicio ciclo
Paragem ciclo / Colocagdo em pausa

COMANDOS NO PAINEL: OXYTOME E PLASMATOME

17 | Inicio ciclo

o ﬂ B

18 | Paragem ciclo / Colocagdo em pausa

(18)

INTERVENCOES NO PROGRAMA: EUROTOME

Retorno na trajetéria

Avanco na trajetoria

Retorno na origem programa
Anulacdo do programa em curso

AW IN [

11 | Regulacdo da velocidade maquina
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INTERVENCOES NO PROGRAMA: OXYTOME E PLASMATOME

3
Q @-
»

11 Regulagdo da velocidade maquina 16 Avanco na trajetdria

12 Botdo de passagem em velocidade 17 Inicio ciclo
rapida

13 Bot&o de passagem em movimento 18 Paragem ciclo / Colocacdo em pausa
conservado

14 Retorno & origem programa 19 Deslocacdo manual na direcdo definida

pelo joystick
15 Retorno na trajetéria

RETOMADA DA TRAJETORIA

O programa foi executado e em seguida colocado em
pausa

1 |Zoom +

Zoom -

Permite centrar a parte do desenho
no ecré

4 | Retorno ecrd completo

5 | Selecionar e em seguida clicar no
local do tragado onde deseja retomar
0 programa

6 | Validacéo

7 | Imagem da peca a cortar

O programa pode ser langado premindo em Inicio ciclo

E-86 MLJ HPC DIGITAL PROCESS I
ELECTRIC




8695 4944 | E

E - MANUAL OPERADOR

EXECUCAO PROGRAMA PLASMA (CORTE & MARCACAO)

1 2

N8O (MSG, Part: Index:1 Row:1 Column: 1)’
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(39) (@) (355

A presenca das medidas de presséo 6 e 7, bem como
a dos estatutos 31, 32, 33 depende do tipo de procedimento

plasma.

HPC DIGITAL PROCESS I

1 | Visualizacdo da intensidade
2 | Visualizacdo dos parametros de corte em
curso
3 | Visualizacéo da velocidade
4 | Ajustamento da altura de corte diretamente no
ecrad ou autorizacdo de regulagdo através do
botdo do painel.
5 | Visualizagdo da tensdo (imagem da altura de
corte)
6 | Pressao do gas piloto
ou gas de corte
7 | Pressao do gas anular
ou dual gas
ou vortex
11 | Visualizacéo das mensagens do programa.
Visualizac&o das linhas do programa.
12 | Visualizacdo dos estatutos
13 | Desenrolar do programa com corte (modo por
defeito)
14 | Desenrolar do programa sem corte.
15 | Desenrolar do programa com paragem no fim
do bloco
16 | Indicacéo do nimero de arranques para o
acompanhamento dos consumiveis.
17 | Indicagdo do tempo de corte para o
acompanhamento dos consumiveis.
18 | Saida do programa
19 | Funcdo RUSH: permite memorizar um
programa interrompido voluntariamente de
maneira a poder retoma-lo posteriormente
(este programa sera armazenado na lista dos
jobs)
20 | Colocacéo em zero ap0s substituicdo dos
consumiveis.
21 | Volta para o ecra anterior
31 | Gerador em poténcia
32 | Comando picador
33 | Arco piloto em curso
34 | Arco corte em curso
35 | Movimento em curso
36 | Palpacdo em curso

®
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EXECUCAO PROGRAMA OXICORTE

OXICORTE HPI e HPi2

1 | Escolha do magarico para regulagao
independente

2 | Acompanhamento do ciclo corte

Execucgédo do sobreaquecimento com as
pressfes de aguecimento

4 | Tempo de sobreaquecimento pedido e
contagem do tempo de sobreaquecimento

Prolongacéo do tempo de sobreaquecimento
através de pressdo mantida e paragem
sobreaquecimento (para inicio imediato) ao
deixar

5 | Salvaguarda do tempo de sobreaquecimento
modificada

11 | Visualizagdo das mensagens do programa.
Visualizac¢do das linhas do programa.

12 | Desenrolar do programa com corte. (modo por
defeito)

13 | Desenrolar do programa sem corte.

14 | Desenrolar do programa com paragem no fim
do bloco

15 | Colocagéo em zero apés substituicdo dos
consumiveis.

16 | Saida do programa

17 | Funcdo RUSH: permite memorizar um
programa interrompido voluntariamente de
maneira a poder retoma-lo posteriormente
(este programa sera armazenado na lista dos
jobs)

18 | Presséo oxigénio de corte

-
N
w
N
()]

19 | Volta para o ecré anterior

20 | Presséo oxigénio de aguecimento

@ s « e 21 | Indicacg&o do nimero de arranques para o
GEEELT] (\CZ] P acompanhamento dos consumiveis.
secoell | |© ' 22 | Indicacéo do tempo de cortes para o
2 1 Hech0r propane 10 ~T¥ acompanhamento dos consumiveis.
" mn 23 | Pressao gas combustivel (Unicamente em
cI ‘ Oxicorte HPI)
22 - IR KD 24 | Modificac&o das regulacdes em todos os
" oxx | BN ' macaricos selecionados
[P ——— = ‘ 31 | Aquecimento
g o) Koy
alvcehobier —QJ —J —QJ Ll 32 | Sobreaquecimento
20 33 | Corte
12 1 5 1 6 1 8 34 | Movimento
35 | Palpacdo
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EXECUCAO PROGRAMA PERFURACAO

1 |Tipo e localizagdo no armazém de ferramentas
da ferramenta em curso

2 | Diametro da ferramenta em curso

11 | Visualizacdo das mensagens do programa.
Visualizacdo das linhas do programa.

12 | Desenrolar do programa com corte. (modo por
defeito)

13 | Desenrolar do programa sem corte.

14 | Desenrolar do programa com paragem no fim
do bloco

15 | Colocagéo em zero ap6s substituicdo dos
consumiveis.

liid = ] 16 | Saida do programa

17 | Fungdo RUSH: permite memorizar um
programa interrompido voluntariamente de
maneira a poder retoma-lo posteriormente
(este programa sera armazenado na lista dos
jobs)

18 | Tempo de perfuracdo

20 | Mudanca de ferramenta em curso

21 | Rotagdo da ferramenta em curso
22 | Perfuragdo em curso

23 | Colocacéo em zero do nimero de perfuracdes
e do tempo de perfuracdo

HPC DIGITAL PROCESS I > E-89
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GESTAO DOS DEFEITOS

’ Barra de visualizacdo de informacgfes ’

1 Lampada acesa = Ciclo em curso OK 3 Lampada pisca = DEFEITO
Clique para ter a lista das outras
mensagens

2 Zona de visualizacdo do primeiro defeito

; B, )
\ / /
A= .

. 747, Tta. (o1
58 A!b 1713 | Défaut prassion oxyghne de coupe oxy simpkfié (1201)

P A v 174528 Géndratmur plasma hors service (1) (415)

“ A ' 174625 Défaut pression gec coupe plasma (1) 163)

1 Defeito proveniente da maquina 3 Supresséo da lista de defeito
Defeito proveniente do procedimento 4 Volta para o ecrd anterior
plasma

Com a lista das mensagens visualizada, clique na
ajuda para visualizar a ajuda na solugéo de
problemas
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E-12-GESTAO DOS PARAMETROS MAQUINA E
PROGRAMAS

SETUP MAQUINA E PROCEDIMENTO

Alguns menus podem estar ausentes em fun¢éo do nivel de utilizador corrente.

1 | Configuracdo dos procedimentos. 4 | Validacdo das modificacdes
2 | Ativacao das opcdes 5 | Anulagdo das modificacdes

3 | Permite modificar a password do segundo nivel. A
password na entrega é 2.

HPC DIGITAL PROCESS Il M‘L] E-91
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CONFIGURACAO PROCEDIMENTOS

1 | Configurar a ou as instalages plasmas disponiveis na | 4 |Validagdo das modificacbes
magquina

2 | Configurar a ou as instalacdes oxicorte na maguina 5 | Anulacdo das modificacbes
Configurar a ou as instalagcdes de marcacao na
maguina
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E - MANUAL OPERADOR

CONFIGURACAO DAS INSTALACOES PLASMA

1 | Modificacdo do procedimento plasma

3 | Passagem para o ecra seguinte

2 | Gestao dos offsets

MODIFICACAO DOS PARAMETROS DO CICLO PLASMA HPi

@

‘ Sensing restart/plate sdge safety timer
N
- Torch raise time
...- Time between 2 measurements G2
L - g tims
Purgs time.
L

‘ Switching fime

SRRPH

1 | Tempo antes de retomada de palpagéo 4 | Tempo de abertura da purga dos gases em caso de
mudanca de gas perigoso

2 | Tempo de subida da ferramenta no fim dum corte 5 | Tempo de abertura da purga dos gases

3 | Tempo entre duas medidas de G2 6 | N&o utilizado

HPC DIGITAL PROCESS Il MLJ E-93
ELECTRIC




E - MANUAL OPERADOR 8695 4944 | E

REGULACOES MAQUINA PARA PROCEDIMENTO PLASMA HPi

21 | Percentagem inferior autorizada de
variacdo da tenséo de arco.

' % UARC modication (min)
,____-—' % UARC modiication (max)
/' arc stop / movement stop delay (ms)

T mevement / arc stop delay (ms)
Plasma siop synchronzation on fault

22 | Percentagem superior autorizada
de variacdo da tenséo de arco.

23 | Tempo de conservagao do arco
apdés paragem do movimento.

24 | Tempo de conservagédo do
movimento apés ruptura do arco.

25 | Permite parar um procedimento se
outro procedimento para por causa
de erro

XY

MODIFICACAO DOS PARAMETROS DO CICLO PLASMA ESSENCIAL

€ ‘
N
' Sensing restantpiate edge safety timer (s) ‘ % UARC modicatian (min)
~
- Lift down distance afer arc transfert (mm) ‘ % UARC modification (max) 1 2
- - Vottage conversion factor ! arc stop / movement stop delay (ms)

:

e

movement / arc stop delay (ms)

Piasma stop synchronization on fauk

@é/@

1 | Tempo antes de retomada da palpagéo 11 | Percentagem inferior autorizada de variagéo da tensdo
de arco.

2 | Distancia de esmagamento do arco 12 | Percentagem superior autorizada de varia¢do da
tensédo de arco.

3 | Fator de converséo de tensao 13 | Tempo de conservagao do arco apés paragem do
movimento.

14 | Tempo de conservacdo do movimento apés rutura do
arco.

15 | Permite parar um procedimento se outro procedimento
para por causa de erro
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E - MANUAL OPERADOR

OFFSETS PLASMA

Permite informar os offsets de cada instalacdo plasma

plasma 1

1 |Regulagdo para o procedimento

2 | Ativacdo do offset

A\ v

eixo X

3 | Permite regular o offset segundo o

eixo Y

4 | Permite regular o offset segundo o

X =
Y=

-

I PP

- Ativar / Desativar os offsets plasma.
- Entrar os offsets plasma

- Validar com |

©

Nota: a origem dos offsets € tomada em relacéo a posigdo da ferramenta
mestre. Os offsets validados s&o tomados em conta logo que o respetivo
plasma é chamado pelo programa pec¢a (S2....)

HPC DIGITAL PROCESS I >
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REGULACOES OXICORTE

£

S
%

=

1 | Regulacdo das temporizacées 3 | Regulacdo das sondas capacitivas
Regulacgédo do porta-ferramentas (oxicorte Essencial 4 | Gestdo dos offsets
ou HPi2)
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E - MANUAL OPERADOR

REGULACAO DAS TEMPORIZACOES E PRESSOES OXICORTE

/@

. Ramp time between heating and oveheating (s) !/ml "spoed in manual mode (mmvmin)
N

' Overheating time after cutting command (s) Tool hoider fast speed in manual mode (mevmin)
~

. Ramp time between overheating and heating (s)
~

' Time between bumer off command and heating O2 stop

(s)

. Torch ratract delay (s)
' Pl ignition time (s)

‘ Pressure aflowing retract (b)
7’

i

-

%

i

NS0

1 Inicia-se na detegdo chapa. Quando se inicia, as pressfes dos gases combustiveis e oxigénio de
aquecimento estao nos niveis de aguecimento; no fim, estdo nas pressdes de sobreaquecimento.

2 Inicia-se ap0ds a temporizagdo de sobreaquecimento. Durante esta temporizagdo, as pressoes de
oxigénio de aquecimento e de gas combustivel sdo aquelas do sobreaquecimento. No fim desta
temporizacéo, a rampa de descida para as ordens de aquecimento inicia-se.

3 ApOs este tempo, estd em ordem de agquecimento (ao nivel da pressdo do gas combustivel e do
oxigénio de aquecimento)

4 No inicio da temporizacéo (ou seja no pedido de paragem procedimento pelo IHM ou pelo
programa), o gas combustivel é cortado. No fim, o gas oxigénio é cortado. Durante a temporizacéo,
0 oxigénio continua a regular a pressédo de aquecimento
Tempo ao cabo do qual a palpagéo se inicia
Inicia-se quando a ordem de paragem de corte € dada pelo programa peg¢a (M3). Durante esta
temporizacao, o porta-ferramentas sobe para a velocidade méaxima. (unicamente em Oxy Essential
ou Oxy HPi)
Inicia-se logo apds o inicio ciclo
Nivel da pressao corte para inicio da retracéo da tocha

11 | Velocidade uilizada para os comandos manuais quando a velocidade rapida ndo é selecionada
(disponivel unicamente para 0 Oxy Essential)

12 | Velocidade utilizada para os comandos manuais quando a velocidade rapida é selecionada
(disponivel unicamente para o Oxy Essential)
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REGULACAO DO PORTA-FERRAMENTAS OXICORTE

OXICORTE ESSENCIAL

E-98

Speed offset of the
tool holder

11

Selec¢do do porta-ferramentas no qual se efetua a regulacéo

12

Este valor compensa o offset de velocidade do porta-ferramentas, com velocidade nula. E
regulavel utilizando os botdes 13 ou os comandos de modificagcdo da altura de palpagdo hardware
e verificando que ndo ha movimento para cima ou para baixo. Importante: este valor modifica-se
sem validacdo nem paragem de emergéncia.

13

Comandos «subida-descida» lenta do porta-ferramentas, Uteis para poder regular faciimente o
valor ‘“12’. Unicamente em maquinas que ndo possuem os comandos de modificacdo da altura de
palpacdo hardware

14

Este botdo esta presente para regular o offset do porta-ferramentas. Desbloqueia o variador e
indica-lhe uma velocidade nula.

> HPC DIGITAL PROCESS I
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OXICORTE HPi2

'- Tool holder low spaed in manual mode (mm/min)
- Tool holder fast speed in manual mode (mmmin)
- Tool hoider low speed in automatic mode (mmimin)
- Tool holder fast speed in automatic mode (mmymin)
- Tool holder working speed in automatic mods (mvmin)
- Speed swiching height (mm)

'- Securty height (mm)

- Low level height {mm)

BREE /

R

Velocidade utilizada para os comandos manuais quando a velocidade rapida ndo for selecionada

Velocidade utilizada para os comandos manuais quando a velocidade rapida for selecionada

Velocidade utilizada para o modo automatico quando a velocidade lenta for necessaria

Velocidade utilizada para 0 modo automatico quando a velocidade rapida for necessaria

Velocidade utilizada para o modo automatico quando a velocidade de trabalho for necessaria

OO~ WIN (-

Altura na qual o porta-ferramentas passa da velocidade rapida para a velocidade lenta quando ja
memorizou a posi¢do da chapa.

7 Altura na qual o porta-ferramentas sobe em fim de curso se 0 modo deslocacéo cabeca baixa nédo
est4 activo, ou em fim de programa.

8 Altura na qual o porta-ferramentas sobe em fim de curso se o modo deslocacgado cabeca baixa esta
activo
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8695 4944 | E

REGULACAO DAS SONDAS CAPACITIVAS OXICORTE

E-100

/

Vv Torch impact safety device inactive during cutting

Detection correction / tracking corection

- -
v

Movable sensor

PPR

-
b

)
v vl

0006

1 Se esta caixa de selecao for marcada, o choque sonda esta desativado

2 Se esta caixa for indicada, entdo a altura proveniente da corre¢do manual da altura durante o corte
(= durante a palpacéo) é registada e serve de referéncia para a detecéo chapa seguinte

3 Permite regular a sensibilidade das sondas capacitivas

4 Permite indicar que a sonda pode subir (disponivel unicamente para o Oxy Essential)
Permite selecionar a sonda de outro magarico (se varios magaricos)

11 Medida atual

12 | Altura de detecdo

13 Borda de chapa

14 Seguranca chapa

15 Movimentos do porta-ferramentas correspondente

16 Movimentos X Y da maquina

> HPC DIGITAL PROCESS I
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REGULACAO DOS OFFSETS OXICORTE

oy

1Y

1 Permite ativar o offset

Permite regular o offset segundo o eixo X

3 Permite regular o offset segundo o eixo Y

A origem dos offsets é tomada em relagdo a posicédo da ferramenta mestre. Os
offsets validados sdo tomados em conta logo que o respetivo oxi € chamado
pelo programa peca (S2....)
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CONFIGURACAO DOS MARCADORES

a8

\

I
/

| E

P

1 Permite escolher o marcador a regular

2 Permite ativar o offset

3 Permite regular o offset segundo o eixo X
4 Permite regular o offset segundo o eixo Y

A origem dos offsets é tomada em relagdo a posicao da ferramenta mestre. Os
offsets validados sdo tomados em conta logo que o respetivo marcador &
chamado pelo programa peca
E-102 - HPC DIGITAL PROCESS II
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SELECAO E CONFIGURACAO DAS OPCOES

Serial link

a

ps
a
§
i

Visio Process

Plasma Bevelling

Auto-indexing

Network

MR EREENEREREE
¢ 2¢Bomigy

%

%

O
()
&

1 |Ligagéo série 7 | Servigo a disténcia

2 |4°eixo 8 | Acompanhamento de producao
3 | Camara procedimento — Visio Process 9 | Laser de posicionamento

4 | Bloco de chanfradura 10 | Corte de tubo

5 | Indexacdo automatica das ferramentas 11 | Seguranca mesa de 4gua

6 | Rede 12 | Laser detecdo chapa
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CONFIGURACAO DO VISIO PROCESS

Visio Process 1 1

12

e.
&

13

14

15

16
0 4
(3 4

<

¥ _oE =a
T

~N

g A“

21) (22

1 Acesso as regulagdes e ao video da 11 Regulagdo da luminosidade
primeira cAmara

2 Acesso as regulagdes e ao video da 12 Regulagdo do contraste
segunda camara (unicamente se duas
camaras presentes).

21 Validagdo das modificacdes 13 Zoom +/- (unicamente em alguns tipos
de camara)
22 Anulacao das modificacdes 14 Ativagdo da mira em forma de cruz
15 Ativacdo da mira em forma de circulo
16 Regulagédo do diametro da mira (opgéo)

CONFIGURACAO DO BLOCO DE CHANFRADURA

Ver documento especifico: 8695 4399.
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CONFIGURACAO DO LASER DE POSICIONAMENTO

Ver documentacao especifica: 8695 4197.

Positioning laser

1 Informar o offset do laser de 5 Tempo ao cabo do qual o laser se apaga
posicionamento em X (em + ou em -), se a fungéo de extingdo automatica for
ou seja a deslocacao que deve fazer o desativada.

porta-ferramentas para ir da posi¢éo «
ferramenta» para a posicdo «laser»

2 Informar o offset do laser de 21 Validacao das modificagbes
posicionamento em Y (em + ou em -),

ou seja a deslocagao que deve fazer o
porta-ferramentas para ir da posi¢do «
ferramenta» para a posicao «laser»

3 Permite ativar ou desativar a presenca 22 Anulacdo das modificacdes
de um bot&o hardware para acender /
apagar o laser

4 Permite ativar ou desativar a extincao
automatica do laser ao cabo de algum
tempo
HPC DIGITAL PROCESS Il - E-105
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E-13-CONFIGURACAO DO HPC DIGITAL PROCESS II

1 | Escolha lingua 11 | Validacéo das modificacdes

Mudanca de password 12 | Anulacdo das modificacbes
Configuragéo dos utilizadores

E-106 = HPC DIGITAL PROCESS I
ELECTRIC




8695 4944 | E E - MANUAL OPERADOR

ESCOLHA LINGUA

P ]

= o D
= o

‘ 1 ‘ Escolher a bandeira correspondente a sua lingua |
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MUDANCA DA PASSWORD

O sistema pede a password atual.
Em seguida pede novamente a nova password uma primeira vez.
Em seguida pede uma segunda vez a password para verificagdo.

Please type old password

| 1 ‘ Teclado de entrada da password 2 | Validacao da password
3 | Anulacéo das modificacfes
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CONFIGURACAO DOS UTILIZADORES

1 | Autorizacéo de acesso a ajuda para o utilizador de 2 | Autorizacéo de substituir os cortes em qualiadde azul
nivel 1 claro (qualidade 3) em azul (qualidade 2)
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E-14-ACESSO AS FERRAMENTAS DE MANUTENCAO

977
BLER

1 | Manutencdo maguina 4 | Gestdo da base de dados
2 | Manutencao procedimento 11 | Volta para o ecra anterior

Ajuda no diagndstico
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MANUTENCAO MAQUINA

| 1 ‘ Calibracéo do ecré tactil | 11 ‘ Volta para o ecra anterior

CALIBRACAO DO ECRA TACTIL

Langcamento do utilitario de calibragéo.
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8695 4944 | E

MANUTENCAO PROCEDIMENTO

Procedimento de detecédo de fuga

11 | Volta para o ecra anterior

Procedimento de teste HF

E-112

‘ ELECTRIC
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PROCEDIMENTO DE DETECAO DE FUGA

Procedimento de teste de fuga

das EV selecdo géas

1 | Escolha da tocha a testar 12
11 | Passagem para modo teste eletrovalvula n°1

Passagem para modo teste eletrovalvula n°2

Os testes de fuga devem efectuar-se todos 0os meses para se assegurar que as eletrovalvulas de selecdo gas ndo
possuem fugas (risco de mistura gasosa)

Procedimento:

Abrir as alimentagBes em gas e marcar as pressdes ao nivel dos reguladores de pressao
- Iniciar o teste

- Fechar as alimentacdes em gas

- Esperar 3 minutos

Verificar o comportamento das pressdes ao nivel dos reguladores de presséo.

Para a localizagdo das diferentes eletrovalvulas, consultar a documentagédo da instalagédo plasma:
- CapituloD-87.1,8.1,9.1

- Opcéo HPI Inox

- Opcéao Vortex
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E - MANUAL OPERADOR
CASO DO HPI AUTOMATICO

Caso do teste de fuga n°1

Pressao baixa em gas Fuga possivel na eletrovalvula
Ar Y5
02 Y1louY3
N2H2 Y11
Ar Y7
ArH2 Y12 ou Y15
N2 Y13 0u Y16

Caso do teste de fuga n°2

Pressao baixa de gas Fuga possivel na eletrovalvula
02 Y9
N2 Y6

Convém verificar as eletrovalvulas incriminadas, bem como a linha na qual elas se encontram.

CASO DO HPI MANUAL

Caso do teste de fuga n°1

Pressédo baixa no gas Fuga possivel na eletrovalvula
N2H2 Y108
Ar Y101 ou Y102
N2 Y109 (ou Y112 ou Y114)
02 Y113
ArH2 Y111

Caso do teste de fuga n°2

Pressdo baixa no gas Fuga possivel na eletrovalvula
Ar Y105
02 Y109 (ou Y112 ou Y116)
N2 Y115 0u Y117
N2H2 Y119
ArH2 Y111

Convém verificar as eletrovalvulas incriminadas, bem como a linha na qual elas se encontram.

CASO DO PLASMA ESSENCIAL

Sem teste.
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PROCEDIMENTO DE TESTE HF

38

B

‘ 1 ‘ Escolha da tocha a testar ‘ 11 ‘ Lancamento do teste HF
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AJUDA NO DIAGNOSTICO

1 | Acompanhamento dos tempos de ciclo 3 | Exportacéo para chave USB das principais
informagdes de ajuda em caso de problema

com a maquina.

2 | Acesso aos relatérios de produgéo 11 | Volta para o ecra anterior
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ACOMPANHAMENTO DOS TEMPOS DE CICLOS

Total program time 0:07:03 M
w 0:06:12

G‘?@?\ 7

1 | Escolha entre maquina, plasma ou oxicorte 3 | Defini¢cdo do tempo antes da manutencgéo

2 | Visualizac&o dos diferentes contadores
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8695 4944 | E

RELATORIOS DE PRODUCAO

E-118

HPC_FRW.SAFM00257#_Makro_01_14_11_2012_12_14_18

HPC_FR-W.SAFM002574_Makro_06_17_11_2011_17_37_52

HPC_FR-W.SAFMO00257#_Makro_15_17_11_2011_17_37_20

HPC_FR-W.SAFM00257#_Makro_17_17_11_2011_17_39_24

43

HPC_FR-W.SAFMO00257#_Makro_22_17_11_2011_17_39 42

HPC_FR-W-SAFMO00257%_Makro_26_17_11_2011_17_24_23

v

b

——

|

Selecionar todos os relatdrios

3 | Exportar os relatdrios para uma chave USB

Lista dos relatdrios de producdo

4 | Navegacao entre os relatorios
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GESTAO BASE DE DADOS

1 | Exportar uma base de dados para a chave USB | 11 | Volta para o ecra anterior

2 | Importar uma base de dados a partir da chave
USB
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F - MANUTENCAO

1 - UNIDADE DE VISUALIZACAO SENSIVEL AO TOQUE

Os botdes OSD encontram-se na caixa de comando com os fios situada no interior do painel.
Estes botbes servem para ajustar os parametros de visualizagéo:

MENU /4_\ _D s%r 9
) (©) (@) (©) @@
el el leo) leo) el

)

Botao

Funcdo quando o menu OSD néao é
visualizado

Funcao quando o menu OSD é
visualizado

Menu

Visualizar o menu principal do OSD

Voltar para o menu OSD anterior

Visualizar o sub-menu Contraste

Reduzir o valor do parametro
selecionado / selecionar o elemento do
menu anterior

>

Visualizar o sub-menu luminosidade

Aumentar o valor do parametro
selecionado / selecionar o elemento do
menu seguinte

Select

Sub-menu Prioridade video de
visualizacéo

Selecionar o parametro a ajustar /
selecionar o sub-menu a abrir

A caixa deve ser ligada (conector RJ45 situado entre os dois cabos ja ligados) para a regulacéo
e desligado quando a regulacédo esta terminada).

F-120
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2 - LIMPEZA

» Para que a maquina possa assegurar os melhores servicos permanentemente, uns minimos de cuidados e de
limpeza sé@o necessarios.

» A periodicidade destas limpezas é dada para uma producéo de 1 posto de trabalho por dia. Para uma
produgdo mais importante aumentar as frequéncias de limpeza em consequéncia

O seu servico limpeza podera fotocopiar estas paginas para seguir as datas de limpeza e as operagdes
efectuadas (a assinalar com uma cruz)

Data da limpeza: / /

<(§ Ver se a tela esta suja

Limpeza do ecra:
- colocar a maquina fora de tenséo
- utilizar agua com sabdo e um pano sem pélos

- ndo utilizar solventes nem produtos abrasivos.
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3 - PECAS SOBRESSELENTES

Como encomendar:

As fotos e esbogos assinalam quase a totalidade das pegcas componentes duma maquina ou uma

instalacéo.

Os quadros das descricGes comportam 3 tipos de artigos:

» artigos normalmente mantidos em stock: ¢/

> artigos ndo mantidos em stock: ¥

» artigos a pedido: sem sinais

(Para estes, aconselhamos enviar-nos uma copia da pagina da lista das pecas devidamente
preenchida. Indicar na coluna Encomenda a quantidade de pec¢as desejadas e mencionar o tipo
e 0 numero do seu aparelho.)

Para os artigos assinalados nas fotos ou esboc¢os e que néo figuram nos quadros, enviar uma copia
da respectiva pagina e colocar em evidéncia o sinal em questéo

v normalmente em stock
X n&o esta em stock
a pedido
Designacéo
E1l WOOOXXXXXX v Placa interface maquina
G2 WOOOXXXXXX X Fluximetro
A3 9357 XXXX Chapa face dianteira serigrafada

*

e Se encomendar pegas indigue a quantidade e assinale o niUmero da sua maquina no quadro abaixo.

e
Matricule

F-122
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v normalmente em stock
X nado esta em stock
a pedido
Designacéo
El W000400308 v Ecra tactil 19”
Unidade central EL EtherCat
E2 | AS-CS-07087615 | X + Dongle 1 ko «standard»
Unidade central EL EtherCat
AS-CS-07087617 | X + Dongle 1ko «corte de tubo»
Unidade central EL EtherCat
AS-CS-07087620 | X + Dongle 1 ko «bloco de chanfragem»
Unidade central EL EtherCat
AS-CS-07087622 X + Dongle 1ko «corte de tubo & bloco de
chanfragem»
WO000383981 ) 4 Disco rigido SSD HPi
E3 | AS-CS-07087060 | ¢ Dongle 1 ko «standard»
AS-CS-07087061 Dongle 1 ko «bloco de chanfragem»
AS-CS-07087062 Dongle 1 ko «corte de tubo»
AS-CS-07087064 Dongle 1 ko «corte de tubo & bloco de chanfragem»
AS-CS-07087065 Atualizacéo dongle 1024 ko

»  Se encomendar pecas indique a quantidade e assinale o nimero da sua maquina no quadro abaixo.

_‘—' TIPO :
Type
Mc'€.|£| | ———NUmero:
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NOTAS PESSOAIS

Lincoln Electric France S.A.S.

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