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O fabricante agradece-lhe a confianca que |lhe depositou adquirindo este
equipamento que lhe daré inteira satisfacdo se respeitar as suas condicdes de
emprego e manutencgao.

A sua concecdo, especificacdo dos componentes e o seu fabrico estdo de
acordo com as diretivas europeias aplicaveis.

Pedimos-lhe que consulte a declaracdo CE junta para conhecer as diretivas
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 ndo limitativa 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 redacdo deste manual de instrugdes.
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INFORMACOES

INDICADORES E MANOMETROS

Os aparelhos de medidas ou indicadores de tensao, intensidade, velocidade, presséo...quer sejam analdgicos ou
digitais devem ser considerados como indicadores.

Para as instrucdes de funcionamento, regulacdes, avarias e pecas sobresselentes consultar as instrucfes de
seguranca de emprego, e de manutencao especificas.

REVISOES

REVISAO B 02/22

DESIGNACAO PAGINA
Atualizar + Adicdo de HPCIII

REVISAO C 01/24

DESIGNACAO PAGINA

Adicéo de valvula de corte
Alteracéo amarragéo

REVISAO D 03/24

DESIGNACAO PAGINA

Acrescento medida «imperial»

N° ‘ MAQUINA

P07080115 NG

OXYTOMEZ2/PLASMATOME2HPC II T 15

P07080120 NG

OXYTOMEZ?/PLASMATOME2HPC II T 20

P07080125 NG

OXYTOMEZ?/PLASMATOME2HPC II T 25

P07080130 NG

OXYTOMEZ2/PLASMATOME2HPC II T 30

P0O7080135 NG

OXYTOMEZ?/PLASMATOME2HPC II T 35

P07080140 NG

OXYTOMEZ2/PLASMATOME2 HPC Il T 40

P07080145 NG

OXYTOMEZ?/PLASMATOME2HPC Il T 45

P07080415 NG

OXYTOME2/PLASMATOME2HPC Il T 15

P07080420 NG

OXYTOMEZ2/PLASMATOME2HPC I T 20

P07080425 NG

OXYTOMEZ2/PLASMATOME2HPC I T 25

P0O7080430 NG

OXYTOME?2/PLASMATOME2HPC Il T 30

P07080435 NG

OXYTOMEZ2/PLASMATOME2HPC I T 35

P07080440 NG

OXYTOME?2/PLASMATOME2HPC llI T 40

P07080445 NG

OXYTOMEZ2/PLASMATOME2 HPC Il T 45

ELECTRIC |
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A - IDENTIFICACAO

Em toda a correspondéncia forneca-nos estas informacdes.

OXYTOME? / PLASMATOME? m
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B - INSTRUCOES DE SEGURANCA

Para as instrucdes de seguranca gerais consulte 0 manual especifico fornecido com este
equipamento «8695 7050».

@ 1 - BARULHO AEREO

Consulte o manual especifico fornecido com este equipamento.

2 - INSTRUCOES PARTICULARES DE SEGURANCA

B-2

CONDICOES DE MANUTENCAO

= Para as operacdes de instalacdo ou de manutencéo, o
operador deve utilizar os anéis de levantamento previstos
para esse efeito e que figuram no esquema.

CONDICOES DE UTILIZACAQ

= Nenhum objeto deve ser colocado sobre os caminhos de
rolamento.

N&o subir para a corrente porta-cabos.

Antes de qualquer manipulacdo das chapas, verifique se a
seguranca das pessoas e dos bens foi respeitada.

Antes da utilizacdo da maquina, verifique se todos os
elementos de protecdo estdo no lugar.

Capotas de protecao aparafusadas.

Apenas as pessoas habilitadas tém acesso aos cofres
elétricos e prever um sistema de blogueio dos acessos.

N&o fazer a manutencdo da maquina sob tenséo.

Para qualguer auséncia prolongada do operador fechar as
entradas de energias (elétrica e fluidos).

Antes de qualquer intervencéo de pessoa entre os caminhos
de rolamento cortar a alimentagdo elétrica da maquina (o
blogueio de um botéo de paragem de emergéncia é
suficiente)

N&o reinicie as células se uma pessoa se encontra entre as
células e a viga.

A iluminagédo do painel de comandos deve ser suficiente para
garantir a seguranca do utilizador (500 lux no painel de
comandos, 200 lux na mesa.)

ESTABILIDADE

* A maquina deve ser fixada ao solo através dos orificios
previstos para esse efeito na base ou nos pés.

m OXYTOME? / PLASMATOME
ELECTRIC
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« V1 ».

B - INSTRUGOES DE SEGURANGA

«E estritamente proibido subir para a estrutura da maquina
exceto as eventuais plataformas e passarelas previstas para
esse efeito.

Para aceder aos equipamentos em altura, o utilizador deve
munir-se de um meio de acesso regulamentar tal como a
passarela mével protegida, barquinha elevadora, etc ... ».

Limpar periodicamente a zona de trabalho.

A deslocagédo desta maquina s6 pode ser realizada pelo seu
conceptor ou sejaa LINCOLN ELECTRIC.

A maquina ndo deve em nenhum caso ser modificada.
A maquina ndo é um elemento de fixagdo para um meio de
manutencéo.

O uso dos Equipamentos de Protecao Individual (EPI) é obrigatério.

A manutencdo deve fazer-se sem energias.
O seccionamento e o bloqueio através de cadeados de todas as

energias é obrigatoério.

Para cortar a fonte de ar, utilizar a valvula de corte Para cortar a fonte elétrica utilizar o seccionador « Q1 ».

OXYTOME? / PLASMATOME? m B-3
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B - INSTRUGOES DE SEGURANGA

As linhas de paragem de emergéncia e de segurancas devem ser
interconectadas e testadas segundo o esquema elétrico da maquina.

Atencéao! Risco de choque elétrico.

A alimentacao externa da caixa elétrica ndo pode ser cortada pelo
seccionador principal.

Esta alimentacdo externa pode ser identificada pelos terminais e fios
cor-de-laranja.

Os variadores dos motores estdo alimentados com corrente A
230VAC.

Qualquer contacto com componentes elétricos, mesmo depois do
aparelho ter sido desligado da corrente, pode causar ferimentos
graves. Depois de desligar oa parelho da corrente, esperar 10
minutos antes de efetuar qualquer manobra no variador (presenca
possivel de uma tenséo residual superior a vérias centenas de Volts
durante varios minutos).

MANUTENCAO DE PECAS

= Os meios de manutencdo das pecas cortadas ou a cortar ndo
fazem parte do nosso fornecimento e ficam a cargo do
cliente. Convém por isso tomar as medidas de protecéo
adaptadas ao meio de manutencao das pecas.

ATENCAO: Na manutencéo das chapas a cortar tomar um
minimo de precaug¢fes de maneira a evitar todos os choques
sobre a maquina e os caminhos de rolamento.

Um choque sobre um dos elementos pode provocar um
defeito de alinhamento ou um disfuncionamento da arvore
elétrica e por isso um corte de pecas ndo conforme.

Por razdes de seguranga o operador ndo deve subir para as
mesas de corte para a manutencao das pecas.

Uma manobra acidental pode apresentar um risco de
arranque em movimento.

Entrando na zona situada entre os caminhos de rolamento o
operador pode ser blogueado entre as pecas e a maquina.

A maquina em funcionamento deve ficar sob vigilancia de um
operador formado.

ELECTRIC

8695 4186 / D
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8695 4186 / D B - INSTRUCOES DE SEGURANCA

Por razdes de seguranca coloque a etiqueta fornecida nesta pasta junto do painel de comando da maquina.

A PASSAGEM DOS TRILHOS
PODE SER PERIGOSA

BLOQUEAR A PARAGEM DE URGENCIA
MAQUINA ANTES DE QUALQUER INTERVENGAO

PARA QUALQUER AUSENCIA PROLONGADA DO OPERADOR
FECHAR AS ENTRADAS DE ENERGIAS

(eléctrica e fluidos)

A MAQUINA EM FUNCIONAMENTO
DEVE FICAR SOB A VIGILANCIA
DUM OPERADOR FORMADO. PT

3 - IMPLANTACAO

A posicéo do posto operador situa-se em frente do painel de

comando.

A méquina que acaba de adquirir pode ser perigosa se ndo tomar algumas precaucdes
de utilizag&o.

Preste atencdo para que nenhuma parte da maquina possa aproximar-se a menos de
500 mm (20") de um obstaculo segundo as normas de seguranca NF EN 349.

IMPERATIVO: o corredor operador deve estar livre numa largura de 800 mm (31,5")
minimo segundo as normas de seguran¢ca NF EN 547-1 -3 (ver capitulo implantacao).

Aconselhamos efetuar uma marcac¢do no solo segundo o plano em anexo.

Ao aceder a zona marcada qualquer pessoa pode entrechocar-se com a maquina ou a
corrente porta-cabos.

Tamanho A (mm) ‘ B (mm)

n x 07081030NG | 07081015NG
15 3360 (133") | 4960 (196" v v

20 3860 (152") | 5460 (215" (Z(iigfxnr)]) : 1433;5
25 4360 (172") | 5960 (235")

30 4860 (192") | 6460 (255")

35 5280 (208") | 6880 (271")

40 5860 (231") | 7460 (294")

45 6280 (248") | 7880 (311")

OXYTOME?/ PLASMATOME?2 m B-5
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C - DESCRICAO

8695 4186 / D

1 - DESCRICAO

C-8

M | Conjunto mecéanico

R | Caminho de rolamento

C | Carrinho porta-ferramentas
T | Painel de comando

E | Eletrificacéo
O1 | Ferramenta plasma
02 | Ferramenta oxicorte

‘ ELECTRIC
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8695 4186 / D C - DESCRICAO

2 - GENERALIDADES

Estas gamas de maquinas de corte permitem o corte:
» de chapa de espessuras de 6 mm (1/4") a 300 mm (11,8") em OXICORTE
= de 0.5mm (0,02") a 50 mm (2") em corte PLASMA (conforme os equipamentos)
= e de largura 1500 mm (59") a 4000 mm (157") conforme os modelos.

O comprimento de corte possivel é de 3350 mm (131,8") na maquina de base mais 3000 mm (118") ou 1500 mm
(59") para o comprimento de caminho de rolamento complementar.

Estas maquinas elaboram os procedimentos de OXICORTE, de corte PLASMA, de MARCACAO com uma ou
varias cabecas conforme as versoes.

= O oxicorte é elaborado gracas ao sistema de gestdo automatica dos gases «OXY Essential» para
espessuras que vao até 200 mm (7,87") ou por «OXY HPi» para espessuras que vao até 300 mm (11,8").

*= O conjunto é pilotado pelo comando numérico.

= Os equipamentos de corte por plasma compativeis com o OXYTOME Il / PLASMATOME Il séo os de
plasma automatico, “NERTAJET HPi”, “FLEXCUT” e os “FINELINE”.

= Varios marcadores externos, pneumaticos ou de micropercussao, assim como uma furadeira pneumatica
(por pontos) também sdo compativeis (ver ISEE correspondente)

Estes equipamentos destinam-se a todas as industrias que debitam materiais ferrosos ou nédo ferrosos condutores
de eletricidade.

A diversidade das solu¢des propostas permitem responder as aplicacdes mais variadas:
= Caldeirarias

Estaleiros navais

Chapa fina

Centro de formacéo

Materiais agricolas e ferroviarios

Ventilagdo e montagem de materiais refratarios

Materiais de obras publicas

Etc....

A pilotagem destes equipamentos é assegurada por um diretor de comando HPC DIGITAL PROCESS. O conjunto
assim constituido assegura uma utilizacao racional das maquinas e uma gestéo otimizada dos produtos a cortar.

A concecdo destas maquinas alia robustez e performance:
= Caminho de rolamento de forte inércia

Engrenagem para cremalheira nos 2 eixos

Motorizacdo simples ou dupla conforme a aplicagédo

Centralizacdo dos comandos

Grande numero de opcdes

OXYTOME?/ PLASMATOME?2 m C-9
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C - DESCRICAO

8695 4186 /D

3 - CONJUNTO MECANICO (Sinal M)

xee
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R (opcao
e - n x 07081030NG | 07081015NG
15 2080 (81,9") | 3400 (133,9") | 2040 (80,3") v 7
20 2580 (101,6") | 3900 (153,5") | 2540 (100") (2997 xn)  + 14985
(118"xn) + 59"
25 3080 (121,2") | 4400 (173,2") | 3040 (119,6")
30 3580 (140,9") | 4900 (192,9") | 3540 (139,3")
35 4080 (160,6") | 5400 (212,6") | 4040 (159")
40 4580 (180,3") | 5900 (232,3") | 4540 (178,7")
45 5080 (200") | 6400 (252") | 5040 (198,4")
Cc-10 OXYTOME?2 / PLASMATOME?2
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8695 4186 / D C - DESCRICAO

O suporte principal (S1) assegura o rolamento e o guia da maquina no caminho de rolamento (R). A viga (P) é
fixada nesse suporte de maneira que o eixo das ferramentas fique colocado o mais préximo do eixo dos roletes de
guia.

Os motores de engrenagem longitudinais sédo colocados no interior dos suportes (S1 e S2) para uma melhor
protecéo.

A viga (P) € composta de um tubo de forte inércia no qual estéo fixados 2 carris de guia. Estes carris suportam 0s
carrinhos porta-ferramentas (C). A posi¢ao destes carris foi estudada para favorecer a qualidade da deslocacao
dos carrinhos assegurando o guia o0 mais proximo da ferramenta.

O movimento transversal é assegurado por um carrinho motorizado. Este engrena igualmente os carrinhos
auxiliares por intermédio de um cabo metalico.

A velocidade de avanco rapido € de 15 m/m (590"/min) (ou 25m/m (984"/min) em op¢&o).

A velocidade de contorno e de trabalho é reguléavel de 0,05 (1,97"/min) a 10 m/m (393"/min).

OXYTOME?/ PLASMATOME?2 m Cc-11
ELECTRIC




C - DESCRICAO

8695 4186 /D

4 - CAMINHO DE ROLAMENTO (Sinal R)

-
-«

Tamanho
15 2080 (81,9") | 2015 (79,3")
20 2580 (101,6") | 2515 (99")
25 3080 (121,2") | 3015 (118,7")
30 3580 (140,9") | 3515 (138,3")
35 4080 (160,6") | 4015 (158")
40 4580 (180,3") | 4515 (177,7")
45 5080 (200") | 5015 (197,4")

E um conjunto constituido sempre de:
- 2 carris equipados
- Platinas de regulacao
- Suporte de corrente de alimentacao
- Corrente de alimentacao

Este caminho de rolamento apresenta uma inércia importante, garantindo assim uma grande estabilidade. Cada
elemento (1 de cada lado) é constituido de um tubo usinado no qual é fixado um esticador que assegura o guia da
maquina e suporta as cremalheiras de engrenagem.

O conjunto carril (de um comprimento de 5 m (196,9") para o comprimento de base) assenta sobre as platinas de
regulacao, elas préprias colocadas sobre pés metalicos. A altura do carril montada sobre os seus pés é de 545
mm (21,5").

O conjunto assim realizado sera fixado ao solo, o alinhamento é facilitado pela presenca das platinas de
regulacdo. A seguranca de deslocacao é assegurada pela presenca de batentes elétricos e mecéanicos.

O caminho de rolamento inclui igualmente os conjuntos suporte de corrente e corrente de alimentacdo. A corrente
é fixada sob o tubo suporte carril. Estes sistemas permitem a alimentagdo da maquina em condi¢es 6timas
minimizando os esfor¢cos de transmisséo, limitando o desgaste dos cabos e dos tubos, garantindo a seguranca
dos operadores.

OXYTOME? / PLASMATOME?

C-12 =
ELECTRIC




8695 4186 / D C - DESCRICAO

5 - CARRINHO MESTRE (Sinal C)

=230=
(9,19

A

30 30
(1,18")  (1,18")

=430=
(16,9")

Estes carrinhos concebidos com uma placa de aluminio e uma parte traseira de soldadura mecanica, sao
equipados de patins de esferas que asseguram o guia do carrinho.

O carrinho motorizado assegura as seguintes funcgdes:
- Suporte motorizacao transversal

- Engrenagem dos carrinhos auxiliares.

- Suporte de uma ou varias ferramentas.

(Conforme a verséo)

As ferramentas standards podem fixar-se em 3 posic¢des, G, C ou D conforme a necessidade do cliente.

OXYTOME? / PLASMATOME? m c13
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C - DESCRIGAO

8695 4186 / D

6 - MOTORIZACAO

MOTORIZACAO
LONGITUDINAL

MOTORIZACAO
TRANSVERSAL

Cada conjunto inclui principalmente:

e M80

e M35

e M33

e M34
C-14

- motor BRUSHLESS

- redutor de folga reduzida

- pinhdo de engrenagem

- contra rolete que limita a folga pinh&o cremalheira

‘ ELECTRIC |
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8695 4186 / D C - DESCRICAO

7 - PAINEL DE COMANDO

O painel de comando desta gama coloca a disposigdo do operador o diretor de comando HPC DIGITAL

PROCESS, o conjunto dos comandos necessarios a colocacao em servigo da maquina e ao funcionamento do
ciclo de corte.

Ver ISEE especifico
e 86954944 => HPC DIGITAL PROCESS I
e 86954995 => HPC DIGITAL PROCESS Il

HPC DIGITAL PROCESS I HPC DIGITAL PROCESS Il

LincoLn
cererme

8 - LIMITE DOS FORNECIMENTOS

Nao faz parte da maguina (a encomendar separadamente):

= A prote¢do mecénica, quimica e térmica dos feixes:
- da saida da calha suporte corrente até a fonte de energia
- da saida de corrente até ao gerador de corte (se opgéo
plasma).

Os dispositivos regulamentares permitem aceder em
completa seguranca a mesa de corte

= Os dispositivos regulamentares permitem circular em
completa seguranca na mesa de corte

OXYTOME?/ PLASMATOME?2 m C-15
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C - DESCRICAO

8695 4186 /D

9- OPCOES

MARCADORES

P07086030NG MARCADOR PNEUMATICO
P07086035NG MARCADOR WEN

Necessita uma alimentacédo de ar

P07086300NG MARCADOR MICRO PERCUSSAO

ARREFECIMENTO ARMARIO VORTEX DE AR
P0O7086015NG

Recomendamos quando a maquina funciona numa atmosfera superior a 35° (95°F).

Necessita uma alimentacédo de ar

CLIMATIZADOR ARMARIO 400W
P07086170NG

Recomendamos quando a maquina funciona numa atmosfera superior a 40° (104°F).

AQUECIMENTO ARMARIO
P07086020NG

Recomendamos quando a maquina funciona numa atmosfera inferior a 0°C (32°F) ou com amplitudes de
temperatura importantes

ALIMENTACAO DE AR
P07086005NG

A prever em caso de arrefecimento por vortex, palpacdo Oxy e marcador

LASER POSICIONAMENTO
P0O7086150NG - PO7086155NG - PO7086160NG - PO7086089NG - PO7086090NG
ISUM 86954197

ONDULADOR
P07086055NG - P07086155 (HPC DIGITAL PROCESS IlII)

ENS OPCAO PERFURACAO PNEU
P07086250NG

ENS COLUNA LUMINOSA + BUZINA
P0O7086205NG

ENS ILUMINACAO OBRA
P07086210NG

SISTEMA ANTI-COLISAQ
P07086080NG

CAMERA
P07056000NG - P07086380 (HPC DIGITAL PROCESS lil)

C-16 ° OXYTOME? / PLASMATOME?
ELECTRIC
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D - MONTAGEM INSTALACAO

1 - CONDICOES DE INSTALACAO

A IMPLANTACAO DA INSTALACAO DEVE SER REALIZADA RESPEITANDO A NORMA DE
SEGURANCA NF EN 547 -1 -3 PARA ASSEGURAR A PROTECAO DAS PESSOAS

AS SEGUINTES CONDICOES DEVEM SER
RESPEITADAS ANTES DE INSTALAR O MATERIAL

ALIMENTACAO ELETRICA
ver esquema elétrico fornecido

MUITO IMPORTANTE

O cabo de alimentagéo (fornecido pelo cliente) devera ter uma seccao apropriada a poténcia da
instalacdo. A protecdo do cabo de alimentacdo e da propria instalagéo € da responsabilidade do
cliente.

Esta protecdo deve ser apropriada ao regime de neutro da alimentacgéo elétrica.

As informag¢8es necessarias ao dimensionamento da prote¢éo figuram na placa sinalética da
instalacao.

ALIMENTACAO DOS GASES
ver o plano de implantagcédo fornecido

ALIMENTACAO PNEUMATICA
ver o plano de implantacao fornecido

Deve-se prever uma fonte de ar comprimido (gas de corte) munida dum regulador capaz de fornecer os
débitos e pressbes recomendadas. O ar deve ser limpo sem 6leo e sem gordura.

AR CLASSE DE QUALIDADE: segundo norma ISO 8573-1

Classe de poluentes sélidos | Classe 3 Granulometria 5um | Concentragdo massa
5mg/m?(0,00226
gr/fts)

Classe de agua Classe 3 Ponto de condensagdo maximo sob presséo

-20°C (-4°F)
Classe de éleo total Classe 5 Concentracdo 25 mg/m? (0,0113174 gr/ft3)

DISPOSICAO DOS CABOS E DOS TUBOS FLEXIVEIS

= O cliente deve prever um meio de suportar e de colocar ao
abrigo das degradacdes mecénicas, quimicas ou térmicas, 0s

cabos e os tubos flexiveis desde a fonte, até a entrada da
corrente porta-cabos e desde a maquina, até a entrada do
painel de comando.

OXYTOME?/ PLASMATOME?2 m D-17
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2 - PREPARACAO DO SOLO

Ver plano de implantagéo fornecido

A implantacdo da maquina necessita um solo estavel de tipo industrial, por exemplo.

Chapa de betéo realizada de uma s6 vez desde ha mais de 21 dias minimo (norma BAEL 93), de espessura 200
mm (7,9"). A espessura da chapa e a sua armagao sao dadas a titulo indicativo e dever&o ser verificadas em funcéo
das caracteristicas do solo.

ou

Longarinas de betdo realizadas de uma s6 vez. Betdo 20 Mpa (2900 PSI) (350 kg/m3 (21,9 Ib/ft)) com armacéao
metalica.

Nivelamento no conjunto da obra com caminhos de rolamento complementares £ 10 mm (0,4"). Desnivelado da
chapa 30 mm (1,18") (5mm/m (0,2"/ft) maximo).
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D - MONTAGEM INSTALAGAO

3 - REMONTAGEM DA MAQUINA

Contactar LINCOLN ELECTRIC para qualquer instalacéo ou deslocagdo da maquina

| - MANUTENCAO DA MAQUINA

LEVANTAMENTO DA MAQUINA

Protec&o operador:

Capacete - Luvas - Sapatos de seguranca

Os componentes da instalacdo, devem ser unicamente transportados nos pontos de lingagem previstos e com
material de lingagem apropriado.

15 20 25 30 35 40 45
* 900daN | 1000daN | 1100daN | 1200daN | 1300daN | 1400daN | 1500daN
(2023 Ibf) | (2248 Ibf) | (2473 Ibf) | (2698 Ibf) | (2923 Ibf) | (3147 Ibf) | (3372 Ibf)

OXYTOME?/ PLASMATOME?2

‘ ELECTRIC

F*: Peso dado para uma maqguina vazia sem processo

Para uma maquina equipada com processo consultar o plano de amarragéo incluido
na embalagem :
@ 07080012 : Plano de amarragéo
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N&o utilizar carrinho elevador, expecto com a opcao
”Kit carrinho elevador 07031090”

Colocacao da maquina sobre os carris

Operacao reservada aos técnicos LINCOLN ELECTRIC.

Il - LIGACAO ELETRICA E FLUIDO

A MAQUINA E ACOPLADA PARA UMA REDE DE 400V

= Pode ser ligada a uma rede de 230 V sob condi¢do de mudar
0 acoplamento no transformador «T1» colocado no suporte
principal e de mudar os fusiveis «Sinal FU1» (10 A para 400
V, 16 A para 230 V).
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o conmses

. #44sd)

OXYTOME?/ PLASMATOME?2 M‘ﬁ D-21
ELECTRIC




86954186/ C

E - MANUAL OPERADOR

1 - APRESENTACAO DOS COMANDOS

1) Abrir a valvula de ar comprimido “V1”.

2) Colocar a maquina sob tenséo através do comutador «E6» em posi¢ao «I».

3) Quando o IHM arranca, premir o botdo «T4» para colocar a maquina em servigo. O botédo «T4» acende-se

4) Se o botdo «T4» ndo se acende verifique se as paragens de emergéncia «T5» e a extremidade da viga
estdo bem desbloqueadas

5) Se o botdo «T4» pisca, premir o0 botdo para ativar as barreiras imateriais

6) O botdo «T6» permite uma colocacédo fora de poténcia do poértico (Nota: o botdo «T6» paragem geral ndo
para a aspiracao)

7) Com uma opcéo instalacdo plasma colocar o gerador de corte e o arrefecedor em servico (ver ISEE
correspondentes).

HPC DIGITAL PROCESS I HPC DIGITAL PROCESS Il

LnNcoLN
curerme

@= Esta maquina funciona com um diretor de comando HPC DIGITAL PROCESS Ii

ou HPC DIGITAL PROCESS Ill com ecra digital.
Na colocacéo sob tenséo o diretor de comando, HPC DIGITAL PROCESS Il ou HPC DIGITAL PROCESS I,

inicializa-se (aproximadamente 1 minuto).

A maquina esta pronta a funcionar

E-22 m OXYTOME? / PLASMATOME?
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2 - CONDUCAO DA MAQUINA

O HPC DIGITAL PROCESS Il ou o HPC DIGITAL PROCESS Ill permitem gerir os parametros
de corte da instalagcdo e do material a cortar, quando associados a programas de pecas.

Os programas pegas sao provenientes de formas standards ou importadas de DAO

A associacéo de um programa peca e de parametros de corte constitui um JOB que é possivel
memorizar.

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

Para executar um corte de peca, varias possibilidades séo oferecidas:
+ Selecionar um JOB para realizar uma peca ja efetuada
+ Selecionar um programa em seguida o material e a performance de corte
+ Selecionar uma forma standard, informar a sua cotacdo em seguida o material e a
performance de corte (para realizar uma nova peca)

Para mais detalhes sobre a utilizacdo do HPC DIGITAL PROCESS Il consultar as instrucdes N° 8695 4944

ou em qualquer momento para ter ajuda no ecrd em curso. Clique em baixo a esquerda em | em

seguida |

Para mais detalhes sobre a utilizagao do HPC DIGITAL PROCESS lll consultar as instru¢c6es N° 8695
4995 ou em qualquer momento para ter ajuda no ecra em curso. Clique em baixo a esquerda em

A
em seguida “ off

3 - MUDANCA DE CONSUMIVEL / REGULACAO PROCEDIMENTO

HPC DIGITAL PROCESS II HPC DIGITAL PROCESS Il

LinCowLn
cLeerme

SO Yoo o|eel- -

1) Posicionar-se em jog na zona onde se faz o carregamento do consumivel / regulacéo do procedimento
2) Rodar o botéo de chave «T18» para a posicdo manutencdo. Este modo imobiliza os motores X e Y e

permite regular manualmente o procedimento (sem paragem do procedimento pelas barreiras imateriais)
3) Uma vez a operacgéo efetuada, voltar para a posi¢édo corte com o botédo «T18»

OXYTOME?/ PLASMATOME?2 m E-23
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4 - PARAGEM MAQUINA

e HPC DIGITAL PROCESS I

A Antes de cortar a alimentacao da maquina, é imperativo parar o HPC DIGITAL PROCESS

| -

Para parar o HPC DIGITAL PROCESS premir em em seguida em | e confirmar.

Confirmation stop ?

2@

Colocar a maquina fora de tenséo através do comutador «E6» em posigdo «0».

Para qualquer auséncia prolongada do operador ou para intervencao nas ferramentas de corte, é
indispensavel fechar as entradas de energias

Atencéo o interruptor rotativo situado no armario elétrico sé isola a maquina pdrtico mas nao
isola 0 procedimento de corte plasma.

E-24 m OXYTOME? / PLASMATOME?
ELECTRIC




8695 4186 / C E - MANUAL OPERADOR

e HPC DIGITAL PROCESS IlI

Primeiro, carregar na paragem de emergéncia. Carregar no botao (1), em seguida no botéo (2).

Abre-se a janela abaixo:

Confirm stop ?

Carregar no botao (3) para confirmar.
Esperar que a CN se apague (ecra preto no visor).

Desligar a maquina colocando o comutador “E6” em posi¢do “0”.

No caso de auséncia prolongada do operador ou para intervir nas ferramentas de corte, é indispensavel fechar a
alimentagéo das fontes energéticas.

Atencéo! O interruptor rotativo, situado no armério elétrico, s6 isola a maquina portico, mas néo protege o
processo de corte por plasma.

OXYTOME?/ PLASMATOME?2 m E-25
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F - MANUTENCAO
1-LIMPEZA

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

» A periodicidade destas limpezas é dada para uma producao de 1 posto de trabalho por dia. Para uma
producdo 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 operacdes efetuadas
(a assinalar com uma cruz).

Ver igualmente a manutencdo nos manuais de instrugdes das diferentes
opgcoes.

ATENCAO: Na manutencéo das chapas tomar um minimo de precaucdes
de maneira a evitar qualquer choque na maquina e nos caminhos de
rolamento.

Um choque num dos elementos pode ocasionar um defeito de alinhamento
ou um disfuncionamento da arvore elétrica e por isso um corte de pegas
ndo conforme.

Antes de comecar uma intervencéo, € OBRIGATORIO neutralizar todas as
energias de alimentacdo da maquina (elétrica, pneumaética, gas, ...).

O bloqueio de um botédo de paragem de emergéncia néo é suficiente.

Corte da fonte de ar: Corte da fonte elétrica:

Para cortar a fonte de ar, utilizar a valvula de corte Para cortar a fonte elétrica utilizar o seccionador « Q1 ».
« V1 »,

ATENCAO: Qualquer intervengdo em altura (manutengao, conserto...) na
magquina deve efetuar-se com um aparelho de levantamento de pessoas
apropriado.

OXYTOME?/ PLASMATOME?2 m F-27
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SEIEREL

Data de limpeza: / /

<§ - Verificar o estado dos foles de protegdo dos porta-macgaricos; substitui-los se for necessario.

- Escovagem das cremalheiras para eliminar as aderéncias.

- Limpeza regular do conjunto dos roletes e carris:
» roletes dos suportes
» carris do caminho de rolamento
» carris de guia da viga

Esta limpeza faz-se com a ajuda de um pano seco ou embebido de solvente, exemplo GASOLINA
F ou WHITE SPIRIT

(Eventualmente pulverizar nas faces dos carris guia e das cremalheiras verniz ADERMOS 850
(MOLYDAL).

- Limpeza geral da maquina para eliminar as poeiras (SOpro e panos secos).

- Verificagdo do circuito pneumético (ver pagina seguinte).

<§ - Ver se 0 ecré esta sujo.

Limpeza do ecra:
- Desligar a maquina da corrente.
- Utilizar detergente limpa-vidros impregnado num pano ou esponja limpa.
N&o aplicar nunca o detergente diretamente sobre o ecra tatil.
Na&o utilizar alcool (metilico, etilico ou isopropilico), diluente, benzeno ou outro dissolvente
forte.

N&o limpar o ecrda com um pano ou esponja suscetivel de riscar a superficie.

F-28 = OXYTOME? / PLASMATOME?
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Mensal

Data de limpeza: / /

- Controlar o bom funcionamento do circuito de gas: mandémetro, regulador, eletrovalvula,
vélvula, ligacdes, etc.

Nota: os tubos que apresentam o menor sinal de fatiga, desgaste, ferimento, devem ser
substituidos por um tubo normalizado idéntico.

- Verificar o estado do conjunto dos cabos elétricos, mais particularmente préximo dos
magaricos e na corrente porta-cabos (muda-los se necessario).

- Verificar a regulacdo dos roletes e contra roletes de guia do suporte. Estes devem estar
em apoio, com possibilidade de os rodar manualmente.

- Verificar o estado de desgaste dos pinhfes de engrenagem e das cremalheiras.
Controlo da folga (0.2 mm (0,0078") de folga méaxima)

+ 0,1 mm
(x 0,00039")

Auséncia de marcas nos dentes do pinhdo

- Verificar a tenséo do cabo de engrenagem dos carrinhos escravos (Fig. 1). Se o cabo esta
usado ou desfiado, deve ser substituido o mais rapidamente possivel.

1500 mm
| (59")

F=5 daN
(1,12 Ibf)

A
A 4

FIG1 |
1500 mm
" (597) .
— F=5 daN ™
— (1,12 Ibf)
i‘ﬂ
< j A
) (
T
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- lubrificagc&o dos 4 patins de esferas em cada placa de protecéo

A

Aconselhamos a utilizagcao de gordura com sabao de litio classe NLGI = 2
(exemplo: marca WYNN'S tipo HPG, marca HAFA tipo MOUWAN GREASE)

Lubrificar cada patim de esferas a temperatura de funcionamento deslocando-o.
E preferivel lubrificar varias vezes por pequenas quantidades.

NAO LUBRIFICAR:

= As cremalheiras e pinhdes de engrenagem (colocar verniz ADERMOS 850)
= Os carris longitudinais (colocar verniz ADERMOS 850)

= Os redutores (lubrificac@o para toda a vida)

CIRCUITO PNEUMATICO FILTRO

Para conservar no filtro uma eficacia maxima e para evitar uma perda de carga, é
necessario proceder a uma limpeza periddica. Os filtros standard sao equipados de uma
purga semiautomatica para esvaziar qualquer acumulacdo na cuba.

Esta purga semiautomatica funciona durante o corte de ar na canalizagdo a montante.

Em caso de funcionamento continuo, prever uma manobra manual periédica da purga.

E necessario proceder a limpeza do filtro logo que aparece uma concentracéo visivel de
impurezas e/ou uma diminuicdo de pressado excessiva

A limpeza pode fazer-se com alcool. Assoprar em seguida o elemento filtrante do interior.

Antes da montagem aplicar na rosca da tampa ou mil bolhas, ou 4gua com sab&o.
Em nenhum caso colocar um corpo gorduroso (6leo ou gordura).
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2 - REPARACOES

Consultar:
= O esquema elétrico fornecido ou,

= A ISEE do HPC DIGITAL PROCESS Il (8695 4944) ou HPC DIGITAL PROCESS Il (8695 4995),
= Na ISEE das diferentes opc¢des.

Alarmes IHM

Lista dos alarmes mais frequentes ligados a maquina, visualizados em IHM :

Defeito

Causas provaveis

Remédios eventuais

29: Um limite de eixo foi apagado

Uma posic¢ao no programa
ultrapassa os limites software
definidos para a maquina.

Modificar o programa ou a
origem do programa peca.

64: Lag error axis (X, Y ou W). Lag
exceeds the limit !

A posicéo do eixo difere do seu
comando de um valor demasiado
importante (devido a um choque,
por exemplo)

Colocar o pértico direito (fora de
tensao), fazer novamente uma
tomada de origem.

98: Perigo de colisdo: raio negativo

ou mudanca de dire¢do no bloco no.

XX

A compensacéao de corte é
superior ao raio da peca

Corrigir o programa ou a
compensacao de corte.

199: Bloco CN incorreto endereco
CN errado (X ou Y) Apenas um
resset é possivel

Um programa standard foi lan¢ado
sem definicdo da sua origem.

Definir a origem do programa
(ver ISEE 8695 4944)

207: Perigo de colisdo, mudanca de
direcdo no bloco no.

A compensacéao de corte é
superior ao espago entre cortes

Corrigir o programa ou a
compensacao de corte.

288: Nenhuma ferramenta esta
selecionada

O programa é uma forma standard
e necessita uma selecdo de
ferramenta pelo IHM

Selecionar a ferramenta antes de
arrancar o programa

960: Eixo (X ou Y): Alerta variador —
Eixo no fim de curso positivo!

O fim de curso elétrico + foi
apagado

Desimpedir 0 eixo em jog na
direcéo oposta, e confirmar o
alarme.

961: Eixo (X ou Y): Alerta variador —
Eixo no fim de curso negativo!

O fim de curso elétrico — foi
apagado

Desimpedir 0 eixo em jog na
direcdo oposta, e confirmar o
alarme.

1001: A paragem de emergéncia
esta ativa!

Uma paragem de emergéncia foi
engrenada

Engrenar novamente os botdes
de paragem de emergéncia e
colocar novamente em servigo.

1003: A CNC estd em paragem de
emergéncia

O comando numérico teve um erro
grave durante o seu
funcionamento

Verificar os erros
complementares e colocar
novamente em servico

OXYTOME?/ PLASMATOME?2
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Causas provaveis

8695 4186 / D

Remédios eventuais

1004, 1005, 1006: O variador do
eixo xx ndo esta pronto "DRIVEON"

A alimentacao poténcia do variaor
falta

Problema Ethercat

Verificar o fusivel F2 e a ativagao
do KM2 na colocagéo em
servico. Verificar o estado dos
LEDs no variador. (no variador
LM e T: 2 leds verdes piscam, no
variador LE: 1 led verde pisca).)

1011: Paragem ciclo por Colisédo
Cabeca. Jog em velocidade limitada

Choque tocha (plasma) ou choque
sonda (oxicorte)

Desimpedir a ferramenta em jog,
arrancar novamente o programa

1012: Coloque a maquina em
paragem de emergéncia antes de
deixar esta aplicacao

A paragem de emergéncia deve
estar ativada quando se apaga a
CN

Ativar a paragem de emergéncia
e apagar a maquina

1014: Coloque a maquina em
paragem de emergéncia

A paragem de emergéncia deve
ser ativada quando se valida o
Setup da maquina.

Ativar a paragem de emergéncia
antes da validacéo do setup,
validar o setup e em seguida
colocar a maquina em servico

1015: Erro na mudanca de obra

A mudanca de obra é pedida
guando um programa esta ativo.

Fazer um «Reset» programa
antes de pedir uma mudanca de
obra.

1022: Defeito ar

Presséo baixa de ar na maquina
(n&o ligada ao gas procedimento).

Verificar se a valvula de corte
esta fechada.

Regular a presséo de ar
recomendada. Eventualmente
regular o pressoéstato de ar.

1023: Alarme defeito porta aberta

Caso dos Alphatome: a porta para
aceder ao procedimento ficou
aberta.

Fechar a porta.

1040: Espera inicio ciclo para
tomada de origens

A maquina possui uma tomada de
origem maquina, acionada por um
inicio de ciclo

Premir o bot&o «inicio ciclo»

1041: Tomada de origens em curso

O ciclo de tomada de origem
maquina estd em curso.

Esperar o fim da tomada de
origem.

1042: Tomada de origens terminada

O ciclo de tomada de origem
maquina esté terminado

Acquitter a adverténcia

1053 a 1068: A ferramenta
selecionada nao existe

O programa peca pede um
procedimento ndo definido no
setup

Corrigir o programa peca (cédigo
S)

1069: Pedido de um procedimento
néo definido

O programa pega pede um
procedimento desconhecido

Corrigir o programa peca (cédigo
S)

1071: Nao ha retorno de marcha do
filtro

Nao ha retorno de marcha do filtro
desde ha mais de 30 segundos
enquanto um corte foi pedido.
Procedimento parado

Colocar em funcionamento a
aspiracéo e controlar o seu bom
funcionamento. Arrancar
novamente o programa

01072: Espera retorno aspiracdo

Nao ha retorno de marcha do filtro
enquanto um corte foi pedido.
Programa em pausa (se nao foi
comecado) ou parado no préximo
corte.

Colocar em funcionamento a
aspiracdo e controlar o seu bom
funcionamento

01073: Chave em modo regulagéo
procedimento, movimentos
proibidos

A chave 'procedimento’ esta em
modo regulacao.

Rodar a chave para o modo ciclo
para permitir os movimentos.

F-32
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Causas provaveis Remédios eventuais
Verificar a auséncia de perigo.
) o : Colocar novamente em servico
s poios | barerm i "% | s baeras (ot sz n
P ' P ' painel) para permitir os
movimentos.
1151: Espera inicio ciclo para obra O pedido de ”?“da”‘?a de O.bfa. . .
nova deve ser seguido por um «inicio Premir o botdo «inicio ciclo»
ciclo»
1152: Espera inicio ciclo para O pedido de RUSH deve ser . e
) A Premir o botdo «inicio ciclo»
programa RUSH seguido por um «inicio ciclo»
O pedido de movimento (laser de
1154: Espera inicio ciclo para posicionamento, por exemplo) . e
X X L Premir o bot&o «inicio ciclo»
movimento deve ser seguido por um inicio
ciclo
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FIXACAO DAS CREMALHEIRAS NAS EXTENSOES

1) Desbloquear as cremalheiras fixadas na base

2) Fixar os novos comprimentos de cremalheira «R30» na continuacao da cremalheira de base sem as
bloquear com os parafusos «R33» e as pecas «R32».

3) CONSELHO: pararegular as cremalheiras comecar no meio do comprimento total do caminho de
rolamento, e centrar visualmente o primeiro parafuso «R33» no eixo do orificio do carril.

4) Bloquear as cremalheiras apoés ter regulado o posicionamento longitudinal com a ferramenta «<R40» e a
altura com a ferramenta «R36» (entregues no kit de montagem 07081001).

O

PINHAO, MOTORIZACAO

Para a mudancga de pinhao ou de motoriza¢éo, recomendamos contactar um técnico LINCOLN ELECTRIC ou o
seu representante.
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REGULACAO DOS ROLETES GUIA

1) Regular os 2 roletes de guia exterior «M1» no suporte principal por intermédio dos eixos excéntrico «M2»,
(chave plana 30), desbloqueando os parafusos cabe¢a H «M3», (chave sextavada 13).

2) NAO APERTAR DEMASIADO! Os roletes devem poder rodar & mao.

3) Bloquear os 2 parafusos «M3»

4) Nao desregular os roletes interiores «M0», séo regulados na fabrica e envernizados.

M3 o | ] ‘ MO

M2

M1

REGULACAO DOS CONTRA ROLETES DE MOTORIZACAO

1) Empurrar o pinhdo na cremalheira no fundo dos dentes.
2) Regular o contra rolete por intermedio do eixo excéntrico.
3) NAO APERTAR DEMASIADO! O rolete «<M34» deve poder rodar a méo.
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3 - PECAS SOBRESSELENTES

Como encomendar:

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

instalacéo.

Os quadros das descrices comportam 3 tipos de artigos:

» artigos normalmente mantidos em stock: ¢

> artigos néo tidos em stock: ¥

» artigos a pedido: sem sinais

(Para estes, aconselhamos enviar-nos uma cépia 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 respetiva pagina e colocar em evidéncia o sinal em questéo

Exemplo :

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

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

F-36
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SUPORTES

normalmente em stock

v
X ndo esta em stock

a pedido

Designacao

F - MANUTENCAO

M1 W000139036 v Rolete portador equipado

M2 W000401131 X Rolete guia excéntrico equipado
M3 W000401129 X Rolete guia equipado

M4 | WO000400278 ) 4 Kit 4 Roletes

M6 W000400279 v A | Kit4 escovas @60

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

e
Matricule

OXYTOME?/ PLASMATOME?2

S

—_—

| TIPO:

t NUmero:

‘ ELECTRIC

F-37
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MOTORIZACOES

MOTORIZACAO LONGITUDINAL

F-38 = OXYTOME? / PLASMATOME?
ELECTRIC




8695 4186 / D F - MANUTENCAO

normalmente em stock
ndo esta em stock
a pedido

x|

Designacao

M10 W000402582
M11 W000383969
M12 W000400283
M13 W000400284
M14 W000400285

Motor SANYO R2AA 750W

Redutor PLN70 125 B5

Kit batente agulhas (para 1 motorizacéo)
Pinhdo Z=30 M2

Kit de contra roletes (para 2 motorizacdes)

Base 4.5 m (177"

Cremalheira comprimento 2000 mm (78,74")
(Qte 2 no carril principal + 2 no carril secundario)
Extensdo 3 m (118")

Cremalheira comprimento 2000 mm (78,74")
W000400293 X (Qte 1 no carril principal + 1 no carril secundario)
M15 Cremalheira comprimento 1000 mm (39,37")
(Qte 1 no carril principal + 1 no carril secundario)
Extensdo 1.5 m (59")

W000400294 X Cremalheira comprimento 1500 mm (59")

(Qte 1 no carril principal + 1 no carril secundério)

W000400295 X Kit para montagem cremalheira

Maguina T15
) 4 Cremalheira comprimento 2000 mm (78,74") (Qte 1)

Cremalheira comprimento 212 mm (8,35") (Qte 1)

Méquina T20

X Cremalheira comprimento 2000 mm (78,74") (Qte 1)

Cremalheira comprimento 710 mm (27,95") (Qte 1)

Magquina T25

X Cremalheira comprimento 2000 mm (78,74") (Qte 1)

Cremalheira comprimento 1213 mm (Qte 1)

Maguina T30

M16 X Cremalheira comprimento 2000 mm (78,74") (Qte 1)

W000400291 Cremalheira comprimento 1832 mm (72,13") (Qte 1)

Maguina T35

X Cremalheira comprimento 2000 mm (78,74") (Qte 2)

Cremalheira comprimento 212 mm (8,35") (Qte 1)
Méquina T40

+ Vv\éggggggégg ) 4 Cremalheira comprimento 2000 mm (78,74") (Qte 2)

Cremalheira comprimento 710 mm (27,95") (Qte 1)
Méaquina T45

+ \\llvvggggggggg ) 4 Cremalheira comprimento 2000 mm (78,74") (Qte 2)

Cremalheira comprimento 1213 mm (47,76") (Qte 1)

X Aerossol ADERMOS 850

A | (para protecéo das cremalheiras e pinhdes)
I

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

| TIPO:
&l | — |
Matricule ————— NUmero:

W000400292

L. SR SANE SR NAN

W000400288

W000400289

W000400290

W000400639

W000400286

OXYTOME?/ PLASMATOME?2 m F-39
ELECTRIC




F - MANUTENCAO

CARRINHO PORTA-FERRAMENTAS

normalmente em stock

ndo esta em stock

a pedido

M18 | W000400296 ) 4 A

Designacéo

Kit 4 Patins de esferas BXS20

»  Se encomendar pegas indique a quantidade e assinale o nimero da sua maguina no quadro abaixo

_ [meo

Matricule —— ! NUmero:

F40 m
ELECTRIC

8695 4186 / D

OXYTOME? / PLASMATOME?



8695 4186 / D F - MANUTENCAO

OPCAO LUBRIFICACAO AUTOMATICA CARRINHO PORTA-FERRAMENTAS

v normalmente em stock
X ndo esta em stock
a pedido

Designacéo

M19 W000403337 ) 4 A LUBRIFICADOR AUTO MULTIPONTO

»  Se encomendar pegas indique a quantidade e assinale o nimero da sua maqguina no quadro abaixo

o —,—’ TIPO:
Mgﬁs.q:l | —— ! NUmero:

OXYTOME?/ PLASMATOME?2 m F-41
ELECTRIC
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ENGRENAGEM CARRINHO ESCRAVO

v normalmente em stock
X n&o esta em stock
a pedido
Designacéo
M20 W000400297 X Cabo g_alvanlzado @ 6,3 mm (1/4") x 37 f[os .
Comprimento conforme o tamanho da maquina
M21 W000400298 X Polia de tenséo de cabo equipada
M95 W000400299 X A Ens travéo de cabo.

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

iy E ‘ —,—> TIPO:

—— »{ NUmero:

Matricule

F-42 = OXYTOME? / PLASMATOME?
ELECTRIC
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F - MANUTENCAO

APARELHAGEM PNEUMATICA

v normalmente em stock
X n&do esta em stock
a pedido
Designacéo
G75 W000365982 (4 Filtro
G74 W000365846 v Mano contacto
G73 W000137873 v A E.V. 2/2. 24VvDC

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

OXYTOME?/ PLASMATOME?2

[ meo

—— »{ NUmero:

‘ ELECTRIC

F-43
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CORRENTE PORTA-CABQOS

v normalmente em stock
X n&o esta em stock
a pedido
Designacao
TRANSVERSAL
W000400300 X Corrente porta-cabos (comprimento 1 m (39,37"))
W000400303 ) 4 Kit de fixacao
W000400301 X Separador vertical (x10)
W000400302 X Separador horizontal (x10)

LONGITUDINAL

Kit corrente porta cabos com separadores
\W000402586 X 4 | (comprimento 1 m (39,37")
I

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

ce E ‘ —,—b'TIPOZ

Matricule — NUmero:

F-44 = OXYTOME? / PLASMATOME?
ELECTRIC
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APARELHAGEM ELETRICA

HPC DIGITAL PROCESS II
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OXYTOME?/ PLASMATOME?2 m F-45
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HPC DIGITAL PROCESS Il
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8695 4186 / D F - MANUTENCAO

(%4 normalmente em stock
X n&o estd em stock
a pedido
a Re 0 _ : Designacao
El
E2 W000383980 v Variador Brushless 30A
E3
) 4 Maddulo de seguranca FlexisoftO
E4 W000400304 — - — - HPCII
X Memdria e alimentacdo mdodulo de seguranca HPCIII
E5 W000400305 X Médulo de seguranca Entradas Saidas seguras
E6 PC5608042 Filtro elétrico 1 A
E7 PC5608039 Filtro elétrico 15 A
E8 W000383976 ) 4 Unidade central EL ETHERCAT
Maodulo entradas/saidas HPCII
E9 procedimento+variadores. Ver ISEE
procedimento especifico
E10 W000140748 v Inter seccionador 3P - 25A
E1ll W000137792 X Contactor LC1D12B7
W000383974 v Contacto aditivo LADN40 :zg::l
E12 W000385169 v Alimentacao 230V / 24VDC / 10A
E13 W000400306 X Médulo de seguranca Entradas Saidas classicas
E14 W000400308 v Visualizador tatil 19" + alimentacao
E15 W000402585 X Manipulador 8 posi¢des HPCII
E16 W000402584 X Resisténcia de travagem 30 W 50
E18 W000400309 ) 4 Transformador 230+400V / 24+24V - 4350VA
F21 | AS-CS-07087071 X ‘L‘Jnldade c”entral PA9000 CNC + Dongle
standard
F22 | AS-CS-C5703732 | ¢ Ecra tatil 16/9 + alimentacao
F23 | AS-CS-C5703329 | v Entradas de alimentacdo GL10
F24 | AS-CS-C5703330 v Entradas ETHERCAT GL10
F25 | AS-CS-C5703324 | v Mddulo 16 entradas digitais GL10 HPCINI
F26 | AS-CS-C5703325| ¢ Modulo 16 saidas digitais GL10
F27 | AS-CS-C5703326 | v/ Médulo 4 entradas analégicas GL10
F28 | AS-CS-C5703327 | ¢ Mddulo 4 saidas analégicas GL10
F29 | AS-CS-C5703328 | ¢ Modulo 2 codificadores GL10
F30 | AS-CS-C5704398 | X Comando 8 posicoes
E20 W000400307 X C(?Iula fotoelgtr!ca emissora +
Célula fotoelétrica recetora HPCII
W000400640 ) 4 Laser alinhamento células HPCIII
E21 W000402598 ) 4 N Projetor LED 230V

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

o —,—' TIPO:
mgﬁg.ey—l ‘ —— Ndmero:

OXYTOME?/ PLASMATOME?2 m F-47
ELECTRIC
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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

F-48 = OXYTOME? / PLASMATOME?
ELECTRIC
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