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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 manutengdao.

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 néo
seria da sua responsabilidade.

Para a sua segurancga, indicamos-lhe abaixo uma lista n&o limititativa de
recomendacdes ou obriga¢cdes 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 redaccdo deste manual de instrucdes.



8695 4948

SUMARIO

N [5] =1 N [T T07Y 0 Y J TSR 1
B - INSTRUCOES DE SEGURANGA ........oovieieeteeeeeieteteeeessss s senesesesesesssssssnsstesnsesesesesssesessseansnsnes 3
(O3 ] =L ST1 =] 107V J R 5
I | T RO 5
D - MONTAGEM = INSTALAGAO ..ottt ettt ettt n ettt n et n e 7
1 - INSTRUGOES DE MONTAGEM ET D'INSTALAGAO ......ooovmviriniinninieneininninninane 7
A Y N N1 =16 7@ LR 7
= T N =T ] 10 07X J T 9

APRESENTAGCAO DO ECRA ..ottt 9

ESCOLHA DOS INDICATIVOS DE TRABALHO .........cooiiiieeieeeeeeee et 9
E-2-GESTAO DAS PECAS A CORTAR......oouiiiiiniisisinisiss s 10
/ ACESSO AO MENU DAS PEGAS ......ooouiiiiiiieteieeetete ettt 10

SALVAGUARDA DO PROGRAMA ... ...t 12

FORMAS PRE PROGRAMADAS .......cocooiiieteeieeeieeeeeeeeeee e, 13

EDICAO PROGRAMA .......ovitieiieieteeeeeeeteee et es e n e 24

GEOMETRIA PROGRAMA ..ot 25

E-3- GESTAO DAS CHAPAS A CORTAR ...ttt 26
; ACESSO AO MENU DAS CHAPAS ..o 26

. ALINHAMENTO DA CHAPA L.ttt 27
NUMERO DE PECAS A CORTAR......ceoiiitititiitsteteete e 28

E-4- ESCOLHA DOS MATERIAIS A CORTAR .....ccvitiieeeieteee ettt en e s e n e 29

HPC HP I.TrIIEﬂ!II—]
ELECTRIC




?

N

J;ACESSO AO MENU DOS PARAMETROS DE CORTE ......cocoeviiiiieeeeieieee e 29
VERSAO HPC ..o 29
VERSAOQO D B10 ..ottt 33

I MODIFICAGAO DOS PARAMETROS PLASMA INTERNO ......cccccovmmeiiieeeenen. 34

MODIFICAGAO DOS PARAMETROS DE OXICORTE INTERNO .........coovrvrinnnee. 37

MODIFICAGAO DOS PARAMETROS DE UM PLASMA EXTERNO .................. 39

MODIFICAGAO DOS PARAMETROS DE UM OXICORTADOR EXTERNO....... 40

MODIFICACAO DOS PARAMETROS DE UM MARCADOR EXTERNO............ 41

E-5- VALIDACAO DAS ESCOLHAS (FORMA, CHAPA E PROCEDIMENTO) .....cocoooovevivriianen. 42

C VALIDACAO ANTES DE CORTE PLASMA INTERNO .......cocooveveiieierererereiean 42

. EDICAO DOS PARAMETROS PLASMA ..ottt 43

E COMPONENTES A MONTAR NATOCHA ..., 44

/18

JANELA GRAFICA DO PROGRAMA ...t oottt ee e 45
O VALIDACAO ANTES DE OXICORTE PROCEDIMENTO INTERNO.................. 46
. EDICAO DOS PARAMETROS DE OXICORTE .......ccitiieeieeeieeeeee e 47

COMPONENTES A MONTAR NO MAGCARICO .....oiiiiiiiiiiiieeee e 47

VALIDACAO ANTES DO CORTE PLASMA EXTERNO ......c.cccovevevevieeeveeeeenen 48

VALIDACAO ANTES DO CORTE OXICORTE EXTERNO .......c.ccovevevirerrae. 49

VALIDACAO ANTES DA MARCAGAO EXTERNA........cooeeeveeeeeeeeeeeeeeeeeenan 49

E-6- COMANDOS MANUAIS .....c.ooooiiiiiiiiieiinis s 50
SELECCAO DAS FERRAMENTAS PARA OS COMANDOS MANUAIS ........c.cccovvveveverenenn. 50

S COMANDOS MANUAIS DA FERRAMENTA PLASMA INTERNA..........cccoevevrnan. 51

‘ ELECTRIC |

8695 4948

HPC HPi



8695 4948

. COMANDOS MANUAIS DA INSTALAGCAO SELECIONADA ........ccccovevieeeeererererennan, 51
ESCOLHA DA QUALIDADE PARA COMANDOS MANUAIS .......ccccoevevivircrieeeennn 52
N ~ ~ ~

. REGULACAO E FUNCOES DO BLOCO DE CHANFRAGEM (OPCAO])................... 52
H COMANDOS MANUAIS DA FERRAMENTA DE OXICORTE INTERNO................... 53
COMANDOS MANUAIS SONDA DE PALPAGAO OXICORTE .....cccceevevevereriieniennn 53
n COMANDOS MANUAIS DO MARCADOR EXTERNO .........c.cccveveieieieieieieeececeeceeeans 54
COMANDOS MANUAIS DO MARCADOR EXTERNO SELECIONADO.................... 54
. ECRA DAS OPCOES ..ottt ettt n et n sttt s aens 55
REGULAGAO VISIO PROCESS .......ovoteiiieietceeeeeetee ettt 56
.I COMANDO 4° EIXO (EIXO TRANSVERSAL SUPLEMENTAR)......ccccovoveviierrraann, 57
-‘ COMANDO E REGULACAO DA INDEXAGEM ........cooooueieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenenene, 58
_ CORTE DO TUBO ...ttt 59
r FUNCOES REMOTE SERVICES .....cocoouiuitiiiiciiiieeteeeeete ettt 59

\\/ ~
GESTAO DAS PERDAS .......oviteeeteteteeeee e ee st 59
E-7- EXECUCAO DE UM PROGRAMA .......covieieieeeieeeeceeeeeeee e seeeses et eaeaeenanans 60
COMANDOS DO PAINEL .....coouiiiiiieieieie ettt sttt 60
RETOMADA DA TRAJETORIA. ..ottt ettt 61
EXECUCAO PROGRAMA PROCEDIMENTO INTERNO PLASMA........c.cccvevee. 62

. -
1P

EXECUCAO PROGRAMA OXICORTE INTERNO .......ccoooveieieieecececcceeeeeeesenenenenn, 63
GESTAO DOS DEFEITOS.....ooiieteeeeeeeteteee ettt s s aes s aessn s aese s s 64
E-8- GESTAO DOS PARAMETROS MAQUINAS E PROGRAMAS ........cocooviviieieieeieeieeceeeeans 65

HPC HP I.TrIIEﬂ!II—]
ELECTRIC




Manuina

CONFIGURAGAO MAQUINA E PROCEDIMENTOS .....coovuiiiiriieieieieieiseeeeeieie s 66

Plasma

CONFIGURAGCAO DAS INSTALAGCOES PLASMA .......c.cooeeveeeiieeeeeeeeee e 67

MODIFICAGAO DAS TEMPORIZAGOES DO CICLO PLASMA ........ccccevvirreieinnn, 67

Cliente

REGULACOES DOS PARAMETROS CLIENTE ......c.cccceieveieieeeeeveeeeeeeeerees s 68

dablesde
Gonversiond

- | CONFIGURAGCAO DAS TABELAS DE CONVERSOES.........ccooovevevevevereee. 69
) OFFSET MESAS DE CORTE (CAMPO) ..ttt 69
OFFSETS LIVRES ...ttt 70

ZOnE d nisque

ZONA DE RISCO ...ttt 70

Ll

REGULAGAO MAQUINA PARA PROCEDIMENTO PLASMA ......cccoveveverereiernaen. 71

i

OFFSETS PLASMA ettt a e s e e e 71

REGULAGOES OXICORTE ...cocuiuiiieieiiiiieetete ettt 72

- REGULACAO DAS TEMPORIZAGCOES OXICORTE .....cococvoveviiiiiveveieeeieeeiee 73
- REGULAGCAO DAS PRESSOES DE OXICORTE .......ccceiiiiieieeeeeeevevee e 74
REGULAGAO DAS SONDAS CAPACITIVAS OXICORTE .......ccccoevevereierereriaennns 75
- REGULAGAO DOS OFFSETS OXICORTE .....c.cciuiuiiiiiiieeeee e 76
OFFSETS MARCADORES ..ottt 77
CONFIGURAGCAO DO PORTO DE COMUNICAGAO........cccoiiiieeeeeeeeeeeeeeen 78
ACOMPANHAMENTO DOS TEMPOS DE CICLO.......oooiiiiieiieeee e 79

4

GESTAO DOS PROGRAMAS UTILIZADORES.........ccccceeueieierceeieeeeeeeeeean, 80

%
CARREGAMENTO DE PROGRAMAS ... 80

‘ ELECTRIC |

8695 4948

HPC HPi



8695 4948

Wg

" TRANSFERENCIA DE PROGRAMAS .......covoieeieeeeeeoeeeeeeee e 83
y‘\

i SUPRESSAO DE PROGRAMAS .......coovoeeeeeeeeeeeeee e ee e eeeesee e 84
F - MANUTENGAO ...ttt e et e oo e ee e ee s ee e eee e 85
1 - DEFINIGAO DAS ENTRADAS E SAIDAS UNIDADE CENTRAL.....c.rrrvrrrereeeeemsessennnnaanns 85
2 - UNIDADE DE VISUALIZACAO SENSIVEL AO TOQUE ......veoveeeeeseeeeeeeeeeeeeeeseeeeseeesenns 88
3 - LIMPEZA oottt ettt 89
4 - PECAS SOBRESSELENTES .....coveiveeeeeeeeeeeseeeeeeeeeeeeeseeeeeeesseeeseeees e seeeees s eeseeeeeeessesenan 90
NOTAS PESSOAIS ... eeeeeeee oo ee e ee e e s e s e e e e es e 92

HPC HP q]I[E!II—]
ELECTRIC




Vi

REVISOES

REVISAO B 09/15

DESIGNACAO PAGINA
Criacéo Portugués

REVISAO C 05/18

DESIGNACAO PAGINA

Mudanca do logo

‘ ELECTRIC |

8695 4948

HPC HPi



8695 4948 / C

A - IDENTIFICACAO

Consultar a placa de identificacdo da maquina.

HPC HP l!EIIEE]EH
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B - INSTRUCOES DE SEGURANCA

Atencéo, o HPC HPi é o 6rgao de comando duma méaquina.

Consultar a documentacdo da maquina.

O cliente deve ser formado para a utilizacdo deste aparelho.

HPC HP l!EIIEE]EH
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B-3



B - INSTRUGCOES DE SEGURANGCA 8695 4948 / C

54 m HPC HPi
ELECTRIC




8695 4948 / C

C - DESCRICAO

1 - HPC HPi

ALPHATOME *

o D

O HPC permite gerir automaticamente os parametros de corte em funcao da instalagéo e
do material a cortar associados a programas pecas.

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:
¢ Seleccionar um TRABALHO para realizar uma peca ja efectuada.
¢ Seleccionar um programa, em seguida o material e a performance de corte.
¢ Seleccionar uma forma standard, indicar a sua cotacdo em seguida o material e a
performance de corte (para realizar uma nova peca).

HPC HPi Mﬁ C-5
ELECTRIC
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D - MONTAGEM - INSTALACAO

1 - INSTRUCOES DE MONTAGEM ET D'INSTALACAO

O HPC HPi é entregue montado com o software instalado.
Consultar a documentacdo da maquina.

2 - MANIPULACAO

Atencédo, o HPC HPi contém um ecra digital. Este componente é fragil e € imperativo
protegé-lo na manipulacéo.

HPC HP l!EIIEE]!IH
ELECTRIC
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E-1- INTRODUCAO

u

APRESENTACAO DO ECRA

1 Ecra de trabalho

11 | Permite modificar o SETUP da instalagéo e
parar o HPC

2 | Visualizac@o das mensagens de defeito

12 | Permite gerir 0s programas das pecas

3 | Botéo de paragem do HPC

Operacéo a efectuar antes de cortar a
alimentacao dainstalacédo para nao
perder os dados registados

21 | Escolha dos indicativos de trabalho

4 | Banda de comandos manuais

22 | Botéo de visualizagdo da ajuda do ecrd em
curso

5 | Visualizacdo das informacdes maquina

ESCOLHA DOS INDICATIVOS DE TRABALHO

Gestao dos parametros maquina Gestao das chapas a cortar
y J e programas T
Gestao das pecas a cortar Escolha dos procedimentos de
@- ? corte
4

HPC HPi m—]®
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E-2-GESTAO DAS PECAS A CORTAR

<

- ACESSO AO MENU DAS PECAS

(]

»
€y

Visualiza os programas registados para 0s executar
ou modificar

Salvaguarda do programa peca

Permite escolher um programa entre as formas pré
registadas

Permite visualizar e modificar o programa
seleccionado em modo editor

EDICAO PROGRAMA

Modificacdo do programa
(geometria, rotacao, espelho, ...)

GEOMETRIA PROGRAMA

E-10 Mﬁ HPC HPi
ELECTRIC
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Este ecrd permite mudar
um programa existente

Validacdo do
programa
seleccionado.

. Sair do menu sem

ou apos validagdo

1-2- | Se a linha esta sobre fundo cor-de-rosa, entdo 3 | Nome do programa.
3-4 | um dos procedimentos necessarios nao esta
declarado na maquina
1 A Programa simples 4 | Data de registo e tamanho do programa.
A+x TRABALHO sem parametro de corte 5-6 | Dimens&o do rectangulo necessério ao
corte em I (5) em < (6)
2 | Ferramentas e Qualidade 7 | Desenho do programa seleccionado.
Clique no desenho, isso visualiza um
oxicorte novo ecra que permite fazer um zoom
Pesquisa na lista dos
' . plasma programas simples
!_ !_ marcador Pesquisa na lista dos
rogramas trabalho
Vermelho = Qualidade 1 (rapida) prog
Azul = Qualidade 2 (grandes contornos)
Azul claro = Qualidade 3 (pequenos
contornos)
HPC HPi < E-11
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E-12

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

tecla

Sair do menu sem ou apos validacgao através da tecla ’

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

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

‘ ELECTRIC
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FORMAS PRE PROGRAMADAS

Este ecrd permite criar um programa
a partir de modelos

Seleccionar a forma desejada em seguida indicar cada cota.

Para programar uma forma standard, indicar cada linha clicando na cota.
As cotas visualizadas séo cotas por defeito, o desenho é simulado.
Para ver a forma real programada, cligue no desenho.

Algumas cotas devem ser indicadas antes de outras para evitar as impossibilidades
(exemplo: um @ exterior mais pequeno que um @ de orificio)

Os tragos em ponteado vermelho sdo opcionais e podem ser programados em zero, da
mesma maneira que certas cotas. Certas cotas podem ser negativas..

A =100 mm A =100 mm
B =100 mm B =140 mm
C=20 mm C =30 mm
D=10 mm D =50 mm
E=10 mm

$2=2

Para estes tipos de pecas 0s inicios e saidas de Para estes tipos de pecas validar as novas cotas
corte ja estéo programados, validar as novas cotas

] através de em seguida indicar os inicios e
através de

saidas de corte

HPC HPi °
ELECTRIC




E - MANUAL OPERADOR

PARA CADA FORMA PRE PROGRAMADAS:

A =200 mm

B =150 mm

Para programar uma forma standard, indique cada linha e clique na cota.
As cotas visualizadas séo cotas por defeito, o desenho é simulado.
Para ver a forma real programada, cliqgue no desenho.

Para uma

peca com um corte interior indicar

primeiramente o inicio e a saida para o interior,

validar através de e

Ecré para o
corte interior

)

Ecré para o
corte

exterior | Escolha do ponto

86954948/ C

Inicio em linha direita.

Inicio circular.

Distancia de cobertura
(em+ouem-)

E-14

Comprimento de inicio e de saida

®

ELECTRIC

Saida em linha direita.

Saida circular

Angulo para inicio e saida direita

Raio para inicio e saida circular

HPC HPi
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DESCRICAO DAS FORMAS PRE-PROGRAMADAS
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FORMA 5 FORMA 6
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FORMA 11 FORMA 12
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FORMA 29 FORMA 30
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FORMA 35 FORMA 36
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E - MANUAL OPERADOR

FORMA 42
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EDICAO PROGRAMA

P001000

N5 (*MSE, Essai Safmatic : ¥1.03)

10 G160 X1 Y1

N15 Gos

20 G9O

*N25 IF P197=160 35

w|al=|ala|e]a]n]=

N30 G92 X=P184 Y=P185

f*N35 P197=1

N40 G186 K1 E1

45 653

Bl

NS0 IF P199>0 GO P199

a

*NS5 IF P198>0 GO P198

B

N60 (*MSG, Part: Index:1 Row: 1 Column: 1)

El

f*N65 P199=70

f*N70 P198=75

: N75 511000 T00

N80 Q999991

B

85 GO X17.002 ¥-44.501

L]

N90 G41D1

AvTescentar.
depois)

Eliminar;

Este ecra visualiza o programa em
modo edicao.

0 Validation des modifications.
Atencdo, deve registar o
programa para poder recuperar
estas informac@es para uma

utilizagdo posterior!

Sair do menu sem valida¢éo

1 | Permite criar um novo programa (por isso com
um nome diferente) a partir do programa
visualizado

Suprime a linha seleccionada

2 | Acrescenta uma linha de programa antes da
linha seleccionada

Permite modificar a linha seleccionada

3 | Acrescenta uma linha de programa apos a linha
seleccionada

E-24
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GEOMETRIA PROGRAMA

Este ecrd permite modificar a
geometria da peca a cortar

= el ]
= B

— Q}/ 'l Validagdo das seleccdes
Ll e

! Sair do menu sem ou apés

]
i — validacdo
« Bl X

\_

Al

e

Cligue na posicao desejada do inicio de corte

Permite indicar um angulo de

rotacdo da pega (-360 / +360) Espelho vertical.

Permite indicar uma escala. Espelho horizontal + vertical.

Vista normal. Espelho horizontal.

HPC HPi Mﬁ E-25
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E - MANUAL OPERADOR

E-3- GESTAO DAS CHAPAS A CORTAR

86954948/ C

' ACESSO AO MENU DAS CHAPAS

> 3 : g - ) i ) —
1

Este ecrd permite informar as
dimensdes da chapa a cortar e o0 seu
posicionamento no suporte.

Seleccéo de um formato de chapa
pré registado ou a modificar.

Numero de pecgas a cortar e
posicionamento sobre a chapa

Dar as dimensdes da chapa em X e
Y

Alinhamento da chapa.

E-26

janela de visualizagéo

Visualizacédo de uma Unica pe¢a na

‘ ELECTRIC
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ALINHAMENTO DA CHAPA

Este ecréd permite informar ou
calcular o angulo das bordas da
@ chapa em relacdo aos eixos da
1,00 [er.00 [s1.00 [e1.00 [ méGUina.

Aproximar a ferramenta de corte sobre uma borda
da chapa, em seguida clique no botédo

correspondente
i/ i [N

O botéo seleccionado torna-se -

Nota: é impossivel entrar directamente o angulo
ao clicar no bot&o |2

- Entrar o angulo em seguida validar com @

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

correSﬁondente

O HPC calcula o angulo e visualiza-o no botédo
Validar com @

HPC HPi = E-27
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86954948/ C

NUMERO DE PECAS A CORTAR

Y

Este ecréd permite definir o
posicionamento e o nimero de

L x pecas a cortar
& .| ®
{
e | a1 == $ o2 Q
ﬁ i o (e} i .r;m:' oo oo oo
- @ |- &
1 Seleccionar a posicéo de inicio da Entrar o namero de filas de
série de pegas pecas horizontais.
Seleccionar a ordem de Ent , de filas d
2et3 encadeamento das pecgas: ntrar o nUMero de filas de

2 horizontal em seguida vertical
3 vertical em seguida horizontal

pecas verticais.

]

Entrar os espacos desejados entre
as pecgas e entre as bordas de
chapa e as pegas

B eel D

Entrar o nimero de pegas a
cortar.

E-28

Hﬂﬂﬂ

‘ ELECTRIC |

Permite determinar o niumero
méaximo de pecas possivel na
chapa

HPC HPi
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E-4- ESCOLHA DOS MATERIAIS A CORTAR

?

" ACESSO AO MENU DOS PARAMETROS DE CORTE

VERSAO HPC

Este ecra permite escolher o
material a cortar com os
procedimentos internos ou
seleccionar um procedimento
externo.

PROCEDIMENTO INTERNO PROCEDIMENTO
EXTERNO

Sélection des outils externes

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

Permite modificar os parametros das
Acesso a todos os parametros de ferramentas externas declaradas
corte.

(reservado aos cortadores

confirmados)

Uma ferramenta interna esta
seleccionada no programa (c6digo s )
Este simbolo proibe a seleccao destas
ferramentas

HPC HPi Mﬁ E-29
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CORTE PLASMA INTERNO

E-30

Sélectionnezaun ol plusiensontils de coupe... \

| Maténau: Acier

anisseunl 10 mm I', ]

PIEcision
1008

P fice Chent?
J00 A

’ promamer | e

| ZH0A 400 A

4 o

mm

86954948/ C

1 Visualizacdo das ferramentas que 21 Permite selecionar uma performance de
podem efectuar o trabalho pedido. corte

2 Selecione o bico de tocha desejado 22 Permite selecionar uma performance

cliente

3 Seleccionar o gas desejado 23 Validacéo

11 Permite modificar ou criar parametros 24 Cancelamento
cliente

12 Suprime a performance cliente
seleccionada.

13 Parametrizacédo chanfrador (ver

documentacdo especifica)

ELECTRIC

HPC HPi
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OXICORTE INTERNO

Selectione oramorecutting tools...

lMaterial: Steel Thickness[__1omm | 7 ’l

7777 | e Chsomerd
AC
10

b
Oi(macl; r 'iiary;m Cus(om;v 2
HP.
AG10
p
f} ///

7
/

mm mm

1 Visualizacéo das ferramentas que podem 21 Permite selecionar uma performance de
efectuar o trabalho pedido corte
2 Visualiza o gas a utilizar 22 Permite selecionar uma performance
cliente
3 Seleccionar o tipo de bico 23 Validagcdo
11 Permite modificar ou criar parametros 24 Cancelamento
cliente

12 Suprime a performance cliente
seleccionada.

13 Parametrizagédo chanfrador (ver
documentacao especifica)

HPC HPi 2 E-31
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MARCACAO PLASMA INTERNA

Selectone orumpre cutting tools...

| Material: Steel Thickness:[_ 10mm | "-‘f ﬁ|

I X300
A A 18A
N20Z;
- i
X430
22

' X260 r Customer 3

24A XA30-27A

1 Visualizacdo das ferramentas que 21 Permite selecionar uma performance de
podem efectuar o trabalho pedido. corte
2 Selecione o bico de tocha desejado 22 Permite selecionar uma performance
cliente
3 Seleccionar o gas desejado 23 Validacdo
11 Permite modificar ou criar parametros 24 Cancelamento
cliente
12 Suprime a performance cliente
seleccionada.
13 Parametrizagédo chanfrador (ver
documentacdo especifica)

E-32 2 HPC HPi
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VERSAO D 610

Este ecra permite escolher um
procedimento de corte

Makro_03

)nJI‘

PROCEDIMENTO INTERNO

Seleccéo das ferramentas de corte

Permite modificar os pardmetros das
ferramentas externas declaradas

Uma ferramenta externa esta
seleccionada no programa (c6digo s )
Este simbolo proibe a selecgdo destas
ferramentas

HPC HPi Mﬁ E-33
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86954948/ C

MODIFICACAO DOS PARAMETROS PLASMA INTERNO

E-34

= 02 & 02 =
N2o2fem  N202 (5

2l 2.5 mm 25 mm

25 mm

= 210 cmimin 80 cm/min

80 cm/min

2 2mm 25 mm

25 mm

@ = 03s 03s 03s
(93] $ 01s 01s 01s
t',‘ 95 95 95

Grupo de parametros vermelho (cédigo
T00)

4 Acrescento de um grupo de parametros

Grupo de parametros azul (codigo T01)

5 Supresséo de um grupo de parametros

Grupo de parametros azul claro (codigo
T02)

11 | Salvaguarda dos parametros Cliente 1, 2 ou 3

12 | Anulacdo das modifica¢des

Todos os parametros modificados sé serdo memorizados apos ter clicado num
cliente 1-2 ou 3. Se o cliente escolhido ja estava registado (sinal luminoso
vermelho intermitente)

0 HPC pede a confirmacao de eliminacgéo.

®

HPC HPi

ELECTRIC




8695 4948 / C E - MANUAL OPERADOR

Lista dos parametros editaveis

Todos os parametros ndo sao necessariamente editaveis ao mesmo tempo. A visualizacdo de alguns parametros
€ dependente:

- do nivel de utilizacdo corrente

- do ecra a partir do qual o editor foi aberto

- da configuracdo da instalacdo plasma

'?I' s mm _@ 1 Procedimento de corte / marcacao
i 2 Tenséo de corte (unicamente com porta-
G3 210 emimin 4@ ferramentas analdgico)
77 @ 3 | Altura de corte (unicamente com porta
- 2mm ferramentas numérico)
@?ﬂlﬂﬂ 2b —@ 4 | Velocidade de deslocamento
b 5 Largura do canal
({’)ﬂﬁ] 54b 4® 6 Pressédo do gas piloto
(/')lll'] p 5 . 7 | Pressao do gas de corte
1 8 Presséo do gés anular
?i,ﬂgﬂ 5 mm —@ 9 | Altura de arranque (acendimento arco piloto)
(unicamente com porta ferramenta humérica)
Qt oms 10 | Duracéo de retratacdo (unicamente com porta

ferramenta analégica)

11 | Altura de perfuragdo (retratacéo) (unicamente
com porta ferramenta numérica)

12 | Temporizagdo de inicio movimento (ap6s

'?[" 5 mm
@ = 03s
o 01s

o

transferéncia do arco)
Iﬁ%r 02s 13 | Temporizacdo de colocacdo em palpacédo
we (apds inicio movimento)
=T et 14 | Temporizagdo de atraso da corrente em

-%;'_w [ K]
fot 2

AV
Xrt

relacdo ao gés

15 | Rampa de subida gés de corte

16 | Rampa de descida gés de corte

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

Sl

2V 18 | Diferenca de tensdo méaxima autorizada antes
= 0V de paragem do arco
;T— 19 | Diferenca de tenséo / instrucéo que provoca
- 9% um bloqueio de palpacéo

20 | G4: Descida porta ferramenta em
percentagem porta ferramenta da altura da
retratacéo (se palpacéo inativa)

21 | Distancia de aceleracao

%—_ 15 mm

HPC HPi 2 E-35
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‘I;.’..E....i 7mm

IEZ 112% 1 Distancia entre o cédigo M14 e a paragem

Iu—l_ antecipada do arco

L= B S 2 | Percentagem da velocidade de deslocagéo

IE_':{_ 0mm no arranque

. 3 | Utilizagdo ou ndo da velocidade de

I = 100% arranque

l = Distancia de aplicagdo da velocidade de
arranque

5 | Percentagem da velocidade de deslocacéo
em fim de corte (codigo M13)

Utilizacéo ou nado da velocidade em fim de
corte

ote

(o2}

6 | aior

100A ‘ 7 | Comportamento da func¢éo Touch&Go
' 8 | Temporizacdo de aprendizagem da tensdo
9 Intensidade de corte (ou de marcacéo)
v A 10 | Arranque em borda de chapa unicamente
v 11 | Arranque em borda da chapa e em plena
chapa
v 4
E-36 = HPC HPi
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W\
\\\ Select.oneo\morecutting tools...

61 cm/min 56 cm/min

;2 1.7 mm 1.7 mm

5b 5b

s
| oo i QW ose 05b
A6-10 v @ '

65 %

----

1 | Grupo de parametros vermelho (c6digo 4 Escolha do tipo de arranque

T00)
2 | Grupo de parametros azul (coédigo T01) 11 | Salvaguarda dos parametros Cliente 1, 2 ou 3
3 | Escolha do bico 12 | Anulacdo das modificacdes

HPC HPi Mﬁ E-37
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Lista dos parametros editaveis

Todos os parametros ndo sao necessariamente editaveis ao mesmo tempo. A visualizacdo de alguns parametros
€ dependente:

- do nivel de utilizacdo corrente

- do ecra a partir do qual o editor foi aberto

- da configuracéo da instalacdo oxicorte

1 serve para regular a velocidade de corte
ldd 61 cm/min 56 cm/min 2 serve para regular a compensacéo de canal (= ¥z canal)
v 2 3 serve para regular a press:zlo do o>figénio em E:orte.
/,; 1.7 mm 1.7 mm 4 serve para regular a pressdo do gas combustivel durante
0 aguecimento
o 5 serve para regular a pressdo do oxigénio em
i) - 5b 5b aguecimento.

serve para regular a altura de corte em palpagéo.

7 serve para regular a altura de detegéo, no arranque, em
fase de descida, este limite serve para parar a descida
do PF, para parar o aguecimento e langar o
sobreaquecimento

OW o5 05b
QOF 2 2b

8 serve para regular a pressao no mancal do oxigénio de
g! 65 % 65 % corte (chamada P1) _ _ _
9 serve para regular a pressdo do gas combustivel no

sobreaquecimento (apés detegcdo da chapa)

10 serve para regular a pressdo do oxigénio em
sobreaquecimento. (apds detecdo da chapa)

11 serve para regular o tempo da primeira rampa de corte
(da presséo de descorificagéo para a pressdo do mancal)
12 serve para regular a temporizaca do tempo de mancal de
corte, para a supresséo P1.

13 serve para regular o tempo da segunda rampa de corte
(da presséo de mancal para a pressao de corte)

14 serve para regular o tempo de sobreaguecimento:
arranca a detecdo chapa; o fim corresponde ao inicio do
corte.

15 serve para regular o prazo para o inicio do movimento:
inicia-se quando a presséo de corte atingiu Pr (pressao
de retratacéo); o fim deste tempo provoca o inicio do
movimento XY.

16 serve para regular o tempo de retratagdo: este tempo
inicia-se quando a pressédo do oxigénio de corte atingiu a
presséo de retratagédo. Durante este tempo, o PF sobe. O
fim desta temporizagdo provoca o lancamento da
temporizagdo de descida apoés retratacédo. A retratacédo
serve para evitar as escérias durante a fase de arranque.
17 tempo de conservagdo da altura de retratacdo ou
retratacdes. Inicia-se apdés o fim da temporizagdo de
retratacdo. Durante a temporizacdo, o PF encontra-se
estavel em altura. No fim da temporizagdo, desce-se o
PF.

18 serve para regular a temporizagdo de descida da
retratacdo (em % da temporiza¢@o de retrata¢éo. O fim
desta temporizagéo inicia t16

19 serve para regular o tempo entre o inicio do movimento
e a descida da sonda. Inicia-se no arranque do
movimento XY (apés o arranque). No fim desta
temporizag&o, a sonda desce. A finalidade desta
temporizagao € evitar que a sonda receba as escoérias

do arranque

20 Serve para regular a distancia da rampa de aceleragéo
no inicio movimento (ap6s o arranque). Quanto mais a
distancia é elevada, mais a aceleragéo é fraca.

21 Ativacédo/desativacao da mudanga velocidade de
arranque. Esta velocidade serve para melhorar a
gualidade para o corte de espessuras importantes.

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

23 Distancia durante a qual se ativa a velocidade de
arranque.

24 Ativacdo/Desativa¢do da mudanca de velocidade na
desativagdo. Langa-se com um cédigo M13 no programa
peca. Esta opcao serve para melhorar as qualidades de
corte na extingéo.

25 Percentagem de velocidade entre 0 e 120% da velocidade
de corte para a desativagdo. Esta velocidade serve para
cortar espessuras importantes

=1| d 65 %
GM 0.8 b

@ ' 0.8 b

© F 4b
QF@ 01s
@_/-/?g 01s
Qf@ 0s

@ ? 15s
= 0.2
@1/‘\_ 0s
@Iﬂ_ 0s
Otr. 0%
@& 5s

%’ 0mm 0mm
l (] 92% '—_

l_g_‘_?_ 5 mm ——

ID 100\% '—\ )

sl
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“ MODIFICACAO DOS PARAMETROS DE UM PLASMA EXTERNO

&

\
B8 =200 cm/min \

_?(ﬁ =0 mm \

-

Stk

Makro_43 =~ il

min

X -

Selecionar o procedimento plasma externo e em seguida informar
0s parametros

1 | Selecao do procedimento externo 7 Percentagem de velocidade entre 0 e 120% da
velocidade de corte. Esta velocidade serve para
melhorar a qualidade para o corte de espessuras

importantes.

2 | Velocidade de deslocagéo 8 Disténcia durante a qual ativa-se a velocidade de
arranque.

3 | Distancia de aceleragéo 9 Ativacao/Desativacdo da mudanca de velocidade na

desativagdo. Langa-se com um cédigo M13 no
programa peca. Esta opcao serve para melhorar as
qualidades de corte na extincdo.

4 | Correccao de marcagdo 10 | Percentagem de velocidade entre 0 e 120% da
velocidade de corte para a desativacéo. Esta
velocidade serve para cortar espessuras importantes

5 | Distancia de M14 21 | Validagéo

6 | Ativacdo/ desativacdo da mudanca velocidade de 22 | Cancelamento
arranque. Esta velocidade serve para melhorar a
qualidade para o corte de espessuras importantes.

HPC HPi 2 E-39
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[“ MODIFICACAO DOS PARAMETROS DE UM OXICORTADOR
EXTERNO

"

\
B3 =80 cm/min \

2%a =5mm

= ';-": =2mm

— @ﬂ =15s

= =100%

lE_Z. =10 mm

_|u =100 %

Kol

cm/
Makro_43 y mri’n

Selecionar o procedimento oxicorte externo em seguida indicar os

parémetros

1 | Sélection du procédé externe 7 Pourcentage de vitesse entre 0 et 120% de la vitesse
de coupe. Cette vitesse sert a améliorer la qualité
pour la coupe des fortes épaisseurs.

2 | Velocidade de deslocagéo 8 Distance pendant laquelle on active la vitesse
d’amorcage.

3 | Distancia de aceleragdo 9 Activation/Désactivation du changement de vitesse au
désamorcage. Elle se lance sur un code M13 dans le
programme piéce. Cette option sert a améliorer les
qualités de coupe lors de I'extinction.

4 | Correccdo de marcagdo 10 | Pourcentage de vitesse entre 0 et 120% de la vitesse
de coupe pour le désamorgage. Cette vitesse sert a
couper les fortes épaisseurs

5 | Tempo de sobreaguecimento 21 | Validagdo

6 | Activation/ désactivation du changement vitesse 22 | Cancelamento

d’amorgage. Cette vitesse sert a améliorer la qualité
pour la coupe des fortes épaisseurs.

E-40 = HPC HPi
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L- MODIFICACAO DOS PARAMETROS DE UM MARCADOR EXTERNO

B =100 cm/min

o

i
o

Sélectionner le procédé marqueur externe puis renseigner les

parametres
1 | Sélection du procédé externe 21 | Validacéo
2 | Velocidade de deslocagéo 22 | Cancelamento

HPC HPi Mﬁ E-41
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E-5- VALIDACAO DAS ESCOLHAS (FORMA, CHAPA E
PROCEDIMENTO)

VALIDACAO ANTES DE CORTE PLASMA INTERNO

Este ecra visualiza todos os parametros programados, permite igualmente modificar alguns
parametros antes do langamento de um corte. E obrigatério passar para este ecrd antes do
lancamento dum programa e do utilizagdo dos controlos manuais.

1 | Visualizag&o do material 11 12 13 14 15

selecionado e da sua espessura

2 | Selecdo das ferramentas que
|

permitem efetuar o trabalho

3 | Selecdo da ferramenta para a
visualizacdo dos parametros

4 | Selecéo da obra na qual deseja
cortar (se op¢cdo POM)

11 | Pressdes dos gases

12 | Temporizacdes

13 | Intensidade selecionada

14 | Performance de corte

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

16 | Janela grafica do programa

21 | Grupo de parametros Vermelho
22 | Grupo de parametros Azul

23 | Grupo de pardmetros Azul claro
24 | Permite modificar os grupos de
parametros 1, 2 e 3 da performance
selecionada e/ou criar parametros
clientes

25 | Visualizag&do dos componentes a
montar sobre a tocha

Stfel

/]
Thokness [ 1omm /| ¥ ] / /
. an

Makr/ 01

Desenrolar do programa em modo
passo a passo

Permite testar o desenrolar do
programa sem movimento e sem
procedimento.

Desenrolar do programa com corte. Corte em modo manual (JOG) com

(modo por defeito)

tabelas programadas

Desenrolar do programa sem corte
(modo passo a passo)

Recapitulativo dum programa de
corte ja registado (TRABALHO) ara
executar e/ou modifica-lo.

Marcha a branco em velocidade
predefinida no setup.

Registo dum programa de corte com
parametros definidos em
TRABALHO.

E-42 < HPC HPi
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. EDICAO DOS PARAMETROS PLASMA

Parametros modificaveis a partir da zona de validagdo antes do corte:

A Tensdao de corte. Tempo de subida porta ferramentas
- (minimo = 80V — maximo = 240V — @ 1 apds transferéncia do arco. (minimo =
modo sem aquisicdo de tensdo 0s — maximo = 2,5s — modo sem
unicamente) aquisicao de tensdo unicamente)
v Altura de corte. (em mm — modo com Tempo de espera antes do inicio
?I/ aquisicao de tensd@o unicamente) @ losd movimento. (minimo = 0s — maximo =
2,5s)
Velocidade de corte. Tempo de espera antes do inicio
ool (minimo = 1cm/mn — méximo = @ t palpacdo. (minimo = 0s — méaximo =
1000cm/mn) 2,5s)
v ? Correcao de marcagéo. * w] Coeficiente de descida apos
[ (minimo = -5mm — méximo = 30mm) - perfuracédo (em %)
M ? g Distancia M14 (em mm)
14“
HPC HPi ° E-43
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COMPONENTES A MONTAR NA TOCHA

© ©

lon W000275433

Referéncia das

o4 Wo00275466 31 | pecas de desgaste
da tocha
lon, 'W000275461
W000276463 Referéncia do nariz
; 32
de tocha

oy W000275462

9
:
£

.

t _
G
Y=
B |
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JANELA GRAFICA DO PROGRAMA

| Este ecra sera idéntico para todos os procedimentos internos e externos

12

18

18

6 I EEE

Zoom + Retorno ecra pleno

Zoom - . Visualizagdo das regras.

Permite centrar a parte do desenho

no ecra. Retorno ao ecra anterior.

EER

HPC HPi Mﬁ E-45
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86954948/ C

VALIDACAO ANTES DE OXICORTE PROCEDIMENTO INTERNO

Este ecra visualiza todos os pardmetros programados, permite igualmente modificar
alguns parametros antes do langamento de um corte. E obrigatério passar para este
ecré antes do langamento dum programa.

1 | Visualizagdo do material seleccionado
e da sua espessura.
2 | Seleccéo das ferramentas que
permitem efectuar o trabalho.
3 | Selegédo da ferramenta para a
visualizacdo dos parametros
4 | Seleccionar o suporte no qual deseja
cortar.
11 | Grupo de parédmetros Vermelho
12 | Grupo de paradmetros Azul
13 | Distancia de aceleracédo
14 | Performance de corte
15 | Magarico utilizado
16 | Janela grafica do programa
21 | Tempo de sobreaquecimento
22 | Atraso inicio movimento
23 | Tempo de retratacao
24 | Permite modificar os grupos de
parametros 1, 2 e 3 da
performance selecionada e/ou criar
parametros clientes
25 | Visualizagdo dos componentes a
montar sobre a tocha
26 | Sinal de abertura da torneira de
combustive
m Permite testar o desenrolar do
procedimento.
H (modo por defeito)
H (modo passo a passo)
Marcha a branco em velocidade
predefinida no setup.
E-46

11

Matenal [: Shcl

12

13

Mhickness: 10

=
Comm ']

programa sem movimento e sem

Desenrolar do programa em modo
passo a passo

Desenrolar do programa com corte.

Corte em modo manual (JOG) com
tabelas programadas

Desenrolar do programa sem corte

Recapitulativo dum programa de
corte ja registado (TRABALHO) ara
executar e/ou modifica-lo.

Registo dum programa de corte com
parametros definidos em
TRABALHO.

®

ELECTRIC
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E - MANUAL OPERADOR

EDICAO DOS PARAMETROS DE OXICORTE

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

8! I
COMPONENTES A MONTAR NO MACARICO

31

Referéncias
das pecas de
desgaste do
magarico

HPC HPi

@\

C=——— W000373205

@ O W000373194

‘ ELECTRIC
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86954948/ C

VALIDACAO ANTES DO CORTE PLASMA EXTERNO

Este ecra visualiza todos os paradmetros programados, permite igualmente modificar
alguns parametros antes do langamento de um corte. E obrigatério passar por este
ecré antes do langamento de um programa.

1 | Visualizagdo do material
seleccionado e da sua
espessura.
2 | Selecgao das ferramentas que
permitem efectuar o trabalho.
3 | Selecao da ferramenta para
a visualizagéo dos
parametros
4 | Seleccionar o suporte no qual
deseja cortar.
11 | Parédmetros de corte
modificaveis
12 | Desfile dos parametros de
corte
13 | Janela grafica do programa
procedimento.
(modo por defeito)
E-48
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Makro_01

Permite testar o desenrolar do
programa sem movimento e sem

Desenrolar do programa em modo
passo a passo

Desenrolar do programa com corte.

Corte em modo manual (JOG) com
tabelas programadas

Desenrolar do programa sem corte
(modo passo a passo)

Recapitulativo dum programa de
corte ja registado (TRABALHO) ara
executar e/ou modifica-lo.

Marcha a branco em velocidade
predefinida no setup.

Registo dum programa de corte com
parametros definidos em
TRABALHO.

Ver descri¢cdo dos parametros:

E possivel modificar os parametros ao clicar nos botées:

Modificacdo dos parametros de um plasma externo

®

ELECTRIC
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VALIDACAO ANTES DO CORTE OXICORTE EXTERNO

Idéntico ao ecrd do plasma externo. Apenas 0s parametros mudam.
Ver descri¢céo dos parametros:
Modificacdo dos parmetros de um oxicortador externo

VALIDACAO ANTES DA MARCACAO EXTERNA

Idéntica ao ecré do plasma externo. Apenas 0s parametros mudam.
Ver descricdo dos parametros:
Modificacdo dos pardmetros de um marcador externo

HPC HPi Mﬁ’ E-49
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E-6- COMANDOS MANUAIS

SELECCAO DAS FERRAMENTAS PARA OS COMANDOS MANUAIS

Acesso aos comandos manuais da
ferramenta plasma interna

Acesso aos comandos manuais do marcador
externo

Acesso aos comandos manuais da
ferramenta de oxicorte interno

Acesso a pagina de corte.

Permite mudar os direitos de acesso aos
diferentes menus conforme as password
3 niveis séo possiveis

Permite a desconexédo dos elementos USB

> Acesso com ajuda do ecra activado. Permite visualizar o ecra das opc¢des

E-50 m—]° HPC HPi
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H COMANDOS MANUAIS DA FERRAMENTA PLASMA INTERNA

= R

Seleccao da instalacdo para funcdes
manuais

Regulagéo do bloco de chanfragem
AN | (opcéo)

Escolha da qualidade para comandos
manuais

.COMANDOS MANUAIS DA INSTALACAO SELECIONADA

Colocacao em poténcia do gerador. Selec¢éo velocidade rapida porta ferramentas

Paragem de todas as fun¢des manuais. Comando subida porta-ferramentas.

Se gerador fora de poténcia: Teste gas
piloto

Comando descida porta-ferramentas.

Se gerador em poténcia: Comando arco
piloto

corte

Se gerador fora de poténcia: Teste gas Q Selegdo do Touch & Go

Se gerador em poténcia: Comando arco
corte

Se gerador fora de poténcia: Teste gas
anular

Inibicdo fungéo palpacéo.

Colocacgéo a altura de arranque. Desce
para tocar a chapa e depois sobe para a
altura de arranque.

Selecéo ciclo de corte através de arco piloto

pr—
-
—

Selecc¢ao bloqueio palpagéo na borda da chapa.

HPC HPi Mﬁ E-51
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86954948/ C

i ESCOLHA DA QUALIDADE PARA COMANDOS MANUAIS

Escolha da qualidade para o corte
plasma

A qualidade vermelha é selecionada para os
comandos manuais

Escolha da qualidade para marcagao
plasma

A qualidade azul é selecionada para os
comandos manuais

A qualidade azul claro é selecionada para os
comandos manuais

REGULACAO E FUNCOES DO BLOCO DE CHANFRAGEM (OPCAO)

Consultar o manual de instrugcfes separado: 8695 4398.

E-52
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H COMANDOS MANUAIS DA FERRAMENTA DE OXICORTE INTERNO

w Seleccéo do magarico para fun¢cdes manuais
P P p——

A seleccéo corrente pode ser modificada Bot&o luminoso = magarico seleccionado
pelo programa Bot&o intermitente = ciclo sem
apalpacéo

A selecgao corrente ndo pode ser
modificada pelo programa

Comando aquecimento Seleccao bloqueio palpacéo na borda da

chapa.

Comando sobreaquecimento Selecgao inicio chapa plena

=l

Comando corte Comando subida porta ferramentas.

=

Paragem de todas as fun¢des manuais. Comando descida porta ferramentas.

Acesso as funcdes palpagoes.

——

B ~
COMANDOS MANUAIS SONDA DE PALPACAO OXICORTE

G ¢ —

Seleccdo da palpacéo para o magarico ou para 0 conjunto dos macaricos

Colocacéo a zero do offset na Trabalho com / sem sonda
altura apalpacéo

Subida sonda

HPC HPi Mﬁ E-53
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86954948/ C

COMANDOS MANUAIS DO MARCADOR EXTERNO

2 © )

-

Selec¢do dos marcadores para fungéo

manual

ECOMANDOS MANUAIS DO MARCADOR EXTERNO SELECIONADO

E-54

Marcha/paragem marcador
seleccionado

‘ ELECTRIC
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ECRA DAS OPCOES

Permite passar para o ecrd de visualizacéo VIS/O
PROCESS

Permite aceder a regulagéo 4° eixo

Permite aceder a regulagdo indexagem

Gestéo das perdas (op¢é&o)

Permite aceder ao corte de tubo (opgéo)

Permite aceder a pesquisa de borda de chapa (opgéao)

Permite aceder as funcdes remote services (opgao)

HPC HPi Mﬁ E-55
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86954948/ C

E-56

Acesso a regulagdo V/ISIO PROCESS
/ Acesso ao desenho do programa.

Acesso as regulagfes e ao video da
primeira camara (unicamente se duas
camaras presentes).

Acesso as regulagGes e ao video da
segunda camara (unicamente se duas
camaras presentes).

Regulacdo da luminosidade 11 Regulagdo do didametro da mira (opgao)
Regulagdo do contraste 12 Deslocamento da mira
13 Selecéo da velocidade de deslocamento

Visualiza¢@o da imagem em modo cor

da mira x1 ou x5

Visualizagéo da imagem em modo
monocromo

Zoom — (unicamente em alguns tipos
de camara)

Zoom + (unicamente em alguns tipos
de camara)

Colocacao em zero regulagéo

ELECTRIC
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. COMANDO 4" EIXO (EIXO TRANSVERSAL SUPLEMENTAR)

Distance entre les axes Y et V (mm)
[z

I Regulagdo da distancia entre os eixos Y e V em manual

[ » Colocacgao na posicdo garagem do eixo mestre Y.

Colocacgao na posigdo garagem do eixo escravo V.

{14
Validacao das selec¢Ges através de .

HPC HPi m—]° E-57
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86954948/ C

| COMANDO E REGULACAO DA INDEXAGEM

@/
@/

Escolha das ferramentas plasma a
indexar

Validacdo das disténcias entre
ferramentas

Escolha das ferramentas de oxicorte a
indexar

Colocagao na posigdo garagem das
ferramentas plasma

Distancia entre as diferentes
ferramentas

Colocagao na posigdo garagem das
ferramentas de oxicorte

51

Validagao das seleccOes e /ou das colocagBes em garagem através de

Visualizacéo do programa corrente.

CotaemY

Velocidade real de deslocagéo ou
velocidade de JOG pré regulada.

Tomada de origem méaquina manual.

Cotaem X

‘ ELECTRIC
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- CORTE DO TUBO

Esta opgédo néo é utilizavel nesta verséo.

\ﬂ FUNCOES REMOTE SERVICES

Consultar o manual de instrugées separado.

s .
~/ |GESTAO DAS PERDAS

Consultar o manual de instrugées separado:
Remote services
Corte do tubo

HPC HPi Mﬁ E-59
ELECTRIC




E - MANUAL OPERADOR

E-7- EXECUCAO DE UM PROGRAMA

86954948/ C

COMANDOS DO PAINEL

em corte.

Ca

numéricos.

- Permite ajustar a altura de palpacgéo

- Modificacéo de valores nos ecrés

Regulagéo da velocidade da maquina.

Retorno na trajectoria.

Inicio de ciclo.

(ot

O
©

Avanco na trajectéria.

Paragem ciclo / Colocagdo em pausa

saida anterior.

Retomada da trajectéria no ponto de

Grande velocidade em JOG.

B8 Gl

de programa.

Visualiza¢&@o de um ecra para retomada

geradorla 3

1 - colocagéo em funcionamento 1

0 — paragem gerador 1 a 3

Sinal luminoso maquina sob tensédo

lal2

m 1 - colocagédo em funcionamento 11 Bot&o luminoso de colocacdo em servigco
aspiragdo fumo
0 — paragem aspiracdo fumo

\I:II Subida e descida dos porta-ferramentas 12 Botdo de paragem de emergéncia

E-60

Botéo de colocacdo fora de servigco
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RETOMADA DA TRAJETORIA

ATIorgagem
precedente.

.

amorcagens
iprecedenites

"

Programa
origen

Seleccao
grafica

O programa foi executado e em seguida colocado em
pausa

ZylaizigZull | Retorno ao arranque anterior. Frogramsa Retorno a origem programa.
precedernte

origem

lzigladgzidl2e] | Retorno a N arranques anteriores. SEIECCA0 Visualizag&o do ecra peca
precedentes grafica

Seleccione, em seguida clique no
lugar do tragado onde deseja
retomar o programa

51

O programa pode ser relancado premindo em:
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Colocagao em zero
apos substituicdo
dos consumiveis.

Selecéo Tocha para
regulacdo altura de
corte.

Visualizacéo dos parametros de corte em curso
Presséo do gas piloto
ou gés de corte

Desenrolar do programa com corte. (modo
por defeito)

2 H
3 Pressao do gas anular
ou dual gas
2 ou vortice Desenrolar do programa sem corte.

Indicagéo do nimero de igni¢bes para o
acompanhamento dos consumiveis.

5 Indicagéo do nimero de cortes para o

acompanhamento dos consumiveis. Saida do programa

6 Visualizagao das mensagens do programa.
Visualizagao das linhas do programa.

m Funcdo RUSH: permite memorizar um

-y
1 Visualizagéo da intensidade Pieg =|[ll | programa interrompido voluntariamente de
12 Visualizagsio da tensio ‘ maneira a retomar posteriormente
(este programa sera armazenado na lista dos
13 Visualizacéo da velocidade trabalhos)

|
|
=

Gerador em poténcia Arco corte em curso

Comando picador Movimento em curso

Arco piloto em curso Palpacdo em curso

cE[CP[C
cs|[CI[C
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E - MANUAL OPERADOR

EXECUCAO PROGRAMA OXICORTE INTERNO

1 | Tipo do gas + referéncia
macarico + qualidade de corte

2 | Acompanhamento Do Ciclo

§lenau. Acier

flaisseur[_tomm ]

Corte
3 | Altura de palpagcédo em %

4 | Execugdo do
sobreaquecimento com
pressdes de aguecimento

5 | Tempo de sobreaquecimento
pedido e célculo do tempo de
sobreaquecimento

6 | Salvaguarda do tempo de
sobreaquecimento modificada

OxyMach HP
A8-10
Client2

COTCTO
COTCUTO
EEBEREORG)

Prolongacéo do tempo de
sobreaquecimento através de pressédo
mantida e paragem sobreaquecimento
(para inicio imediato) quando deixar de
premir

+/-

Saida do programa

Desenrolar do programa com corte. (modo oo
por defeito)

Desenrolar do programa sem corte.

ady
[

Fungdo RUSH: permite memorizar um
programa interrompido voluntariamente de
maneira a retomar posteriormente

(este programa serd armazenado na lista dos
trabalhos

Escolha do macarico para regulagéo 1.2

independente

Modificagao das regulagdes em
todos os macaricos seleccionados

Pressdo gas combustivel

Pressao oxigénio de

=T
[ ]

Acompanhamento Do Ciclo Corte
Aquecimento

Sobreaquecimento

aquecimento ﬁ @ Corte
2@ Movimento
Presséo oxigénio de corte 3 . Palpagéo
HPC HPi 2
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86954948/ C

GESTAO DOS DEFEITOS

E-64

Barra de visualizacdo de informac@es

Lampada acesa = Ciclo em curso OK

mensagens

Lampada intermitente = DEFEITO
Clique para obter a lista das outras

L

Com a lista das mensagens visualizada, clique em

Aisah

2 ¢

£ para visualizar a ajuda no conserto

Ndmero erro Categoria
0-99 DEFEITOS SISTEMA
100-199 INSTALACAO PLASMA
200-299 PROCEDIMENTO OXICORTE
300-399 GESTAO GAS DE OXICORTE
400-499 LIGACAO INFORMATICA
1000-1199 AUTOMATO CN
11000-12999 COMANDO NUMERICO

ELECTRIC
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E-8- GESTAO DOS PARAMETROS MAQUINAS E
PROGRAMAS

SETUP MAQUINA E PROCEDIMENTO

o -
®. @

’\f r Calibragiol Linyuays Feyulastiol| Passwordll Yarsion

hura

< Configuracéo da maquina e dos Configuracéo do porto COM
LELLER | procedimentos. GO

Zalibragio Calibragem do ecra tactil SIoreion Informagdes sobre as versdes do
soft

. . S Permite modificar a password do

inguagem Escolha da lingua do pais utilizador Sassword segundo nivel. A password na
entrega é 2

= Acompanhamento dos tempos dos
gulagao Regulacao hora Historial diferentes trabalhos
hora '

) 1

HPC HPi Mﬁ E-65
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Maguina

86954948/ C

CONFIGURACAO MAQUINA E PROCEDIMENTOS

E-66

|

Opgoes PPiasma

L
Cliente ‘ Plasma Oxy.  [Marcagao cﬂura;én
|
m |
S

Opgoes

.

Visualizacéo das opcdes Regulagdo do oxicorte

Plasma

-

Configurar a ou as instalacdes
plasmas instaladas na maquina

Regulagédo das ferramentas de
marcacgao

cliente

Parametros especificos cliente
(tabelas de converséo, gestéo das
obras,...)

Regulagédo das ferramentas de
perfuracéo

Plasma

S

Regulagédo da instalagéo plasma

‘ ELECTRIC |
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=

. CONFIGURACAO DAS INSTALACOES PLASMA

MODIFICACAO DAS TEMPORIZACOES DO CICLO PLASMA

0]

Modificagdo das temporiza¢des do
ciclo plasma

E - MANUAL OPERADOR

1 | Tempo antes da retomada da palpacéo

2 | Tempo de subida da ferramenta no fim de um
corte

4 | Tempo de abertura da purga dos gases em
caso de mudanca de gas perigoso

5 | Tempo de abertura da purga do gas de corte

6

11 | Validagdo

12 | Cancelamento

HPC HPi
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86954948/ C

Cliente
REGULACOES DOS PARAMETROS CLIENTE

Dffsets

l Tnbipsd Stations

4oy

[ Conversion
i Tables?

l Conversion

B Conversion
L| Jables3

Makro_01

OXOROIO

1 |Criacéo da tabela de converséo dos cédigos de 21 | Autorizacao utiliza¢do da fungdo RUSH
programacéo numero 1
2 | Criagao da tabela de conversao dos codigos de 22 | Autorizagdo botao ‘XY->0' (ref 15)
programacao numero 2
3 | Criagdo da tabela de conversao dos cédigos de 23 | Interface com uma grelha
programacéo numero 3
4 | Ativagdo da mudanca automatica das chapas (opgéo) 24 | Ativacao fungdo de deslocamento das ferramentas
em posi¢do de estacionamento para carga/descarga
das chapas
5 | Supresséo da gestdo do defeito ar (unicamente se o ar 25 | Posicao tedrica da chapa para utilizagao da funcéo
ndo é utilizado na maquina) detecdo borda de chapa segundo o eixo X
11 | Escolha do nivel de password para a utilizagdo da ajuda | 26 | Posicdo teérica da chapa para utilizacéo da fungéo
em linha detecao borda de chapa segundo o eixo Y
12 | Escolha do nivel de password para a utilizagdo da ajuda | 31 | Permite entrar os offsets de cada obra.
em linha (4 no maximo)
13 | Validagao 32 | Permite entrar os offsets disponiveis chamados pelo
programa pecas. (8 no maximo)
14 | Cancelamento 33 | Permite definir zonas nas quais a deslocacgdo da
magquina é limitada.
15 | Colocagéo em 0 dos eixos X e Y na posigdo atual 34 | Tempo de espera antes da deslocagao da maquina
apos um fim de corte
E-68 2 HPC HPi
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dablesde

Eonversion

CONFIGURACAO DAS TABELAS DE CONVERSOES

Deslocagio circular sentido horario G02 H8g

Deslocagio circular sentido anti-horario G03

o linear a GOo1

Marcha procedimento Mo4 F20

Paragem procedimento M3 F20

Anulagio correcgio de sangria G40

Correcgio de sangria a direita G42 D1

Programago absoluta 690

Programagéo em incremental Go1

Programagio em polegada

1 Conversdo de X+ em X -. 4 Conversao das programagcoes relativas em
absolutas.
2 Conversédo de Y+ em Y-. 7 Acrescento de um codigo cliente na linha

seleccionada.

3 Conversao do eixo X em eixo Y. 8 Valida ou desvalida o codigo cliente na
linha seleccionada.

Campo
OFFSET MESAS DE CORTE (CAMPO)

- Permite a seleccao das obras.
- Entrar os offsets obras

- Validar através de ’

Nota: a origem dos offsets € tomada em relacéo a posi¢do da maquina,
na colocagao sob tenséo ou posigdo POM (tomada de origem maquina)
se opcdo instalada.

HPC HPi 2 E-69
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OFFSETS LIVRES

Sao offsets entre ferramentas, chamadas a partir do
programa peca

Para cada offset, defina cotas X e Y em seguida
clique para o tornar activo.

E em seguida possivel chamar estes offsets pelos
programas através dos codigos H9 a H16. Nos
programas pegas..

—

ZONE d isque

ZONA DE RISCO

Consultar o manual de instrug6es separado.

£70 MW HPC HPi
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Plasma

REGULACAO MAQUINA PARA PROCEDIMENTO PLASMA

Percentagem inferior autorizada de variagéo da velocidade da maquina.

Percentagem superior autorizada de variagao da velocidade da
maquina.

Percentagem inferior autorizada de variagéo da tenséo de arco.

Percentagem superior autorizada de variagdo da tens&o de arco.

Percentagem da velocidade para activagéo da redugéo de velocidade.

Percentagem da velocidade para desactivagdo da diminuigdo da
velocidade.

Posicéo do M14 (bloqueio palpagéo) antes do ultimo bloco de programa

Tempo de conservagao do arco apds paragem do movimento.

Tempo de conservagao do movimento apds ruptura do arco.

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

Permite informar os offsets de cada instalacio plasma

OEESETS
OFFSETS PLASMA

LAcli( | LA:;‘H | anmi |

do
9
"
I

- Permite validar os offsets plasma.
- Entrar os offsets plasma

- Validar através de

Nota: a origem dos offsets é tomada em relacdo a posicéo da ferramenta
mestre. Os offsets validados sdo tomados em conta logo que o respetivo
plasma é chamado pelo programa pega (S2....)

HPC HPi = E-71
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REGULACOES OXICORTE

Regulacéo das temporizagdes

- Regulacéo das pressoes

Regulacéo das sondas capacitivas

Gestdo dos offsets

E-72 Mﬁ HPC HPi
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REGULACAO DAS TEMPORIZACOES OXICORTE

1 Inicia-se na detecdo da chapa. Quando se inicia, as pressdes dos gases combustiveis e
oxigénio de aquecimento estéo nas tabelas de aquecimento; no fim, estdo nas pressodes
de sobreaguecimento.

2 Inicia-se apos a temporizagdo de sobreaquecimento. Durante esta temporizacao, as
pressfes de oxigénio de aquecimento e de gas combustivel sdo aquelas do
sobreaquecimento. No fim desta temporizacédo, a rampa de descida para as instru¢des
de aquecimento inicia-se.

3 | Apés este tempo, fica em ordem de aquecimento (ao nivel da pressdo do gas
combustivel e do oxigénio de aquecimento)

4 No inicio da temporizagédo (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
temporizacdo, o oxigénio continua a regular a pressdo de aguecimento

Tempo ao cabo do qual a palpacao inicia-se

Inicia-se quando a ordem de paragem de corte é dada pelo programa pec¢a (M3).
Durante esta temporizacao, o PF sobe a velocidade maxima.
7 Inicia-se logo apds o inicio do ciclo

HPC HPi Mﬁ E-73
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- REGULACAO DAS PRESSOES DE OXICORTE

Nivel da presséo corte para inicio da retracgdo da tocha
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- REGULACAO DAS SONDAS CAPACITIVAS OXICORTE

1 Se esta casa esta preenchida, o chogue sonda esté desativado

Se esta casa esta preenchida, entdo a altura proveniente da correcdo manual durante o
corte (= durante a palpacao) esta registada e serve de referéncia para a detecdo chapa
seguinte

Permite regular a sensibilidade das sondas capacitivas

Altura de detecao

N

Borda de chapa
Seguranga chapa

o O M W
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- REGULACAO DOS OFFSETS OXICORTE

Esta regulagéo est4 ativa unicamente quando o programa contém cortes
plasma e cortes em oxicorte.

1 Permite ativar o offset
2 Permite regular o offset segundo o eixo X

Permite regular o offset segundo o eixo Y

A origem dos offsets é tomada em relagdo a posicédo da ferramenta mestre. Os
offsets validados sédo tomados em conta logo que o oxi respetivo é chamado
pelo programa pecga (S2....)
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Marca(;éio
| OFFSETS MARCADORES

Inactivo

LAui\m | LAclivo ‘
— F

- Permite tornar activo os offsets marcadores. - Permite tornar activo os tempos de espera
- Entrar os offsets marcadores - Entrar o tempo de espera antes do
Nota: a origem dos offsets € tomada em relacéo a movimento maquina

posicao da ferramenta mestre. Os offsets validados sédo
tomados em conta logo que o respectivo marcador é
chamado pelo programa pega (S2....)

- Validar através de

Nota: os botdes de activacdes sdo independentes um do outro.

HPC HPi = E-77
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GOM

CONFIGURACAO DO PORTO DE COMUNICACAO

_OCIDADE NUI ’ )E
AU LUXO!
COM1 47200 ‘ 98700 7/ ’70-’%' | Xon/Xoff
EBPF- ;
COMZ. 24000 8BA00 8 3 smpar Material
[
- i
— =
sem

Nenhun

4800’ 57600

9600 445700

( TESTE ’ ‘( IMEBTE

Seleccione os bons valores de ligacéo série.

Valide com .
TEST: Permite fazer um teste de ligag&o

Regulagdo do tempo de tomada em
conta dos defeitos de ligagéo.

Prazo autorizado antes do inicio da
transferéncia

Prazo de espera entre o download
de 2 programas da lista.

Prazo autorizado entre dois blocos
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ACOMPANHAMENTO DOS TEMPOS DE CICLO

Temps de coupe global

Temps de coupe depuis

Nombre d'amorgages global

Nombre d’amorgages depuis

Temps de surchauffe global

Temps de surchauffe depuis

1 Acompanhamento dos tempos de
programas

Acompanhamento do corte plasma
Acompanhamento do oxicorte
Acompanhamento da marcacéo

g (W N

Colocacdo em zero do contador
seleccionado
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GESTAO DOS PROGRAMAS UTILIZADORES

= a1 =
s -l
- H

Carregamento de programas.

Exportacdo de programas.

Disquete ou chave USB (se chave
conectada)

Ligacéo série

Supresséo de programas para o cesto Ligacéo informatica (Network)

Gestédo do cesto Salvaguarda dos parédmetros de corte na

chave USB

Carregamento dos parametros de corte
através de chave USB

o
CARREGAMENTO DE PROGRAMAS

=

eccionar o tipo de coédigo de programacéo, em seguida entrar os N° dos programas a carregar.

Cadigo ISO seleccionado por defeito.

Actualizar visualiza¢do

Converséo dos codigos ESSI. o Lancamento do carregamento

‘Eéj | Converséo segundo a tabela N° 1 — 2 ou
3 entrada no setup.

E-80 Mﬁ HPC HPi
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Acrescento de um nimero de
programa na lista.

Supresséo de um ndmero de
programa na lista

Seleccionar o tipo de cédigo de programacéo, em seguida
entrar os N° dos programas a carregar.

Supresséo de todas as linhas.

Cadigo ISO seleccionado por defeito. Lancamento do carregamento da

lista

Converséo dos codigos ESSI. Paragem do carregamento.

C 3 doatabelaN°1—2ou3 Nota: ap6s a entrada de um N° de programa, na coluna
onversao segundo a tabela —2o0u

entrada no setup. da esquerda aparece ,

durante o carregamento a visualizag&o torna-se g ,

se um problema acontecer a visualizagao torna-se .

Seleccionar o tipo de cédigo
de programacao, em
seguida entrar os N° dos
programas a carregar.

/

Caminho corrente

Cadigo ISO seleccionado por defeito. Actualizar visualizacéo

Converséo dos codigos ESSI. Acesso a directoria seleccionada

Conversédo segundo a tabela N° 1 — 2 ou m Dossier parent
3 entrada no setup.

Lancamento do carregamento

[l
X
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Acesso a directoria seleccionada

Criagdo duma nova diretoria na
chave

Dossier parent

Modificagcdo do nome do ficheiro

VETSION

Acesso a directoria seleccionada

Visualizacéo da versdo da base
selecionada

Dossier parent

‘ ELECTRIC |

HPC HPi



8695 4948 / C E - MANUAL OPERADOR

B
@ TRANSFERENCIA DE PROGRAMAS

de (DXF)

Lancamento da exportagédo na
disquete ou chave USB

Lancamento da exportacao na
ligagdo série

HPC HPi m—]° E-83
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-1v\
Seleccione os ficheiros a suprimir em seguida clique em o ecrd

torna-se:

Confirme a supressdo com

55
1 o

Makro_13 | &%,

1l
B
H

w D

Ly

| i >

Os ficheiros visualizados estdo no cesto

Restauracéo dos ficheiros
seleccionados

Supresséo definitiva dos ficheiros
seleccionados
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F - MANUTENCAO

1 - DEFINICAO DAS ENTRADAS E SAIDAS UNIDADE CENTRAL

Bloco LED
alimentacéo

So1
S02
S03

S05
S06
S07
S08

S09
S10
S11
S12
S13
S14

S16

X40/
OouT1

X41/
ouT2

+24V
+24V

+24V
+24V

00000000 00000000

X46 /
IN2
X30/
+24V
MODULE 1

<]

>.
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o o)
Texto programa Funcéo ? ‘§ § -§" 5 ‘g,oﬁ, § §"
o C = c =
E e 28 29 £3
)
LED acesos
IN1 Bloco de entradas 1
EO1 |_A Feed Codificador ordem velocidade
(botdo no painel de comandos)
EO02 | B Feed Codificador ordem velocidade
(botdo no painel de comandos)
EO3 |_A Process Codificador procedimento
(botdo no painel de comandos)
EO04 |_B Process Codificador procedimento
(botdo no painel de comandos)
EO05 |_Estop_n Paragem de emergéncia X X
=1 controlo dos eixos através de CN possivel
=0 variador fora de tenséo
EO06 | start Inicio ciclo
EQ7 |_stop Paragem ciclo
EO8 I_rapid Velocidade rapida
(n&o activo em ciclo com process)
IN2 Bloco de entradas 2
E09 I Yp JOG manual Y+
E10 |_XmYp JOG manual X- e Y+
E1ll | Xm JOG manual X-
E12 | XmYm JOG manual X- e Y-
E13 | Ym JOG manual Y-
El4 |_XpYm JOG manual X+ e Y-
E15 I Xp JOG manual X+
E16 I_XpYp JOG manuel X+eY +
IN3 Bloco de entradas 3
E17 I_Jog_Retain JOG mantido
E18 |_Forward Avanco da trajectéria
E19 |_Backward Recuo da trajectdria
E20 I_Return Retorno ultimo arranque
Primeiro arranque
Origem programa
E21 | _Restart Retorno da trajectoria
E22 |_Air_Ok O pressostato de ar estd OK
E23 | Feed Process Autorizacdo movimento procedimento
E24 |_Collision Choque tocha / chogque sonda
F-86 HPC HPi
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Qo
Texto programa Funcéo § z§ g .§" 3 ’{,O", § _§~
oc| oc| OCc -
E S8 28 £9 £3
n
LED acesos
OUT1 Bloco de saidas 1
S01 O_Safety Lamp Sinal luminoso inicio ciclo (botéo inicio ciclo da
fita maquina)
S02 O_Move_Fault Defeito (=1 se defeito variador ou fim de curso ou
entrada blogueio=1)
S03 O _Process On Pedido de procedimento ON
S04 Libre
S05 O _Freeze Regul Solidificacdo palpacéo
S06 O _Cycle On Ciclo em curso (pisca)
S07 Libre
S08 Libre
OuUT2 Bloco de saidas 2
S09 Libre
S10 Libre
S11 Libre
S12 Libre
S13 Libre
S14 Libre
S15 Libre
S16 Libre

HPC HPi l!'rIIEi]!IH a7
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2 - UNIDADE DE VISUALIZACAO SENSIVEL AO TOQUE

Os botbes e LED situam-se na parte de tras do ecra para a manutencao.

LED de cor: Este LED indica o estado do controlador.
» Verde — Estado normal

» Apagado — modo Off (sinais video ndo encontrados)
» Cor-de-laranja — modo DPMS

Botao Funcao Estado Tecla rapida
POWER Alimentacdo on/off On/Off
MEN Activacdo do menu
SEL AUTO Selec¢ao do menu Regulacéo
automatica
LED Indica o estado de Verde / apagado /
funcionamento Cor-de-laranja
DOWN, UP Comando do cursor
V A Aumenta / diminui o valor
F-88 HPC HPi
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3 - LIMPEZA

» Para que a maquina possa assegurar os melhores servigcos permanentemente, uns minimos 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
produgd@o 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: / /

<(i Olhar se a tela esta suja

Limpeza do ecré:

- colocar a méquina fora de tenséo

- utilizar agua com sabdo e um pano sem pélos
- ndo utilizar solventes nem produtos abrasivos.

HPC HPi = F-89
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4 - 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 ndo tidos 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 ndo 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.

F-90

e
Matricule

_,_> TIPO:

— NUmero:
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normalmente em stock
ndo esta em stock
a pedido

X<

Designacao

El W000383975 X Unidade central L2 HPi (2014 Entrega)

E2 W000383976 X Unidade central EL EtherCat (a partir de 2015)
W000383981 ) 4 SSD DISCO RIGIDO HPI

E3 | wo000383977 | X Ecré tactil equipado

E4 W000383978 X Cartdo do painel frontal do teclado
W000383979 X 4 | Face dianteira comando

4
e Se encomendar pecas indique a quantidade e assinale o nimero da sua maquina no quadro abaixo.

cem ‘ [ Tlmeo:

— NUmero:

Matricule

HPC HPi I!EIIEEJ!IH Fo1
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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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