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1 INTRODUCAO

1 INTRODUCAO

Para tirar o maximo partido do seu equipamento de soldadura, recomendamos a leitura deste manual

de instrugdes.

Para informagdes gerais sobre o funcionamento, consulte o0 manual de instru¢des para a unidade de
controlo, maquina de soldadura automatica, coluna e langa ou fonte de alimentacéo.

1.1 Idioma

O painel de controlo vem de fabrica com o idioma em inglés. Estao disponiveis os seguintes idiomas:
inglés, sueco, finlandés, dinamarqués, alemao, francés, italiano, neerlandés, espanhol, portugués,
hangaro, polaco, checo, noruegués, inglés dos EUA, russo, turco, chinés e coreano.

Para selecionar ou alterar o idioma, siga as instrugdes na secgéo "Configuragao inicial".

1.2 Painel de controlo

24
2 OF= 0 A o oe g @@ 23
3 @ @.8 kash + @
4 22
21 20
5 19
6 18 17
7 16
15
14
8 9 10 1 12 13
1. Paragem de emergéncia 14. Movimento rapido
2. Atualmente nao utilizado 15. Movimento de deslocacdo manual
3. Atualmente nao utilizado 16. Alimentagao de fio manual ascendente
4. Atualmente ndo utilizado 17. Botéo de posicionamento para navegar no
visor
5. Abrir/Fechar valvula de fundente 18. Ecra inicial (menu principal)
6. LIGAR/DESLIGAR recuperagao de fundente 19. Anterior
7. Teclas de fungéo 20. Luz de sinalizag&o para seguimento de junta
8. Botao de paradmetros/velocidade de 21. Modo de seguimento de junta
alimentacao do fio/corrente de soldadura
9. Botao de parédmetros/tensao do arco 22. Alternar entre fungdes
10. Botéo de parametros/velocidade de 23. Paragem de soldadura
deslocacéao
11. Movimento de deslocacdo manual 24. Inicio de soldadura
12. Alternar entre funcdes 25. Joystick de controlo de movimento
13. Alimentagao de fio manual descendente 26. Ocorreu uma avaria, consulte o registo de

0448 311 001 -6 -
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1 INTRODUCAO

1.3 Controlos

Abrir/fechar valvula de fundente

» Prima o botdo uma vez para abrir a valvula de fundente.
* Prima novamente o botao para fechar a valvula de fundente.

LIGAR/DESLIGAR recuperagio de fundente
a0

» Prima o botéo para ativar a unidade de recuperagao de fundente.
» Prima novamente o botao para desativar a unidade de recuperagao de fundente.

Teclas de funcao

D EDED ENED

As cinco teclas (1 a 5) por baixo do visor tém fungdes diferentes. Essas teclas podem ter varias
funcdes consoante o menu em que estiverem a ser utilizadas. E possivel ver a fungéo atual das
teclas no texto apresentado na linha inferior do visor. Quando a fungéo esta activa, isto é assinalado
pelo campo com a caixa de texto que fica branca.

Botao de regulagao da corrente de soldadura/velocidade de alimentagao do fio

A%

O botao de corrente de soldadura/velocidade de alimentacao do fio/equilibrio € utilizado para
aumentar ou reduzir os valores definidos.

Botao de regulagao da tensao do arco

O botéao de tensao do arco/tensdo de compensacao é utilizado para aumentar ou reduzir os valores
definidos.

Botao de regulagao da velocidade de deslocagao

O botao de velocidade/frequéncia de deslocagao é utilizado para aumentar ou reduzir os valores
definidos.

0448 311 001 -7 - © ESAB AB 2025



1 INTRODUCAO

Botoes de movimento de deslocagao manual

Os botbes sao utilizados para movimentos de deslocagdo manual.

Movimento de deslocag¢ao em dire¢ao ao quadrado

(=)

Prima o botdo de movimento de deslocagao em diregdo ao quadrado para circular na diregao
indicada pelo simbolo no equipamento de soldadura.

Movimento de deslocagdo em diregao ao triangulo

G

Prima o botdo de movimento de deslocagédo em dire¢ao ao tridngulo para circular na dire¢édo indicada
pelo simbolo no equipamento de soldadura.

Alimentagao descendente do fio

¢

Prima o botao de alimentagdo descendente do fio para alimentar o fio em dire¢cdo descendente. O fio
€ alimentado enquanto o botao for premido.

Alimentagao ascendente do fio

¢

Prima o botédo de alimentagdo manual descendente do fio para alimentar o fio em diregédo
descendente. O fio é alimentado enquanto o botao for premido.

Movimento rapido

\

O botéo de movimento rapido € utilizado conjuntamente com outros botdes para aumentar a
velocidade.

Prima o botéo para ativar o movimento rapido e, em seguida, prima o botdo de alimentagdo manual
do fio ou o botdo de movimento de deslocagédo. O LED do botdo de movimento rapido acende-se
enquanto a funcao esta ativada. Prima novamente para desativar o movimento rapido. Durante a
configuracao, é possivel confirmar e guardar um valor e voltar ao ecra anterior utilizando o botédo de
movimento rapido.

Alternar entre fungdes

~

Fi

Prima o botao do interrutor para selecionar uma fungao diferente. As fungdes disponiveis sao:

Modo de deslocagao para o carro Q”

Modo de deslocagao para a langa _|'
Eixo externo %’

0448 311 001 -8- © ESAB AB 2025



1 INTRODUCAO

Botao de posicionamento, para deslocar o cursor

O botao direito € o botdo de posicionamento e € utilizado para navegar pelos menus. Prima o botéo
para confirmar uma selegao.

Botao do ecra inicial

?

Prima o botédo do ecra inicial para entrar no menu principal.

ve)

otao de recuar

ey

O botao de recuar é utilizado para voltar um passo atras no menu.

Modo de seguimento de junta

L2

Prima o bot&o para ativar o modo de seguimento de junta.

Prima o bot&o para ativar o modo de seguimento de junta. O LED no botdo do modo de seguimento
de junta fica aceso enquanto o seguimento de junta estiver ativado. Volte a premir o botdo para
desativar o seguimento de junta.

Luz de sinalizagao

A

Acende-se quando o dedo-guia esta fora da area de trabalho (vertical). A fungdo automatica é entao
bloqueada.

Paragem de soldadura

@

Paragem de soldadura. Para todos os movimentos de deslocacgao, todos os motores e a corrente de
soldadura.

Inicio de soldadura

Inicio de soldadura. O LED esta aceso e a soldadura esta em curso.

Joystick de controlo de movimento e botao do interrutor

Existem trés fungdes diferentes para o joystick de controlo de movimento. Prima o botédo do interrutor
para alternar entre essas.

« Utilize o joystick para controlar o movimento da langa nas dire¢ées do tridngulo e do quadrado e os
elementos deslizantes para cima/para baixo

0448 311 001 -9- © ESAB AB 2025



1 INTRODUCAO

» Utilize o joystick para controlar o movimento dos elementos deslizantes do servo para cima/baixo e
para a esquerda/direita "‘"

Utilize o joystick para controlar o movimento da lanca para cima/baixo e para rodar a lanca _J;I

LED de aviso

A

Se existir algum erro, o LED indica que existe um erro ativo.

1.4 Primeiros passos

1.4.1 Visor

Navegar no visor
Para navegar no visor, utilize o botdo de posicionamento no lado direito do visor. Rode o botédo para
navegar nos menus e prima o botdo para confirmar uma selegao.

Cursor
O cursor no painel de controlo é apresentado como um campo preto em torno do texto, com o texto
seleccionado a passar a branco.

Caixas de texto
No fundo do visor existem cinco caixas contendo texto que descreve a fungao actual das cinco teclas
de fungao por baixo do visor.

Setas

Sempre que existir mais informacgao por detras de uma linha, tal € indicado por uma seta preta >
atras do texto.

0448 311 001 -10 - © ESAB AB 2025



1 INTRODUCAO

Simbolos no visor

sall: FE SOLID IILEI
ﬂ A 0.0 kJSmm
0.0 kach
0.0 V

cra|min

ﬂ ﬁ—h 0 olo

_one | oBifiee | o
SELUARE

1. Aregulagdo dos dados de soldadura ativos 4. Ocorreu uma avaria, consulte o registo de
eventos

2. Fontes de alimentacao paralelas 5. Numero de posi¢cao de memoria carregado

3. Direcgao de soldadura

1.4.2 Selecionar idioma

O painel de controlo vem de fabrica com o idioma em inglés. Para seleccionar o seu idioma, faga o
seguinte:

Prima o botdo do menu inicial para aceder ao menu principal e coloque o cursor na linha
, utilizando o botao de posicionamento.

Prima o botédo de posicionamento para confirmar a selegéo.

Posicione o cursor na linha . Prima o bot&o de posicionamento para visualizar uma lista dos
idiomas disponiveis no painel de controlo.

0448 311 001 -1 - © ESAB AB 2025
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INTRODUCAO

Posicione o cursor na linha correspondente ao seu idioma e prima o botao de posicionamento.

1.4.3 Unidade de medida

O painel de controlo vem de fabrica com unidades métricas. Para mudar a unidade de medida, faca o
seguinte:

Prima o botdo do menu inicial para aceder ao menu principal e coloque o cursor na linha
, utilizando o botao de posicionamento.

Prima o botdo de posicionamento para confirmar a selegéo.

Posicione o cursor na linha

0448 311 001 -12 - © ESAB AB 2025



1 INTRODUCAO

[ [
Prima o botédo de posicionamento para confirmar a selegéo.

Posicione o cursor na linha . Prima o bot&o de posicionamento para
visualizar uma lista das medig¢des disponiveis no painel de controlo.

Posicione o cursor na linha correspondente a medi¢ao correta e prima o botdo de posicionamento.

0448 311 001 -13 - © ESAB AB 2025



2 DADOS TECNICOS

2 DADOS TECNICOS

Classe de blindagem

P23

Temperatura de funcionamento

-10 a +40 °C (+14 a 104 °F)

Temperatura de transporte

-25 a +55 °C (-13 a 131 °F)

Humidade relativa

Max 95%

Dimensdes c x| x a

315 x 287 x 160 mm (12,4 x 11,3 x 6,3 pol.)

Peso

2,1 kg (4,6 Ibs)

Classe de blindagem

O cddigo IP indica a classe de blindagem, isto é, o grau de prote¢ao contra penetragédo por objetos

sélidos ou agua.

O equipamento marcado com IP23 foi concebido para ser utilizado no interior e no exterior.

0448 311 001
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3 MENU

3 MENU

3.1 Menus

O painel de controlo utiliza varios menus diferentes. Navegue pelos menus utilizando o botédo de
posicionamento, o botao do ecré inicial (menu principal), o botdo de recuar e as teclas de fungao.

* Menu principal
* Menu de configuragdes
* Menu de ferramentas

* Menu de parametros de
soldadura

* Menu de medidas

« Menu CONJ. DE
PARAMETROS

*  Menu ACESSO RAPIDO

3.2 Menu principal

No , pode alterar o processo de soldadura, o método, o tipo de fio, 0 método de
controlo, o tamanho do fio, etc.

Pode aceder a outros submenus a partir deste menu.

3.3 Menu de configuragoes

»

No menu , € possivel alterar o idioma, a palavra-passe, realizar configuragbes de
carater geral, fazer ajustes na maquina, etc.

0448 311 001 -15 - © ESAB AB 2025



3 MENU

1]
3.4 Menu de ferramentas
»
No menu , pode transferir ficheiros, ver estatisticas de qualidade e producéo,
registos de eventos, etc.
1]

3.5 Menu de definigoes de soldadura

»

No menu de parametros de soldadura , € possivel alterar os diferentes parametros de
soldadura. O menu tem apresentagdes diferentes que variam consoante o processo de soldadura
selecionado.

Um exemplo do menu:
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3 MENU

3.6 Menu de medicoes

»

No menu , € possivel ver os valores medidos para varios parametros de soldadura
enquanto a soldadura esta em curso.

0 A 0.0 kJ/mm
0.0 kosh

0 = 0 olo

* A - Corrente de soldadura medida

* V —Tensao de arco medida

* cm/min — Velocidade de deslocagdo medida
* kJ/mm — Mostra a informagao sobre o calor
* kg/h — Mostra a taxa de deposicao

0448 311 001 -17 - © ESAB AB 2025




3 MENU

3.7 Menu de memoria

»

No menu pode guardar, chamar, eliminar e copiar
varios dados de soldadura definidos. Os conjuntos de parametros de soldadura podem ser
memorizados em 255 posi¢des de memoria diferentes.

3.8 Menu ACESSO RAPIDO

»

Para obter mais informagdes, consulte "Teclas de acesso rapido”, pagina 44.

0448 311 001 -18 - © ESAB AB 2025



4 SOLDADURA POR ARCO SUBMERSO (SAW -
SUBMERGED ARC WELDING)

4 SOLDADURA POR ARCO SUBMERSO
(SAW - SUBMERGED ARC WELDING)

»

Durante a soldadura por arco submerso (SAW), um arco derrete um fio fornecido continuamente. O
banho de fusao é protegido por fundente.

Quando o processo ¢é selecionado, escolha com o botéo de posicionamento e prima-o.
Selecione ou

1]
Quando o processo esta selecionado, pode optar entre trés métodos de controlo assinalando

utilizando o botédo de posicionamento e premindo-o. Opte entre amperagem
constante (CA), alimentacao de fio constante (CW) ou corrente constante (CC).
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5 SOLDADURA POR ARCO ELETRICO EM ATMOSFERA
INERTE (GMAW - GAS METAL ARC WELDING)

5 SOLDADURA POR ARCO ELETRICO EM
ATMOSFERA INERTE (GMAW - GAS
METAL ARC WELDING)

O processo esta disponivel para determinados tipos de maquina.

»

Durante a soldadura por arco eléctrico em atmosfera inerte (GMAW), um arco derrete um fio fornecido
continuamente. O banho de fuséo é protegido por gas de protegéo.

Quando o processo de soldadura por arco elétrico em atmosfera inerte esta selecionado,

pode optar entre dois métodos de controlo assinalando através do botao de

posicionamento e premindo-o0. Opte entre amperagem constante ou alimentacgéao de fio constante
. Consulte a explicagdo em "CA, amperagem constante" e "CW, alimentagao de fio constante".
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6 GOIVAGEM

6 GOIVAGEM

Disponivel consoante o equipamento ligado.

»

Com goivagem a arco com jacto de ar comprimido, é utilizado um elétrodo especial constituido por
uma haste de carbono com um revestimento de cobre.

Forma-se um arco entre a haste de carbono e a peca de trabalho que derrete o material. E fornecido
ar para que o material derretido seja soprado para longe.

Quando o processo de esta selecionado, pode optar entre os métodos de controlo
assinalando utilizando o botédo de posicionamento e premindo-o. Opte entre
amperagem constante CA, alimentacao de fio constante ou corrente constante .Parao

, € possivel optar entre e
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7 SOLDADURA POR ELETROESCORIA

»

A soldadura por eletroescéria (ESW) € um processo de soldadura de passagem unica.
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8 SEGUIMENTO DE JUNTA

8 SEGUIMENTO DE JUNTA

) ou

Opcobes de seguimento de junta e de procura de junta

ou
Selecione se 0 seguimento de junta deve ser feito utilizando o
elemento deslizante/elemento deslizante ou a langa/elemento
deslizante.

ou
Para mudar a direcdo de movimento do elemento deslizante
horizontal

Opcoes de seguimento de junta e de procura de junta

Predefinicdo manual onde o elemento deslizante do servo é
controlado com o joystick de controlo de movimento

Seguimento de junta vertical

Seguimento de junta vertical e horizontal com procura de junta
para a esquerda

Seguimento de junta vertical e horizontal com procura de junta
para a direita

Seguimento de junta vertical e horizontal

O equipamento de seguimento de junta pode ser definido para diferentes tipos de seguimento de
junta. Pode ser definido para o seguimento de junta com controlo de extremidades e para o
seguimento de junta com controlo de ranhuras. A definicdo é efetuada na unidade de controlo e no
sensor.
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8 SEGUIMENTO DE JUNTA

8.1 Seguimento de junta com controlo de
extremidades

As fungbes seguimento de junta vertical e horizontal com procura de junta para a direita ou
seguimento de junta vertical e horizontal com procura de junta para a esquerda estao definidas na
unidade de controlo, consoante a necessidade de controlo do lado esquerdo ou direito. Os dois
parafusos de batente no sensor devem ser aparafusados ao ponto de batente. Consulte a ilustragéo
abaixo. Isto significa que os fusiveis sdo acionados por mola lateralmente e o controlo da extremidade
€ permitido. O seguimento de junta com controlo de extremidades € utilizado para efetuar soldaduras
em angulo e juntas semelhantes. Consulte também a tabela de juntas.

Os parafusos de batente sao apertados no ponto de batente.

8.2 Seguimento de junta com controlo de ranhuras

As fungdes de seguimento de junta vertical e horizontal ou seguimento de junta vertical estao
definidas na unidade de controlo, consoante a necessidade de controlo vertical e lateral ou apenas
controlo vertical. Os parafusos de batente do sensor devem ser aparafusados pelo menos duas voltas
ou até ao ponto de batente; consulte a ilustragdo abaixo. Isto liberta a carga da mola para os dedos
de procura lateralmente e permite o controlo da ranhura. Se os parafusos de batente ndo estiverem
aparafusados, existe o risco de os dedos de procura comegarem a "subir" as paredes da junta nas
juntas curtas em Ve em U.

Parafusos de batente aparafusados 2 voltas

8.3 Tabela de juntas

Exemplos de diferentes tipos de juntas e da aplicagao do dedo-guia contra as extremidades-guia.

Tipo de junta Definigao, caixa de controlo

Soldadura de jungao de flange
% ou
dupla

LN

ou

/04

A
Soldadura em | (A = barra-guia) %m
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8 SEGUIMENTO DE JUNTA

Tipo de junta Definigéo, caixa de controlo

Soldadura em V m&

Soldaduraem 1/2 V @

Soldadura em 1/2 V @ ou
Soldadura em U % &

Soldadura em U dupla % @
Soldadura em J % &

Soldadura em J dupla % @
Soldadura em X %@

Soldadura em X assimétrica %@
Soldadura em K %@
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8 SEGUIMENTO DE JUNTA

Tipo de junta Definigéo, caixa de controlo

Soldadura em K @ ou

Soldadura em angulo % % ou

8.4 Posigao para inicio de soldadura

1) Alinhe o equipamento de soldadura na devida posi¢cao em relagéo a junta soldada, de
forma a que a area de trabalho do elemento deslizante transversal cubra a altura e o
desvio lateral da junta desde o ponto de partida até ao ponto de paragem de soldadura.

2) Selecione o na unidade de controlo.

3) Opere o dedo-guia horizontalmente utilizando o joystick de controlo de movimento na
unidade de controlo, até que o dedo esteja acima de uma posi¢ao de arranque adequada.
Consulte a ilustragcao abaixo.

Para apenas o seguimento de junta , 0 dedo-guia esta posicionado
onde é necessario iniciar a soldadura.

4) Opere a cabeca de soldadura para baixo com o joystick de controlo de movimento, até que
a luz de sinalizagdo se apague.

O equipamento procura agora a posigao ideal na vertical e na horizontal, se o seguimento
de junta , ou
estiver ativado.

Posicao de arranque Posicao de arranque
adequada adequada

T, _ |

Posigéo de arranque
adequada

:

“

8.5 Posicionamento para inicio de soldadura (com
seguimento de junta indutivo)

O produto tem de ser configurado antes que seja possivel o seguimento de junta indutivo. Contacte o
pessoal autorizado da assisténcia da ESAB para efetuar a configuragéo.

0448 311 001 -26 - © ESAB AB 2025



8 SEGUIMENTO DE JUNTA

1) Alinhe o equipamento de soldadura na devida posi¢cao em relagéo a junta soldada, de
forma a que a area de trabalho do elemento deslizante transversal cubra a altura e o
desvio lateral da junta desde o ponto de partida até ao ponto de paragem de soldadura.

2) Selecione a opgao de seguimento de junta na unidade de controlo.

3) Coloque o sensor para baixo com o joystick de controlo de movimento na unidade de
controlo, até que a luz de sinalizagédo se apague. O equipamento procura agora a posi¢cao
ideal na vertical.

NOTA!
Se apenas for utilizado o seguimento de junta , ignore os
seguintes passos.

4) Selecione o modo na unidade de controlo.

5) Coloque o sensor utilizando o joystick de controlo de movimento na horizontal para a
posicao ideal até que a luz de sinalizagédo se apague.

6) A luz de sinalizagao apaga-se. O equipamento comega a procurar a posigao ideal na
horizontal e vertical. Se a luz de sinalizagdo ndo se apagar, repita o procedimento a partir
do passo 1.

7) Para um ajuste preciso da posi¢ao da cabecga de soldadura, utilize o elemento deslizante
transversal do sensor.
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A fonte de alimentagéo pode afetar a soldadura através de dois meios diferentes. Regulagéo através
do grupo de poténcia ou através da transmissao do fio. A regulagédo do grupo de poténcia é a mais
rapida das duas e permite um maior controlo. A transmissao do fio &, por natureza, mais lenta.

NOTA!

A transmisséo do fio regula a velocidade do fio para o valor definido emitido pela fonte de
alimentagéo, com base no feedback do codificador. A regulacdo do fio debatida nesta seccéo
€ apenas a regulagéo do fio da fonte de alimentacao.

Nos diferentes modos que disponibilizamos, os dois meios de regulagéo diferentes sdo usados da
seguinte forma:

9.1 CA, amperagem constante

O grupo de poténcia é usado para regulagéo de tensao (tenséo constante, CV). A regulacgéo da
transmissao do fio é utilizada para controlar a corrente na soldadura para corresponder ao valor
definido da corrente.

» A definicdo de amperagem constante pode ser selecionada no menu principal.

9.2 CW, alimentacao de fio constante

Também neste modo, o grupo de poténcia é usado para regulagéo de tenséo (tenséo constante, CV).
Contudo, a corrente de soldadura é um resultado da velocidade de alimentagéo de fio selecionada.
Nenhuma regulacédo da transmissao do fio é usada pela fonte de alimentagéo.

» A definicdo da alimentagao de fio constante pode ser selecionada no menu principal.

9.3 CC, corrente constante

(aplicavel apenas a fontes de alimentagéo Aristo® 1000)

Neste modo, o grupo de poténcia é usado para regulagao de corrente. A regulagédo da transmisséo do
fio é utilizada para controlar a tensdo na soldadura para corresponder ao valor definido da tensao.

» A definicdo de corrente constante pode ser selecionada no menu principal.

9.4 Dimensao do fio / eléctrodo

As dimensodes seleccionadas tém um grande impacto no procedimento de inicio e no enchimento de
crateras. Quando soldar com fios de tamanhos diferentes daqueles que estao indicados na tabela,
seleccione um com um tamanho préximo daquele que se encontra na lista.

» O tamanho de fio/eléctrodo pode ser seleccionado no menu principal. O material e a dimensao do
fio disponiveis sao afetados pela combinagao de fonte de alimentagao e cabega de soldadura.

9.5 Tensao do arco

Uma tensdo de arco mais alta aumenta o comprimento do arco e produz um banho de fusdo mais
quente e maior.

* Atenséo do arco é definida no visor de medidas, no menu de paradmetros de soldadura ou no menu
de acesso rapido.
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9.6 Velocidade de alimentacao do fio

Define a velocidade de alimentag&o necessaria do fio de adigdo em cm/minuto ou polegadas/minuto.
Uma velocidade de fio mais alta resulta numa corrente de soldadura mais alta.

* A velocidade de alimentagao do fio é definida no visor de medidas, no menu de parametros de
soldadura ou no menu de acesso rapido.

9.7 Velocidade de alimentacao de fio ICE

A velocidade de alimentagao do fio ICE é utilizada para definir a percentagem do fio ICE da
velocidade do fio quente.

* A velocidade de alimentacdo do fio ICE é definida no visor de medidas, no menu de parametros de
soldadura ou no menu de acesso rapido.

9.8 Atraso do arranque de fio ICE

O atraso do arranque do fio ICE é utilizado para indicar quanto tempo (s) depois do arranque de
soldadura ¢ iniciada a alimentagao do fio ICE.

* O atraso do arranque do fio ICE é definido no menu de parametros de soldadura.

9.9 Velocidade de deslocacao

A velocidade de deslocacgéo indica a velocidade requerida (cm/minuto ou polegadas/minuto) a qual a
coluna e a langa ou carrinho se irdo deslocar.

* A velocidade de deslocagao é definida no visor de medidas, no menu de paradmetros de soldadura
ou no menu de acesso rapido.

9.10 Direccao de soldadura

O movimento de deslocagao na direc¢ao indicada pelo simbolo.

* Adirecgao de soldadura é seleccionada no menu de parametros de soldadura.

9.11 Frequéncia CA

(aplicavel apenas a fontes de alimentagéo Aristo® 1000)
A frequéncia CA refere-se ao numero de oscilagdes por segundo através do nivel zero.

» A frequéncia CA é seleccionada no menu de parametros de soldadura.

9.12 Equilibrio CA

(aplicavel apenas a fontes de alimentagéo Aristo® 1000)

O equilibrio CA ¢ a relagao entre impulsos positivos (+) e negativos (-). O valor que esta definido
indica a percentagem do periodo que esta na secgao positiva.

* O equilibrio CA é seleccionado no menu de parametros de soldadura.
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9.13 Desvio CA

(aplicavel apenas a fontes de alimentagéo Aristo® 1000)
Com o desvio CA, o nivel CA é desviado positivamente ou negativamente em relagao ao nivel zero.

* O desvio CA ¢ seleccionado no menu de parametros de soldadura.

9.14 Fluxo prévio de fundente (SAW)

Controla o tempo durante o qual o fundente flui antes de se formar o arco.

* O fluxo prévio de fundente é definido no menu de parametros de soldadura em parametros de
inicio.

9.15 Fluxo prévio de gas (GMAW)

Controla o tempo durante o qual o gas de protecao flui antes de se formar o arco.

* O fluxo prévio de gas ¢ definido no menu de parametros de soldadura em parametros de inicio.

9.16 Ajuste de inicio

Numa soldadura em que tenha selecionado CA ou CC como tipo de regulacao, o ponto de partida*
para o controlo da velocidade do fio é calculado a partir da corrente definida. Se a velocidade
calculada for demasiado alta ou demasiado baixa, o inicio da soldadura podera ser afetado
negativamente. Se tal ocorrer, pode utilizar o ajuste de inicio para alterar o ponto de partida (ou seja,
a velocidade do fio de inicio).

Se o fio tender a queimar demasiado rapidamente no inicio da soldadura ou se receber erros de
perda de arco, o mais provavel é ser necessario reduzir o valor de ajuste de inicio. Se, por outro lado,
a corrente for lenta a assumir o valor definido, o valor de ajuste de inicio deve ser aumentado.

* O ajuste de inicio é definido no menu de parametros de soldadura em "parametros de inicio".

*O ponto de partida é a velocidade que sera usada quando a fase inicial de velocidade de fluéncia
terminar, ou seja, o fio esta em contacto com o objeto de soldadura e é estabelecido um arco.
Quando isso acontece, a regulagéo do fio comega com o ponto de partida como a base.

9.17 Fluxo prévio de ar (goivagem)

Controla o tempo durante o qual o ar flui antes de se formar o arco.

* O fluxo prévio de ar é definido no menu de parametros de soldadura em parametros de inicio.
9.18 Tipo de inicio

Ha duas opgdes para o tipo de inicio:

» Inicio Direct (Direto), significa que a velocidade de deslocacéo inicia quando o arco é formado.
» Inicio Scratch (Do zero), significa que a velocidade de deslocacgao inicia em simultdneo com a
alimentacao de combustivel.

O tipo de inicio é seleccionado no menu de paradmetros de soldadura em parametros de inicio.
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9.19 Inicio de fluéncia de fio

O inicio de fluéncia do fio é utilizado para definir a velocidade de fluéncia pretendida no motor do

eléctrodo aquando do arranque.

Se, por exemplo, definir 50 no menu, obtém uma velocidade de fluéncia de 50 cm/min.

O valor predefinido "AUTO" fornece uma velocidade de fluéncia calculada a partir dos valores

definidos.

* A velocidade de fluéncia do fio é definida no menu de parametros de soldadura em parametros de

inicio.

9.20 Fases de inicio

Quando solda fio ou material especial, pode ser necessario criar a sua propria sequéncia de inicio. A

sequéncia de inicio pode afectar o aspecto do banho de fuséo.

Pode definir o seguinte para a Fase de
inicio1 ON
« Tempos
Tempo para soldadura na fase 1.
» Tenséao do arco %

Em percentagem da tensao definida

* Alimentagao do fio %
Em percentagem da velocidade de fio
definida

» Corrente de soldadura %
Em percentagem da corrente de soldadura
definida

* Velocidade de deslocacao %

Em percentagem da velocidade de
deslocacao definida

Pode definir o seguinte para a Fase de
inicio2 ON
« Tempos

Tempo para soldadura na fase 2.
» Tenséao do arco %

Em percentagem da tensao definida

* Alimentagao do fio %
Em percentagem da velocidade de fio
definida

» Corrente de soldadura %
Em percentagem da corrente de soldadura
definida

* Velocidade de deslocacao %
Em percentagem da velocidade de
deslocacéo definida

* % da velocidade do fio ICE

Em percentagem da velocidade do fio com
corrente/quente

As fases de inicio sao definidas no menu de parametros de soldadura em parametros de inicio.

9.21 Fluxo posterior de fundente (SAW)

Controla o tempo durante o qual o fundente flui depois de o arco ser extinto.

* O fluxo posterior de fundente é definido no menu de parametros de soldadura em parametros de

fim.

9.22 Fluxo posterior do gas (GMAW)

Controla o tempo durante o qual o gas de protecao flui depois de o arco ser extinto.

* O fluxo posterior de gas é definido no menu de parametros de soldadura em paradmetros de inicio.
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9.23 Fluxo posterior de ar (goivagem)

Controla o tempo durante o qual o ar flui depois de o arco ser extinto.

* O fluxo posterior de ar & definido no menu de parametros de soldadura em parametros de fim.

9.24 Enchimento de crateras

O enchimento de crateras torna possivel uma redugao controlada do calor e do tamanho do banho de
fusdo quando se conclui a soldadura. Tal ajuda a evitar a formagao de porosidades, a fissuragéo
térmica e a formacéao de crateras no cordao da soldadura.

* O enchimento de crateras é definido no menu de parametros de soldadura em parametros de fim.

9.25 Tempo de "burnback"

O tempo de “burnback” € um atraso entre a altura em que o fio comega a parar até a altura em que a
fonte de alimentacdo desliga a tensédo do arco. Um tempo de "burnback" demasiado curto produz um
"stickout" longo (extensio do elétrodo) apds a conclusao da soldadura, com o risco de o fio ficar
preso no banho de fusdo em solidificagdo. Um tempo de "burnback" demasiado longo resulta num
"stickout" menor, aumentando o risco de o arco voltar atras e atingir a ponta de contacto.

* O tempo de "burnback" é definido no menu de parametros de soldadura em parametros de fim.

9.26 Fases de fim

As fases de fim sdo utilizadas principalmente para definir o enchimento de crateras.

Pode definir o seguinte para a Fase de fim1 Pode definir o seguinte para a Fase de fim2
ON ON
+ Tempos + Tempos
Tempo para soldadura na fase 1. Tempo para soldadura na fase 2.
+ Tensédo do arco % » Tenséao do arco %
Em percentagem da tensao definida Em percentagem da tensao definida
* Alimentacgéo do fio % * Alimentagéo do fio %
Em percentagem da velocidade de fio Em percentagem da velocidade de fio
definida definida
» Corrente de soldadura % » Corrente de soldadura %
Em percentagem da corrente de soldadura Em percentagem da corrente de soldadura
definida definida
* Velocidade de deslocagao % * Velocidade de deslocagao %
Em percentagem da velocidade de Em percentagem da velocidade de
deslocacgao definida deslocacao definida

As fases de fim sdo definidas no menu de paradmetros de soldadura em parametros de fim.

9.27 Parametros de regulacgao

Apenas na Aristo® 1000, é apresentada a fung¢ao de parametros de controlo em vez da funcéo de
controlo dindmico. Ha duas definicbes a fazer em Parametros de controlo:

. - Afeta as carateristicas dindmicas
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. - Valores mais elevados resultam num banho de fusdo maior e numa menor
quantidade de salpicos. Valores mais baixos produzem um arco estavel, concentrado e um som
mais desagradavel.

Os parametros de controlo sédo seleccionados no menu de parametros de soldadura.

9.28 Limites de definicao e de medidas

Os limites de definic&o e os limites de valores medidos estéo incluidos nos dados de soldadura, pelo
que ndo é necessario armazenar conjuntos de limites separados.

Quando guarda uma posi¢do de memoria, os limites de definicdo e de valores medidos também séo
armazenados na mesma posi¢ao de memoria.

Para ativar os limites de defini¢ao, 0s e, em seguida, defina os limites pretendidos.

Para ativar os limites de valores medidos, e, em seguida, defina os limites
pretendidos.

Se os limites forem excedidos durante a soldadura, surge uma mensagem de aviso no visor, a qual
também sera registada no registo de erros.
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MEDIR LIMITES

MEDIR LIMITES ON (Ativado)

TENSAO 80V MIN
TENSAO 60,0 V MAX
CORRENTE 0A MIN
CORRENTE 4000 A MAX
VELOCIDADE DE ALIMENTACAO DO FIO 0 cm/min MIN
VELOCIDADE DE ALIMENTAGAO DO FIO 3000 cm/min MAX
VELOCIDADE DE DESLOCACAO 0 cm/min MIN
VELOCIDADE DE DESLOCACAO 1000 cm/min MAX
ENT. TERM. 0,0 kJ/mm MIN
9.29 Funcao INDIRETA

FUNCAO INDIRETA

CONTROLO DA SOLDADURA INDIRETA ON
MODO DE TESTE ON (Ativado)
COMPRIMENTO DO MODO DE TESTE O mm
DIRECAO DA SOLDADURA INDIRETA TRIANGLE
COMPRIMENTO DA SOLDADURA INDIRETA 76 mm
VELOCIDADE DA SOLDADURA INDIRETA 77 cm/min
NUMERO DE SOLDADURAS INDIRETAS 10
SOBREPOSICAO 10 mm
COMPRIMENTO DA SOLDADURA INDIRETA MANUAL 3mm
DIAMETRO DA RODA 1 mm
DIAMETRO DA SOLDA 1000 mm
DIAMETRO DO ROLO 1000 mm

CONTROLO DA SOLDADURA ON ou OFF
INDIRETA

DIRECAO DA SOLDADURA
INDIRETA
automatica

COMPRIMENTO DA
SOLDADURA INDIRETA

VELOCIDADE DA
SOLDADURA INDIRETA

minima de 1 mm)

Parametro On/Off da funcgéo indireta

QUADRADO ou TRIANGULAR
Parametro da diregcéo para a execugao da soldadura indireta

O comprimento de uma soldadura indireta automatica (defini¢gdo

A velocidade de deslocacao da soldadura indireta automatica
(definigdo minima de 3 cm/min)

NUMERO DE SOLDADURAS O nimero de soldaduras indiretas durante uma volta rotacional.

INDIRETAS
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O comprimento da sobreposi¢cao de uma volta rotacional.

O comprimento de uma soldadura indireta manual (definigao
minima de 1 mm)
(para ajustes manuais unicos durante a soldadura)

NOTA!

Para poder executar a fungao indireta, 0o CONTROLO DA SOLDADURA INDIRETA deve estar
na posigcédo ON, as teclas EIXO EXT e SOLDADURA INDIRETA AUTOMATICA devem estar
LIGADAS

Se pretender reiniciar o passo, para reiniciar a soldadura indireta apdés uma paragem, prima a tecla

antes de premir antes de iniciar a
soldadura.
Por exemplo, se tiver 100 mm para o passo seguinte, prima (PARAR), mude o fio, posicione o
objeto, prima , prima e inicie a soldadura.

O passo seguinte sera efetuado apos 100 mm.

Quando o "interrutor de uma volta" é ativado, a funcao indireta executa uma soldadura indireta
automatica na diregao, velocidade e comprimento especificados pelos parametros de
e

Se a tecla FORCAR SOLDADURA INDIRETA for premida, a fungéo indireta executa uma soldadura
indireta automatica na diregéo, velocidade e comprimento especificados pelos parametros de
b e

Se o botédo quadrado/triangular for premido, sera executada uma soldadura indireta manual na
diregao, velocidade e comprimento especificados pelos parametros

e . Esta fungao pode ser utilizada para
efetuar um pequeno ajuste durante a soldadura.

Existe sempre a possibilidade de interromper uma soldadura indireta automatica ou manual premindo
o botéo ou

Durante o movimento de soldadura indireta automatica/manual, o LED acima do botdo
quadrado/triangulo esta ligado para indicar o movimento e a diregéo.

Definigdes da roda de velocidade
Quando o posicionador e a roda de velocidade estdo LIGADOS, a roda de velocidade (codificador)
encontra-se no objeto de soldadura.

Quando o posicionador e a roda de velocidade estao DESLIGADOS, o codificador encontra-se no
veio do motor.

Quando a base de rolos e a roda de velocidade estdo LIGADAS, a roda de velocidade (codificador)
encontra-se na roda da base de rolos.

Quando a base de rolos e a roda de velocidade estdo DESLIGADAS, o codificador encontra-se no
veio do motor.
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9.30 Soldadura intermitente

Para ativar a funcdo, LIGUE a soldadura intermitente. Uma sequéncia de soldadura intermitente
consiste em soldadura e transporte. Na ultima soldadura de uma sequéncia, ndo sera efetuado
transporte.

corresponde ao comprimento da soldadura.

depois de terminar a soldadura, a cabeca de soldadura regressa a
sua posi¢ao de arranque.

corresponde ao comprimento do transporte apds a conclusao de uma
soldadura.

corresponde ao numero de soldaduras a realizar, incluindo o transporte. Se o
numero de soldaduras estiver definido para "0", a sequéncia de soldadura intermitente continua até o
utilizador parar a soldadura utilizando o botdo vermelho de paragem da soldadura.
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10 GESTAO DA MEMORIA

10.1 Método de trabalho do painel de controlo

Pode dizer-se que o painel de controlo é constituido por duas unidades: a meméria de trabalho e a
memodéria dos dados de soldadura.

Guardar Memoria dos dados de soldadura

Memoria de trabalho ~——=Chamar

Na memodria de trabalho, é criado um conjunto completo de parametros de soldadura que pode ser
guardado na memoéria dos parametros de soldadura.

Quando se esta a soldar, é sempre o conteudo da memdria de trabalho que controla o processo.
Portanto, também é possivel chamar um conjunto de parametros de soldadura da memaria de
parametros de soldadura para a memoaria de trabalho.

Lembre-se que a memoria de trabalho contém sempre os parametros de dados de soldadura
definidos mais recentemente. Estes podem ser chamados da meméria dos dados de soldadura ou de
parametros alterados individualmente. Por outras palavras, a memoaria de trabalho nunca esta vazia
ou "a zeros".

» »

E possivel armazenar até 255 conjuntos de parametros de soldadura no painel de controlo. Cada
conjunto recebe um numero entre 1 e 255.

Também pode apagar, copiar, alterar e nomear conjuntos de pardmetros e chamar um conjunto de
parametros de soldadura para a memoaria de trabalho.

10.2 Memorizar um conjunto de parametros de
soldadura

Se a memodria dos dados de soldadura estiver vazia, o visor tera o seguinte aspeto.

Memorizar um conjunto de pardmetros de soldadura. Ser-lhe-a atribuida a posi¢cdo 5 da memodria.
Prima

E apresentada a posigdo 1. Rode um dos botdes de parametros até atingir a posi¢do 5. Prima

O visor tera o seguinte aspeto.

O conjunto de parametros de soldadura esta agora armazenado sob o numero 5.
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Partes do conteudo do conjunto de pardmetros de soldadura niumero 5 s&o apresentadas ao fundo do
visor.

Se no local selecionado ja existir um conjunto de parametros, ser-lhe-a perguntado se pretende ou
nao substituir esse conjunto de dados, com as opgdes ou

Ao selecionar , regressara ao menu de memdria.

10.3 Invocar um conjunto de parametros guardados

Marque a linha utilizando o botdo de posicionamento. Prima

Prima para confirmar que pretende chamar o conjunto de pardmetros nimero 5.
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10 GESTAO DA MEMORIA

O icone no canto superior direito do visor de medidas mostra qual o nimero de posigdo de memoaria

que foi chamado.

1] 5
0 A 0.0 kJ/mm
0.0 kosh
<mjmin
0 = 0 olo
10.4 Eliminar conjunto de parametros
E possivel apagar um ou mais conjuntos de parametros no menu da meméria.
Apagar um conjunto de parametros. Selecione o conjunto de parametros. Prima
Prima para confirmar que pretende eliminar.
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10.5 Copiar o conteudo de um conjunto de
parametros de soldadura para uma nova
posicao na memdria

Prima

Selecione a posigdo de memoaria que pretende copiar e prima

Vamos agora copiar o conteudo da posi¢ao 5 da memoria para a posi¢do 50 da memodria.

Seleccione a posi¢gao 1 na memoria e percorra utilizando um dos botdes de parametros até a posicao
de memodria seleccionada; neste caso, a posigao 50. Prima
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10 GESTAO DA MEMORIA

O numero 5 de dados de soldadura foi agora copiado para a posi¢do 50 na memodria.

10.6 Atribuir nome a um conjunto de parametros de
soldadura guardado

Prima . Selecione a posi¢do de memaria que pretende renomear e prima

Aqui tem acesso a um teclado que ¢ utilizado da seguinte forma:

» Posicione o cursor no caracter pretendido do teclado utilizando as setas e o botédo de

posicionamento. Prima . Introduza uma sequéncia de texto completa com um maximo
de 40 caracteres utilizando este método.
* Prima para guardar. A alternativa que nomeou pode agora ser vista na lista.
KEYBOARD 1]
= =
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10.7 Editar o conteudo de um conjunto de
parametros de soldadura

Prima . Selecione a posi¢cao de memaria que pretende editar e prima

E apresentada uma parte do menu principal € o menu apresenta o simbolo @ , que significa que
se encontra num modo de edigéo.

Prima e efetue as alteragdes relevantes.
i
Aparece o seguinte menu:
Neste exemplo mudamos a corrente de soldadura de 400 A para 500 A.
Seleccione a corrente de soldadura e va até 500 utilizando um dos bot6es de parametros.
Prima o botédo de recuar duas vezes.
rd

O parametro para o numero 5 de dados de soldadura foi editado e armazenado.
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11  MENU DE CONFIGURACAO

1.1 Bloqueio de acesso

» »

Quando a fungao de bloqueio de acesso esta activada e o utilizador esta no ecrd de medidas ou no
menu de modo rapido, € necessaria uma palavra-passe (bloqueio de acesso) para sair destes menus.

O bloqueio de acesso é activado no menu de configuracao.

11.1.1 Estado do bloqueio de acesso

No estado de bloqueio de acesso, pode ativar/desativar a fungédo de bloqueio sem apagar o cédigo de
bloqueio existente no caso de desativar a fungdo. Se ndo houver qualquer cédigo de bloqueio
armazenado e tentar ativar o bloqueio com cédigo, o teclado aparece no visor para introduzir um
cédigo de bloqueio novo.

KEYBOARD 1]

— .

Para sair do estado de bloqueio

Quando esta no ecra de medidas ou no menu de acesso rapido e o bloqueio de acesso esta
desativado, pode sair destes menus sem restricbes premindo os botdes de recuar ou de menu para
ir para o menu principal.

Se esta funcéo estiver activada e tentar sair, o seguinte ecra aparece para avisar o utilizador da
proteccao conferida pelo cédigo de bloqueio.

Aqui, pode selecionar o botdo de recuar para anular e voltar ao menu anterior ou prosseguir premindo
o botéo de posicionamento para introduzir o cédigo de bloqueio.

A seguir passara para o menu com o teclado onde podera introduzir o cddigo. Prima o botao de
posicionamento apds cada carater e confirme o cddigo voltando a premir o botdo de posicionamento.

A seguinte caixa de texto aparece:
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Se o cédigo estiver incorreto, aparecera uma mensagem de erro que da ao utilizador a opgao de
tentar de novo ou voltar ao menu original, ou seja ao ecrd de medidas ou ao menu de acesso rapido.

Se o cédigo estiver correcto, todos os bloqueios para outros menus serao retirados, embora o
bloqueio por cédigo permaneca activado. Isto significa que pode sair do ecrd de medidas e do
menu de acesso rapido temporariamente, mantendo no entanto o estatuto de bloqueio quando

regressa a estes menus.

11.1.2 Especificar/editar cédigo de bloqueio

Em especificar/editar cédigo de bloqueio, pode editar um cddigo de bloqueio existente ou introduzir
um novo. Um cdédigo de bloqueio pode conter um maximo de 16 letras ou nimeros opcionais.

11.2 Configuracao geral

11.2.1 Teclas de acesso rapido

As teclas a
menu de acesso rapido.

, inclusive, sao apresentadas no

0.0 kJZmm

0.0 kosh

0 oo

Estas sdo configuradas do seguinte modo:

Posicione o cursor na linha

As teclas estdo numeradas de 1 a 4, da esquerda para a direita. Seleccione a tecla pretendida dando

0 seu numero utilizando os botdes de parametros.

Em seguida, percorra até a linha seguinte,

. Aqui podera

pesquisar entre os conjuntos de parametros de soldadura que se encontram guardados na memoéria
de dados de soldadura. Seleccione o nimero do pardmetro de dados de soldadura pretendido
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utilizando os botdes de paradmetros. Prima para guardar. Para eliminar o conjunto
guardado, prima

11.2.2 Registo de dados de qualidade para ficheiro

Ative o menu selecionando

O ficheiro estd numa pasta denominada "QData" e é criado automaticamente quando insere uma
memoria USB.

Leia mais sobre os parametros referentes a fungao de qualidade na seccao "Funcgbes de qualidade".

11.2.3 Configuragao de teclas de fungao

Para a soldadura por arco submerso (SAW) e para a soldadura por arco eléctrico em atmosfera inerte
(GMAW), o utilizador tem a possibilidade de definir a fungdo destas teclas seleccionando numa lista
de opg¢des definidas. Existem oito teclas de funcdo as quais podem ser atribuidas fungdes.

E possivel selecionar as seguintes opgdes:

* Nenhuma
» Gas/Fluxo
* Valores definidos
No menu das medigbes sdo exibidos os valores de referéncia definidos em vez de os valores
medidos .
* Relé?2
Define a saida de relé n.° 2 na placa de circuitos do motor, o que pode ser utilizado para qualquer
fungéo por parte do cliente.
* Direcgéo
* E/Sremota
Utilizada quando quer controlar EAC 30 e uma fonte de alimentacao de soldadura através de uma
unidade de E/S externa.
» Travao pneumatico
Utilizado para ligar ou desligar o travao pneumatico para colunas.
» Eixo externo
A activar quando ha uma unidade de E/S externa para controlar uma base de rolos, por exemplo.
* Tandem
Utilizado quando se solda com duas cabecas de soldadura.
* ICE WF
Utilizado quando é introduzido um fio sem corrente no banho de fusao e a velocidade do fio ICE é
exibida no visor.
» Soldadura indireta automatica
Utilizado na funcgéo indireta
o Soldadura indireta automatica desligada: definigdo durante a preparagéo do objeto antes da
soldadura
o Soldadura indireta automatica ligada: definigdo apds a conclusdo da preparagéo, quando a
soldadura deve ser executada

* Forcar soldadura indireta
Utilizado na funcgéo indireta para forgar manualmente uma soldadura indireta automatica durante a
soldadura
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* Pos. paragem zero
Utilizada para parar automaticamente na posigao de rotagao iniciada.

* Reiniciar
Quando a soldadura € interrompida com 100 mm até ao inicio da soldadura indireta seguinte.
Prima "Reiniciar soldadura indireta" e a soldadura indireta seguinte é efetuada apés 100 mm e nao
ap6s X mm. Em seguida, prima a tecla de inicio de soldadura.

« A2TF U1

Cadigo de produto.
« A2TG U1

Cddigo de produto.
* A6TFF1

Cadigo de produto.
« MTW600

Cadigo de produto.
» EIXO DEFINIDO PELO UTILIZADOR
Cadigo de produto.

+ N7500i-A2

Cadigo de produto.
* N7500i-A6

Cddigo de produto.
« ETC

Cadigo de produto.
« EWHC 1000

Cddigo de produto.
+ RODA DE VELOCIDADE
Ativacao/desativacdo da medicdo com a roda de velocidade.

« ATIVAGCAO DA RODA
Roda de velocidade para cima/baixo.

No ecra do visor existem duas colunas: uma para e outra para

Quando atribui fungdes a estas teclas, estas sdo numeradas da seguinte maneira, a comecgar da
esquerda:

Para atribuir uma nova fungéo a uma tecla de funcao faca o seguinte:

Posicione o cursor na linha com o numero da tecla de fungéo que pretende utilizar e prima o botédo de
posicionamento. Um menu emergente mostra as selec¢des das fungdes. Selecione utilizando o botéao
de posicionamento e prima o boto.
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CONFIGURACAO DAS TECLAS

TECLAS FUNCAO
S1 NADA
S2 NADA
S3 NADA
S4 NADA
S1, 2.2 FUNCAO NADA
S2, 2.2 FUNCAO NADA
S3, 2.2 FUNCAO NADA
S4, 2.2 FUNCAO NADA

NADA
FUNDENTE

VALORES DEFINIDOS
RELAY 2

DIRECAO

E/S REMOTA

TRAVAO PNEUMATICO
EXT. EIXO

TANDEM

ICE WF

SOLDADURA INDIRETA AUTOMATICA

FORCAR SOLDADURA INDIRETA
POS. PARAGEM ZERO
REINICIAR

A2TF J1

A2TG J1

A6TFF1

MTW600

EIXO DEFINIDO PELO UTILIZADOR
N7500i-A2

N7500i-A6

ETC

EWHC 1000

RODA DE VELOCIDADE
ATIVACAO DA RODA

Pode atribuir novas fungbes as outras teclas da mesma maneira, emparelhando um ndimero de tecla

na coluna do lado esquerdo com uma fungao na coluna do lado direito.
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1.3 Configuracao da maquina

11.3.1 Cédigo de produto

No menu , € possivel selecionar a maquina de soldadura automatica, a
coluna e a langa, a base de rolos ou o posicionador a utilizar.

Quando seleciona o codigo de produto, o tipo de motor correto assim como a relagéo das
engrenagens para a caixa de engrenagens usada no produto relevante sdo automaticamente
selecionados.
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Podem ser selecionadas as seguintes opgoes:

Maquina de soldadura automatica de trator A2 para soldadura por arco submerso (SAW)

Maquina de soldadura automatica de trator A2 para soldadura por arco elétrico em atmosfera
inerte (GMAW)

Maquina de soldadura automatica de trator A6 para soldadura por arco submerso (SAW)

Maquina de soldadura automatica de tractor A6 para soldadura por arco eléctrico em atmosfera
inerte (GMAW)

Cabeca de soldadura para goivagem, trator A2.

Cabeca de soldadura para goivagem, trator AG.

Configuragéo opcional para ligar bases de rolos exteriores, posicionadores ou eixo linear bem
como 2 motores para o painel do atuador. Um para alimentacao do fio e um para movimento de
deslocacgao.

Configuragéo opcional para utilizar a unidade de controlo para controlo separado do motor sem
uma fonte de alimentacgao.

Maquina de soldadura automatica Versotrac para soldadura por arco submerso (SAW).

Cabeca de soldadura de tira dupla para soldadura por eletroescéria (ESW).

11.3.2 Eixo de alimentagao do fio 1

O motor de alimentagao do fio é definido automaticamente de acordo com as tabelas abaixo.

A2TFJ1 A2TGJ1 A6TFF1
Motor 5035 38 rpm 5035 68 rpm VEC 4000
Mudanc¢a 1 49:1 49:1 156:1
Mudanc¢a 2 1:1 1:1 1:1
Diametro dos roletes de 49 mm 49 mm 49 mm
alimentacgao
Sensor de impulsos 28 ppr 28 ppr 32 ppr
Velocidade manual baixa 150 cm/min 150 cm/min 150 cm/min
Velocidade manual alta 300 cm/min 300 cm/min 300 cm/min
MTW600 N7500i-A2 N7500i-A6
Motor FHP258 N7500i 10000 N7500i 10000
Mudanc¢a 1 24:1 576:1 576:1
Mudanc¢a 2 1:1 1:1 1:1
Diametro dos roletes de 30 mm 40 mm 40 mm
alimentacgao
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Sensor de impulsos 28 ppr 128 ppr 128 ppr
Velocidade manual baixa 150 cm/min 61 cm/min 61 cm/min
Velocidade manual alta 300 cm/min 150 cm/min 150 cm/min
EIXO DEFINIDO Controlo do motor | EWHC 1000
PELO UTILIZADOR
Motor VEC 4000 VEC 4000 DOGA PM2719
Mudanc¢a 1 156:1 156:1 52:1
Mudang¢a 2 1:1 1:1 1:1
Diametro dos roletes de 49 mm 49 mm 47 mm
alimentacgao
Sensor de impulsos 32 ppr 32 ppr 16 ppr
Velocidade manual baixa 150 cm/min 150 cm/min 150 cm/min
Velocidade manual alta 300 cm/min 300 cm/min 300 cm/min

11.3.3 Eixo de alimentagao do fio 2 (ICE)

EIXO DEFINIDO PELO UTILIZADOR

Motor VEC 4000
Mudanca 1 156:1
Mudancga 2 1:1
Diametro dos roletes de alimentagao 49 mm
Sensor de impulsos 32 ppr
Velocidade manual baixa 150 cm/min
Velocidade manual alta 300 cm/min

11.3.4 Eixo de deslocacgao

O motor de deslocagéo é regulado automaticamente de acordo com as tabelas abaixo.

A2TFJ1 A2TGJ1 A6TFF1
Motor 4030-350 4030-350 FHP258
Mudanca 1 375:10 375:10 24:1
Mudancga 2 51:1 51:1 51:1
Diametro da roda 158 mm 158 mm 180 mm
Sensor de impulsos 60 ppr 60 ppr 28 ppr
Velocidade manual alta 200 cm/min 200 cm/min 200 cm/min

MTW600 N7500i-A2 N7500i-A6
Motor A2 4030-350 A2 4030-350 A2 5035-751
Mudanca 1 75:2 75:2 24:1
Mudancga 2 51:1 51:1 51:1
Diametro da roda 158 mm 158 mm 180 mm
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Sensor de impulsos 60 ppr 60 ppr 28 ppr
Velocidade manual alta 200 cm/min 200 cm/min 200 cm/min
EIXO DEFINIDO Controlo do motor | EWHC 1000
PELO UTILIZADOR
Motor VEC 4000 VEC 4000 VEC 4000
Mudanca 1 312:1 312:1 312:1
Mudanca 2 1:1 1:1 1:1
Diametro da roda 65 mm 65 mm 65 mm
Sensor de impulsos 32 ppr 32 ppr 32 ppr
Velocidade manual alta 200 cm/min 200 cm/min 200 cm/min

11.3.5 Eixo externo

Ao ligar uma base de rolos exterior, um posicionador ou eixo linear, € necessario selecionar

Quando a opgao

automaticamente de acordo com as tabelas abaixo.

esta selecionada, o motor é definido

Base de rolos Linear Posicionador
Mudanc¢a 1 560:1 560:1 560:1
Mudanca 2 111:22 111:22 111:22
Mudan¢a 3 1:1 1:1 1:1
Diametro da roda 160 mm 160 mm 160 mm
Sensor de impulsos 30 ppr 30 ppr 30 ppr
Velocidade manual alta 200 cm/min 200 cm/min 200 cm/min
Relagao de frequéncia 85:50 85:50 85:50
Motor 2000 rpm 2000 rpm 2000 rpm
Diametro da solda 1000 mm - 1000 mm
Diametro do rolo 1000 mm - -

Quando o posicionador e a roda de velocidade estdo LIGADOS, a roda de velocidade (codificador)
encontra-se no objeto de soldadura.

Quando o posicionador e a roda de velocidade estdo DESLIGADOS, a roda de velocidade
(codificador) encontra-se no veio do motor.

Quando a base de rolos e a roda de velocidade estdo LIGADAS, a roda de velocidade (codificador)

encontra-se na roda da base de rolos.

Quando a base de rolos e a roda de velocidade estdo DESLIGADAS, a roda de velocidade
(codificador) encontra-se no veio do motor.

11.3.6 Tandem

Utilizado quando se solda com duas ou mais cabegas de soldadura. As cabecgas de soldadura séo,

cada uma delas, controladas pelas respetivas unidades de controlo.

Posicione o cursor na linha

e prima o botao de posicionamento. Selecione

botédo de posicionamento e prima o botao.

A cabeca de soldadura dianteira é selecionada.
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A cabega de soldadura traseira é selecionada.

CABEGCA DE SOLDADURA
Selecione se pretende que a cabecga de soldadura seja a dianteira ( ), ou a traseira ( ).
FONTE PRINCIPAL CA SINC.

Se mais do que uma fonte de alimentagdo CA estiver na configuragcdo em tandem, uma dessas (de
preferéncia, a primeira) tem de ser designada a

CONTROLO DO CURSO

Selecione se quer que a cabeca de soldadura controle o curso. Tanto a cabeca de soldadura dianteira
como a traseira podem controlar o curso, mas apenas uma de cada vez.

ARRANQUE SOLDA SINCRON

Se ON estiver selecionado significa que apenas é necessario ligar a unidade de controlo para a
cabeca de soldadura dianteira. A traseira é iniciada automaticamente. Se OFF estiver selecionado,
todas as cabecas de soldadura tém de ser iniciadas utilizando a unidade de controlo relevante.

NOTA!

A soldadura CA sincronizada esta sempre ATIVADA na soldadura CA, o que significa que a
frequéncia e o equilibrio dos impulsos CA sao sincronizados para os mesmos valores para
todas as cabecas de soldadura no sistema em tandem.

DESVIO CABEC SOLDAD

0] € a distancia em milimetros entre as cabegas de soldadura. O desvio da
cabeca de soldadura deve ser sempre definido, independentemente de estar ou nao selecionado um
arranque de soldadura sincronizada. Se for selecionado um arranque de soldadura nao sincronizada,
o desvio é utilizado para calcular o periodo de atraso para o arranque da soldadura na cabeca
PONTA.
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1. CABEGCA, cabega de soldadura 1 (master) 3. DESVIO CABEC SOLDAD
2. PONTA, cabeca de soldadura 2 (auxiliar)

MUDANCA DE FASE (aplicavel apenas a soldadura CA)

Mudanca de fase significa um desvio de fase em relagdo a cabecga de soldadura dianteira. A unidade
esta em graus.

11.3.7 Fontes de alimentacgao paralelas

Para configurar fontes de alimentagdo em paralelo, apenas as fontes de alimentagcéo que serédo
ligadas devem ter alimentagéo e estar ativas no bus CAN2.

Numero de fontes de alimentagéao
Quantas fontes de alimentagédo temos em paralelo.
ID do par paralelo

ID do par ativo de fontes de alimentagdo em paralelo. Se existir um segundo par de fontes de
alimentagao em paralelo num sistema em tandem, essas devem ter um numero de ID exclusivo.

Estado paralelo

Indica se as fontes de alimentagéo estéo ligadas ou ndo em paralelo.
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Configure as definicdes das fontes de alimentagédo em paralelo da seguinte forma:

1.
2.
3.

4.
5.

Defina a fungéo para

Defina o .

Defina a . O primeiro par paralelo esta definido para 1, o seguinte par paralelo
para 2, etc.

Prima a tecla de fungéo

Quando as fontes de alimentacao principal e secundaria estiverem ligadas, o texto é
apresentado como o .

A indicagdo também estara na vista de medidas, no campo de estado. O simbolo || sera apresentado
se a principal tiver detetado as unidades secundarias especificadas.

11.3.8 Alimentacao de fio ICE

NOTA!
A opcao ICE apenas esta disponivel com uma licenga ICE. Contacte a ESAB para obter mais
informacgdes.

A opcéo de pode ser selecionada no menu de configuracao da

maquina. Se selecionar a alimentagao do fio ICE, surge a opgéo
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11 MENU DE CONFIGURAGAO

O motor é selecionado a partir de uma lista pendente com as seguintes opgdes:

« A tem de ser definida para . O valor nao pode ser

¢« Normalmente, a tem de ser definida para , mas é possivel selecionar

* Os valores e na e sdo definidos com um dos trés botdes de
parametros na parte inferior do painel. O intervalo para N1 e N2 depende do motor selecionado.

» O diametro dos rolos de alimentacao pode ser selecionado com
qualquer botédo de parametros. O intervalo depende do motor selecionado.

- O pode ser selecionado com qualquer botao de parametros. O
intervalo situa-se entre 1 e 9998 ppr (ppr = impulsos por rotacdo).

A pode ser selecionada com qualquer um dos botdes de
parametros.

LI\ pode ser selecionada com qualquer um dos botdes de
parametros.

11.3.9 Parametros id no

Se houver nés de E/S no sistema, os niumeros ID sdo dados aqui.
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11.3.10 Informacgodes do sistema

O menu apresenta as fontes de alimentagéo ativas ligadas através do
bus CAN2, se as fontes de alimentagao estiverem em modo tandem ou paralelo e se estiverem
configuradas como principal ou secundaria.

11.4 Manutencao

» »

Neste menu define a frequéncia com que quer que a ponta de contacto seja mudada. Especifique o
numero de arranques de soldadura findo os quais se deve substituir a ponta selecionando a linha

e premindo o botao de posicionamento. Mude o valor
utilizando os botdes de pardmetros. Quando o intervalo tiver passado, o cédigo de avaria 54 é exibido
na lista de erros ocorridos.

0] s6 pode ser alterado através da ferramenta de servigo ESAB.
Entre em contacto com um centro de assisténcia ESAB autorizado.

11.5 Parametros da rede

Defini¢cbes para ligagéo ao gateway WeldCloud ™.

DHCP
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DESLIGUE o DHCP.
ENDERECO IP

Num sistema em tandem para a primeira unidade de controlo, defina o endereco IP 192.168.0.100.
Para a unidade seguinte, defina 192.168.0.101.

ID DA CABECA DE SOLDADURA

Um identificador para a cabecga de soldadura. Todas as unidades de controlo ligadas a cabega de
soldadura terdo o mesmo identificador.

ID DO MACARICO

A ID do magarico € o numero na diregdo de transporte que os elétrodos de soldadura apresentam
num sistema em tandem.

11.6 Medidas — valores do fator de filtro

» »

Este menu indica um factor de filtro para os valores de medicdo da corrente de soldadura. Quanto
mais elevado for o valor do fator de filtro selecionado, mais estavel sera a filtragem e o valor de
medicao da corrente de soldadura obtidos. Pode escolher os factores de filtro 1, 2 e 4.

Posicione o cursor na linha e prima o botédo de
posicionamento. E apresentado um menu com os fatores de filtro , e . Selecione o
fator de filtro pretendido utilizando o botao de posicionamento e prima o botao.
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12 MENU DE FERRAMENTAS

12.1 Resolucao de eventos

12.1.1 Registo de eventos

» » »

1 180917 11:24:13 8 19
2 181021 10:15:36 8 17

(Descrigao da mensagem de erro)

Todos os erros que ocorrem durante a utilizagao do equipamento de soldadura sdo documentados
como mensagens de erro no registo de eventos.

E apresentada uma descricdo da mensagem de erro para o erro selecionado.

Pode guardar-se um maximo de 99 mensagens de erro. Se a lista de mensagens de erro ficar cheia,
isto € 99 mensagens de erro foram guardadas, a mensagem mais antiga € automaticamente apagada
assim que ocorrer o erro seguinte.

S6 é apresentada a mensagem de erro mais recente no painel de controlo.

Os erros sdo monitorizados/detetados de duas formas: através de rotinas de teste que sao realizadas
no inicio e através de fungdes capazes de detetar um erro quando este ocorre.

Cabecalhos utilizados na lista de erros ocorridos:

. Numero da mensagem de erro

. Quando o erro ocorreu, no formato AAMMDD
. Quando o erro ocorreu, no formato hh:mm:ss
. Que unidade gerou a mensagem de erro

. Numero do cédigo de erro

ID da unidade para fonte de alimentagao Aristo® 1000:
1 = Fonte de alimentagao 8 = Unidade de dados de soldadura

6 = Placa de controlo do motor

12.1.2 Erros ativos

» » »

O menu Erros ativos apresenta apenas os erros ativos no momento.
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VOLTA

12.2 Exportar/Importar

» »

No menu Exportar/Importar, € possivel transferir informag¢des do e para o painel de controlo através
de uma memoria USB.

E possivel transferir as seguintes informagdes:
. /
. /

. /

Execute os procedimentos seguintes para guardar numa memoéria USB:
Introduza a memdéria USB na unidade de controlo.

Seleccione a linha com as informagdes que vao ser transferidas. Carregue em ou
, consoante pretenda exportar ou importar as informacdes.

12.3 Gestor de ficheiros

» »

No gestor de ficheiros & possivel gerir informagdées numa memoéria USB (C:\). O gestor de ficheiros
permite apagar e copiar dados de soldadura e dados de qualidade manualmente.

Quando a memoéria USB esta ligada, o visor mostra a pasta predefinida da memaria se ndo tiver sido
seleccionada uma anteriormente.

O painel de controlo lembra-se onde ficou a ultima vez que utilizou o gestor de ficheiros para voltar ao
mesmo lugar na estrutura de ficheiros quando regressar.
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* Atualize as informagdes premindo

* Quando quiser eliminar, mudar o nome, criar uma pasta nova, copiar ou colar, carregue em ALT.
Em seguida aparece uma lista onde pode fazer a sua selecg¢do. Se seleccionar (..) ou uma pasta,
s0 pode criar uma pasta nova ou colar num ficheiro que tenha copiado previamente. Se tiver

selecionado um ficheiro, as opgoes , ou serao adicionadas se tiver
copiado previamente um ficheiro.

Esta lista aparece depois de carregar em ALT.

Se a opcéao ou estiver selecionada, é apresentado um teclado no visor.

Utilize o botao de posicionamento para mudar de linha e as setas para ir para a esquerda e direita.
Selecione o carater/a fungéo a utilizar e prima o botdo de posicionamento para confirmar.

KEYBOARD
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12.4 Estatisticas de producao

» »

As estatisticas de producao sao utilizadas para monitorizar o tempo total do arco, a quantidade total
de material e 0 numero de soldaduras desde a Ultima reinicializagdo. Também serve para monitorizar
o tempo do arco e a quantidade de material utilizado na soldadura mais recente. Para efeitos de
informacgéao é igualmente apresentado o material de fio derretido por unidade de comprimento que foi
calculado e a altura da ocorréncia da reinicializagdo mais recente.

0 kg/h

0 kg/h

Quando carrega em , 0s valores de todos os contadores s&o repostos. A data e a hora
mostram a reinicializagdo mais recente.

Se nao reinicializar os contadores, estes sdo todos automaticamente reinicializados quando um deles
atingir o seu valor maximo.

Valores maximos dos contadores

Hora 999 horas, 59 minutos, 59 segundos
Peso 13 350 000 gramas
Quantidade 65535

12.5 Funcgoes de qualidade

» »

As func¢des de qualidade monitorizam varios dados de soldadura interessantes para processos de
soldadura especificos.

Estas funcdes sao:

» |dentificagdo da soldadura apresentada. No exemplo SOLDADURA 2-1, 2 significa a soldadura e 1
significa o segmento da soldadura.

* Hora de inicio da soldadura.

* Duracgéao da soldadura.

* Conjunto de parametros de soldadura selecionado.

* Corrente maxima, minima e média durante a soldadura.

* Tensdo maxima, minima e média durante a soldadura.

* Energia maxima, minima e média por unidade de comprimento durante a soldadura.

* Velocidade do fio maxima, minima e média durante a soldadura.

* Velocidade de deslocagao maxima, minima e média durante a soldadura.
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O numero de soldaduras desde a reinicializagdo mais recente é exibido na linha ao fundo. Podem ser
armazenadas informacgdes relativas a cerca de um maximo de 300 soldaduras. No caso de mais de

300 soldaduras, a primeira é apagada e substituida pela mais recente.

A soldadura anotada mais recentemente é apresentada no visor, embora seja também possivel

percorrer outras soldaduras anotadas. Ao premir

, todos os registos s&o eliminados.

Guardar dados de qualidade
» »

Os ficheiros que s&o produzidos no painel de controlo sao guardados no formato de ficheiros xml. A

memoéria USB tem que ser formatada como FAT32 para funcionar.

Insira uma memaria USB no painel de controlo, selecione

e prima

Todo o conjunto de dados de qualidade (informagdes sobre as 300 soldaduras mais recentes) que

esta guardado no painel de controlo € agora guardado na memoéria USB.

12.6 Calendario

» »
A data e a hora séo acertadas aqui.

Selecione a fila a definir: , , ,
utilizando um dos botdes de parametros. Prima
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12.7 Contas de utilizadores

» »

Ocasionalmente, de uma perspectiva de qualidade é particularmente importante que o produto nao
possa ser utilizado por pessoas nao autorizadas.

O nome de utilizador, nivel de conta e palavra-passe séo registados neste menu.

Selecione e prima o botao de posicionamento. Desga para uma linha vazia e
prima o bot&o. Introduza um nome de utilizador novo no teclado utilizando o botdo de posicionamento
e as setas.

Ha espago para 16 contas de utilizadores. Nos ficheiros dos dados de qualidade sera evidente quais
os utilizadores que executaram uma determinada soldadura.

Em escolha entre:

(pode adicionar novos utilizadores)

pode aceder a tudo, exceto: ,

e
pode aceder a: no menu
no menu . ,
e no menu
Na linha , introduza uma palavra-passe utilizando o teclado. Quando a fonte de

alimentagéao é ligada e o painel de controlo & ativado, aparece uma mensagem no visor para
introduzir a sua palavra-passe.

Se optar por ndo ter esta fungdo e quiser que a fonte de alimentagao e o painel de controlo fiquem
desbloqueados para todos os utilizadores, selecione
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12.8 Informacao da unidade

» »
Este menu contém as seguintes informacgdes:

* ID maquina

« IDno

« |D DO HW (ID do hardware)

* Verséo do software

* Numero de série, se disponivel

* Aopcéo € apresentada se a unidade selecionada tiver unidades secundarias. Se a tecla de
fungéo for premida, ser-lhe-a apresentado um novo menu com informagdes (os mesmos campos
do que no menu anterior) sobre as unidades secundarias.
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13 OPCIONAL

13.1 Unidade de controlo EAC 30 como controlo
separado do motor

Utilizagao de EAC 30 como controlo do motor sem uma fonte de alimentagao quando pretende ter um
controlo da deslocagao e a possibilidade de fornecer um sinal de inicio a uma fonte de alimentagao
externa. O controlo remoto também esta ativo através da E/S ATAS, para que possa controlar uma
base de rolos com saida de relé para o inicio e uma referéncia analdgica para a velocidade.

Ativar o controlo do motor
Para ativar a fungao de controlo do motor, defina o para
. A supervisao pela fonte de alimentacgao fica inativa.

Eixo de deslocacgao e eixo do fio
Defina o eixo de deslocagao e a engrenagem do fio executando o mesmo procedimento utilizado para
o codigo do produto "Eixo externo".

Menu de definigoes

Aqui é possivel definir a diregéo e velocidade de deslocagao; os parametros de inicio e os limites
podem ser utilizados para a velocidade de deslocagéo.
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Menu de parametros de inicio

O fluxo/fluxo prévio de gas fica ativo se o tipo de inicio escolhido for Scratch (Do zero). O sinal de
inicio (saida do relé 2) sera gerado e, quando o tempo de fluxo prévio tiver terminado, a deslocagéo
sera iniciada. Quando é selecionado o tipo de inicio Direct (Direto), o fluxo prévio ndo tem fungéo.

O inicio Scratch (Do zero) inicia uma deslocagao e gera um sinal de inicio ao mesmo tempo que o
botdo START (Iniciar) é premido. O fluxo prévio nao tem fungao.

Ao iniciar a saida do relé 2, sera gerado um inicio Direct (Direto), mas a deslocagéo n&o sera iniciada
até que a entrada digital para o fluxo de corrente esteja ativa. Portanto, se ndo houver entrada na E/S
ATAS para o fluxo de corrente, utilize o inicio Scratch (Do zero).

Menu Medidas

No menu Medidas, é possivel ver os valores de medigao para a velocidade de deslocagao e para a
velocidade do fio de avango. O motor n&o é ligado ao premir o botdo de arranque na unidade de
controlo, contudo, é possivel utilizar esse motor para outros trabalhos. No menu de parametros,
também pode definir a velocidade de deslocagéao.

crafmin

B ﬁ—b 0 olo

Eixo remoto e externo
O controlo remoto através da E/S ATAS e do eixo externo para controlar uma base de rolos também
pode ser utilizado juntamente com o controlo do motor.
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SAW 0,8 mm: EXT

crafmin

0D =
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Configuragdo da maquina

Com o codigo do produto "Controlo do motor”, pode definir a engrenagem como com o eixo definido
pelo utilizador na alimentacéo do fio, deslocagéo e eixo externo.

O
Placa do motor
Sinal de inicio para equipamentos externos, dado que a fonte de alimentacao esta localizada no
conetor X1.15-16.
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ANEXO

NUMEROS DE ENCOMENDA

Ordering number

Denomination

Type

Notes

0911 492 880

Control unit

EAC 30

0448 311 *

Control unit, Instruction manual

Podera consultar a documentacao técnica disponivel na Internet em: www.esab.com

Os trés ultimos digitos no nimero do documento do manual representam a versdao do manual. Por
isso, sao substituidos por * aqui. Certifique-se de que utiliza um manual com um nimero de série ou

versao de software que corresponda ao produto. Consulte a pagina frontal do manual.

0448 311 001

-68 -

© ESAB AB 2025



ANEXO

ACESSORIOS

Ordering number

Denomination

Type

Notes

0465 585 001

USB Memory Stick, 8 GB

Cabos de controlo

2m

5m

10 m

Control cable

0912 061 802

0912 061 805

0912 061 810
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