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Producent dziekuje za zaufanie, jakim obdarzyli go Panstwo, kupujac to urzadzenie,
ktére przyniesie petne zadowolenie, pod warunkiem przestrzegania zalecen
dotyczacych uzytkowania i konserwacji.

Jego konstrukcja, specyfikacja podzespotéw i sposéb wykonania sg zgodne z
obowigzujacymi dyrektywami europejskimi.

Zachecamy do zapoznania sie z zalgczona deklaracja CE, aby poznaé dyrektywy,
ktérym podlega.

Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za tgczenie elementéw, ktére nie
zostaly przez niego wyprodukowane.

W trosce o bezpieczenstwo uzytkownika podajemy ponizej otwartg liste zalecen lub
obowigzkéw, ktérych znaczna czes¢ znajduje sie w kodeksie pracy.

Na koniec prosimy o poinformowanie dostawcy o wszelkich btedach, ktére mogty
wkras¢ sie do redakcji niniejszej instrukcji obstugi.
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Rozwigzanie LINC-CUT® S 1020w-1530w to maszyna do ciecia plazmowego, szybka w ustawianiu, prosta w
obstudze i zapewniajgca szybkg amortyzacje inwestyciji.

Rama maszyny skfada sie ze stalowego blatu z wbudowanymi ptaskownikami protektorowymi
podtrzymujacymi cietg blache i zawierajacymi wode zmieszang ze specjalnym ptynem ,Plateguard red”.
Woda umozliwia wychwytywanie pytéw uwalnianych podczas ciecia.
Gazy resztkowe, ktore sie ulatniajg, pozostajg ponizej wartosci granicznych narazenia w nastepujgcych
warunkach uzytkowania:

1. Maszyna ustawiona w hali o odpowiednich wymiarach z wymiang powietrza.

2. Ograniczenie czasu ciecia do 2 godzin rzeczywistego ciecia dziennie (stwierdzony sredni czas ciecia).

Natychmiastowe ciecie umozliwia ekran dotykowy i intuicyjny interfejs cztowiek maszyna z wbudowang
biblioteka ksztattow.

Dostarczono pakiet oprogramowania umozliwiajgcy prace z programami wczytywanymi z pamieci USB.
Maszyna jest prosta w obstudze i konserwacji. Jest ona objeta 2-letnig gwarancja.

Dzieki technologii FLEXCUT 125 CE lub TOMAHAWK® 1538 maszyna zapewnia doskonatg jako$¢
ciecia sprezonym powietrzem w stali weglowej i nierdzewnej, a takze doskonatg rentownos¢, dtugi okres
eksploatacji, ograniczenie potrzeby prac wykornczeniowych, mniejsze nacieki i lepszg jako$¢ katow.

Jest ona przeznaczona przede wszystkim do uzytku w nastepujgcych dziedzinach:
- obrobka metali,
- prace S$lusarskie,
- prace artystyczne i majsterkowanie,
- wykonywanie prototypdw,
- nauczanie,
- warsztaty naprawcze.

Instrukcja obstugi
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Firma Lincoln Electric® wraz z zakupem maszyny do ciecia LINC-CUT® S 1020w-1530w zapewnia pewne
mozliwosci wsparcia technicznego. Oto skrocona prezentacja mozliwych opcji. Wizyty w zaktadzie sg
dostepne za dodatkowg optatg. Aby dowiedzie¢ sie wiecej, nalezy zadzwoni¢ pod numer 0825 132 132.

e Wsparcie telefoniczne

Wsparcie telefoniczne jest dostepne od poniedziatku do pigtku w godzinach od 8:00 do 17:00. Lincoln
Electric® dotozy wszelkich staran, aby reagowaé¢ na kontakty telefonicznie w mozliwie najkrétszych terminach.
Ze wzgledu na rodzaj diagnostyki maszyny i rozne umiejetnosci operatoréw nie mozemy zagwarantowac
minimalnego czasu oczekiwania na odebranie telefonu z prosbg o wsparcie techniczne. Wsparcie techniczne
obejmuje montaz, usuniecie usterki, konfiguracje i zagadnienia dotyczgce jakosci. Telefoniczne wsparcie
techniczne nie obejmuje szkolenia operacyjnego.

e Poczta elektroniczna
Lincoln Electric® odpowie na poczte elektroniczng wystang od poniedziatku do pigtku na adres EU-
AutomationServices@LincolnElectric.com w ciggu 24 godzin.

e Szkolenie LINC-CUT® S 1020w-1530w
Lincoln Electric® zapewnia pewne mozliwosci szkolen u klienta lub w naszym os$rodku doskonalenia w Pont
Sainte Maxence. Aby uzyskac¢ wiecej informacji, nalezy zadzwoni¢ na numer 0825 132 132.
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Maszyna LINC-CUT® S 1020w-1530w jest dostarczana w stanie zmontowanym, ale przed rozpoczeciem
uzytkowania nalezy usung¢ materiaty i blokady transportowe. Przed przyjeciem dostawy od firmy
przewozowej nalezy sprawdzi¢, czy wszystkie elementy zostaty dostarczone bez uszkodzen.

O ewentualnych uszkodzeniach transportowych nalezy poinformowac¢ firme Lincoln Electric®, dzwonigc na
numer 0825 132 132. Maszyna zostata catkowicie przetestowana w fabryce. Probke ciecia metalu mozna
znalez¢ w pojemniku na wode maszyny.

Numer czesci

Maszyna LINC-CUT® S 1530w OM.
1 z jednostkg ciecia plazmowego FLEXCUT™ 125 CE AS-CM-LCS1530WF125
LUB
Maszyna LINC-CUT® S 1020w M.
1 z jednostkg ciecia plazmowego FLEXCUT™ 125 CE AS-CM-LCST020WF125
O LUB
Maszyna LINC-CUT® S 1530w M
1 z jednostkg ciecia plazmowego TOMAHAWK® 1538 AS-CM-LCS1530WTHS0
LUB
Maszyna LINC-CUT® S 1020w M.
! z jednostkg ciecia plazmowego TOMAHAWK® 1538 AS-CM-LCS1020WTHS0
Poczatkowy zestaw materiatéw eksploatacyjnych LC125M i
! (FLEXCUT™ 125 CE) BK14300-SK
O LUB
Poczatkowy zestaw materiatéw eksploatacyjnych LC100M i
! (TOMAHAWK® 1538) BK12849-SK
O| 1 |Pakiet LINC-CUT® S TM-CAD/CAM AS-CP-LCSCADCAM
O 2 |Plateguard red AS-CW-005981

Aby rozpakowac¢ maszyneLINC-CUT® S 1020w-1530w, nalezy zdja¢ folie plastikowg i sprawdzi¢ maszyne
pod katem ewentualnych uszkodzen. W przypadku uszkodzen nie przyjmowac dostawy.

Do ustawienia maszyny w miejscu uzytkowania konieczna jest suwnica lub wozek widtowy. Nie podnosi¢
maszyny od strony tancucha podtrzymujgcego przewody ani wejscia kablowego. Po ustawieniu maszyny
we wiasciwym miejscu nalezy wypoziomowac blat za pomocg regulowanych nézek. Rozpoczg¢ od 4 ndézek
naroznych i zakonczy¢ na 2 nézkach centralnych (wytacznie w maszynie LINC-CUT® S 1530w).

Upewni¢ sig, ze blat nie porusza sie.

Instrukcja obstugi
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650 daN

LINC-CUT® S 1020w-1530w

Model LINC-CUT® S 1020w jest
dostarczany z blokadami zamontowanymi
fabrycznie. Blokady nalezy usung¢ przed
rozpoczeciem uzytkowania maszyny.

NIE wkrecac ponownie srub po usunieciu
blokad, poniewaz mogtoby to spowodowac
nieodwracalne uszkodzenia ramy.

Nie podnosi¢ maszyny od strony
tancucha podtrzymujacego prze-
wody ani wejscia kablowego!
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850 daN

Model LINC-CUT® S 1530w jest
dostarczany z blokadami zamontowanymi
fabrycznie. Blokady nalezy usung¢ przed
rozpoczeciem uzytkowania maszyny.

NIE wkreca¢ ponownie $rub po usunieciu
blokad, poniewaz mogtoby to spowodowac
nieodwracalne uszkodzenia ramy.

Nie podnosi¢ maszyny od strony
fancucha podtrzymujacego prze-
wody ani wejscia kablowego!

Instrukcja obstugi



Urzgdzenia LINC-CUT® S 1020w-1530w i firmy Lincoln Electric® zostaty zaprojektowane i wyprodukowane
z myslg o bezpieczenstwie. Jednakze ogdlne bezpieczenstwo uzytkownika mozna poprawi¢ poprzez
prawidiowe ustawienie i rozwazne uzytkowanie.

OSTRZEZENIE

URZADZENIA TEGO NIE WOLNO INSTALOWAC, OBS,LUGIWAC ANI NAPRAWIAC TEGO SPRZETU BEZ
UPRZEDNIEGO PRZECZYTANIA ZASAD BEZPIECZENSTWA PODANYCH W NINIEJSZEJ INSTRUKCJI.
Pomysl przed dziataniem i daj dowody ostroznosci.

Ogolne zasady bezpieczenstwa:

O

Przeczyta¢ i zrozumie¢ ogdlne zasady bezpieczenstwa podane we wiasciwej instrukciji
86957050 dostarczonej razem z urzgdzeniem.

Hafas przenoszony w powietrzu:

O

Zapoznac sie z wtasciwg instrukcjg 86957050 dostarczong wraz z urzgdzeniem.

Szczegoblne zasady bezpieczenstwa:

Chroni¢ siebie i innych przed ryzykiem powaznych obrazen lub $mierci.

Nie pozwala¢ zbliza¢ sie dzieciom.

Osoby posiadajace rozrusznik serca przed rozpoczeciem uzytkowania maszyny powinny
zasiegngc¢ porady lekarza.

Upewnic sig, ze wszystkie procedury montazu, obstugi, konserwacji i napraw sg wykonywane
wylacznie przez osoby wykwalifikowane.

Warunki transportu wewnetrznego
Podczas montazu lub konserwacji operator musi uzywac odpowiedniego wozka widtowego i

podnosi¢ maszyne LINC-CUT® S 1020w-1530w od strony przeciwnej do fancucha podtrzymu-
jacego przewody.

Stabilnosé
Aby zapewni¢ stabilno$¢ maszyny, nalezy jg wyregulowaé za pomocag nézek poziomujgcych.

>k

Zabrania sie wchodzenia na konstrukcje maszyny poza ewentualnymi przewidzianymi w tym
celu podestami i ktadkami.

Aby uzyskac¢ dostep do urzadzen na wysokosci, uzytkownik musi sie wyposazy¢ w wymagane
przepisami Srodki dostepu, takie jak ruchoma zabezpieczona ktadka, kosz podnos$nikowy itp.

Okresowe czyszczenie strefy roboczej.
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Przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac przy palniku nalezy bezwzglednie wytgczy¢ generator
FLEXCUT 125 CE lub TOMAHAWK® 1538.

>

Warunki uzytkowania:
* Nie wolno umieszcza¢ zadnych przedmiotéw na powierzchniach tocznych.

* Nie wchodzi¢ na tancuch podtrzymujgcy przewody.

* Przed rozpoczeciem wszelkich prac z blachami upewnic sie, ze zapewnione jest
bezpieczenstwo osob.

* Przed rozpoczeciem uzytkowania maszyny nalezy sie upewni¢, ze wszystkie elementy
zabezpieczajgce sg zamontowane.
Ostony zabezpieczajgce przykrecone. Do skrzynek elektrycznych majg dostep jedynie

osoby uprawnione. Nalezy zapewni¢ system blokowania dostepu.

» Zakaz prac konserwacyjnych przy maszynie pod napieciem.

* Na czas kazdej dtuzszej nieobecnosci operatora zamykac¢ doptywy energii (elektrycznej i
ptynow).

* Przed rozpoczeciem wszelkich prac odcig¢ zasilanie elektryczne maszyny (wystarczy
zablokowac¢ wytgcznik awaryjny).

Kazde przestawienie maszyny wymaga ponownego wypoziomowania blatu.

W zadnym wypadku nie wolno modyfikowaé maszyny.
Maszyna nie stanowi elementu kotwigcego dla urzgdzenia transportowego.

Stosowanie srodkéw ochrony indywidualnej jest obowigzkowe.

Konserwacje nalezy bezwzglednie wykonywaé po odtgczeniu zrédet energii.
Odcinanie zasilania i blokowanie dostepu do wszystkich zrodet energii za pomoca ktédki jest

obowiazkowe.

Obwody zatrzymania awaryjnego i zabezpieczen nalezy podtgczy¢ i testowac zgodnie ze
schematem elektrycznym maszyny.

>pPk B

Przenoszenie elementow:

» Srodki do przenoszenia elementdéw wycietych lub przeznaczonych do ciecia nie nalezg do
naszego zakresu dostawy i muszg zosta¢ zapewnione przez klienta. Do jego obowigzkow
nalezy zatem zastosowanie wszystkich srodkéw zabezpieczajgcych odpowiednich dla
srodkéw do przenoszenia elementow.

UWAGA: Podczas przenoszenia blach przeznaczonych do ciecia nalezy zachowac

ostroznosé, tak aby uniknaé uderzania nimi w maszyne lub Sciezki toczenia.

Uderzenie w jeden z elementéw moze spowodowaé wade prostopadtosci lub

nieprawidtowe dziatanie watu elektrycznego, co bedzie skutkowac nieprawidtowym cieciem

elementéw.

Przypadkowy manewr moze stworzy¢ ryzyko uruchomienia przemieszczenia.

* Wchodzac do strefy miedzy sciezkami toczenia operator moze zosta¢ przygnieciony
miedzy elementami a maszyna.

» Dziatajgca maszyna musi pozostawac pod nadzorem przeszkolonego operatora.

Bezpieczenstwo lasera:

o

» Maszyna jest wyposazona we wskaznik laserowy klasy 3R. Nalezy sie nim postugiwac z
zachowaniem ostroznosci. Nie wigczac, kiedy palnik udarowy jest wyrwany.

* Urzgdzenie zawiera laser diodowy. Podczas uzytkowania nalezy stosowac wszystkie srodki
ochronne i zabezpieczenia.

* NIE patrze¢ w wigzke laserowg bezposrednig ani odbitg. Moze to spowodowac uszkodzenie
oczu do odlegtosci 34 m.

* NIGDY nie kierowac lasera w strone samolotéw lub pojazddw; jest to niebezpieczne i
niezgodne z prawem. Laser moze powodowac¢ zakitdécenia widocznosci dla pilotow i zaktdca
pole widzenia z odlegtosci do 730 m. Laser moze spowodowac rozproszenie uwagi z
odlegtosci do 7,3 km.

* Lasery klasy 3R sg bezpieczne w przypadku starannej obstugi. NIE patrze¢ w wigzke
laserowa. Unika¢ wszelkiego przypadkowego narazenia oczu.

* Produkt nie jest zabawkg. Zawsze nadzorowac dzieci.

U
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Dymy/gaz:

Blat wodny wychwytuje wiekszos¢ czgstek statych i cze$¢ szkodliwych gazéw z dyméw.
Jednakze ich stezenia resztkowe, ewentualnie w potgczeniu z pewnymi ilosciami substanciji juz obecnych
w otaczajgcym powietrzu i pochodzgcych z innych Zrdédet zanieczyszczenia, mogg przekroczy¢ wartosci
graniczne lub wartosci graniczne narazenia zawodowego.
Zgodnie z przepisami:
*  Warto$¢ graniczna narazenia krétkotrwatego (w okresie 15 minut) na NO2 (gtéwny sktadnik
zanieczyszczajgcy NOx) musi by¢ nizsza niz 6 mg/3.
*  Wartos$¢ graniczna narazenia zawodowego (w okresie 8 godzin) na NO2 (gtéwny sktadnik
zanieczyszczajgcy NOx) musi by¢ nizsza niz 1,2 mg/3.
Uwzgledniajgc uzytkowanie obejmujgce 2 godziny ciecia roztozone w ciggu 8-godzinnego dnia pracy (15
minut ciecia na godzineg), orientacyjnie (patrz uwaga 1) podano ponizej szacowane przeptywy swiezego
powietrza zapobiegajgce przekroczeniu wartosci granicznej narazenia na podstawie pomiaréw wykonanych
dla blach stalowych o grubosci 25 mm. Ten przypadek jest najbardziej niekorzystny w poréwnaniu z innymi
pomiarami wykonanymi dla stali o grubosci 10 oraz stali nierdzewnej o grubosci 10 i 20. Maszyny LINC-
CUT® S 1020w-1530w nie sg przeznaczone do ciecia aluminium. Ciecie aluminium na blacie wodnym jest
niebezpieczne: ryzyko wybuchu z powodu uwalniania wodoru.

Hala Hala Hala Hala
Wysokos¢ 5 m | Wysokos¢ 5 m | Wysokosé 5 m | Wysokosé 5 m
Szeroko$¢ 5 m | Szerokosé Szerokos¢ Szerokos¢
Dtugos$¢: 10m | 10m 10m 10m
Dlugos$¢: 10 m | Diugos¢: 15 m | Dlugosé: 25 m
Kubatura (m?) 250 500 750 1250
Doptyw powietrza $wiezego (m3/h) konieczny,
aby r?le ;.)rzek'roczyc wartosci gramcznej. 420 170 0 0
narazenia krétkotrwatego (w ciggu 15 minut) na
NO2 wynoszgcego 6 mg/m3.
Doptyw powietrza swiezego (m3/h) konieczny,
aby nie przekroczyc wartosci gramcznej 3300 3270 3040 3200
zawodowego (w ciggu 8 godzin) na NO2
wynoszgcego 6 mg/m3.

Uwaga 1: Podane stezenie jest wskazaniem warto$ci sredniej w kubaturze. W rzeczywistosci jest ono
wyzsze w poblizu blatu.

llo$¢ emitowanych dyméw resztkowych zalezy znacznie od jako$ci cietych blach, ustawionych parametréw
ciecia i wysoko$¢ poziomu wody.

Z tych powoddéw firma Lincoln Electric® nie moze sie zobowigza¢ do podania doktadnych wartos$ci
stezenia dyméw na stanowisku pracy.

Aby uwzgledni¢ petng réznorodnosé warunkoéw uzytkowania, stezenia mogg potwierdzi¢ wytgcznie pomiary
narazenia indywidualnego in situ zrealizowane przez uprawniong instytucje w celu okreslenia ewentualne;j
wymaganej wentylacji.

Pomiar hatasu:
Pomiary hatasu przeprowadzone dla maszyny LINC-CUT® S 1020w-1530w wyposazone;j
w generator FLEXCUT 125 CE z palnikiem LC125M (pomiary M1 i M2) lub TOMAHAWK®
1538 (pomiar M1) z palnikiem LC100M w odniesieniu do dyrektywy maszynowej 2006/42/CE
uwidaczniajg nastepujgce wnioski sformutowane w ponizszej tabeli:
LC125M WARUNKI POMIARU
LC100M M1 M2
Natezenie 85A 125 A
Materiat Stal weglowa, grubosé¢: Stal weglowa, grubos¢:
8 mm 20 mm
Gaz Sprezone powietrze Sprezone powietrze
. Poziomy : Poziomy
Poziom Poziom
LAeq (dB(A)) | L€ &%‘; W [LAeq(dB(A)| L€ &%‘; w
1 metr 101,2 114,3 95,2 108
Odleatosé 2 metry 96,2 109 90,6 103,6
punktu po- 3 metry 93,2 106,3 89 103,8
'od painika | 4 metry 90,8 103,8 85,9 98,6
5 89,7 102,6 84,4 98,8
metrow -
LINC-CUT® S 1020w-1530w { 8 )
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Podczas montazu systemu ciecia CNC Lincoln Electric® w hali liczne czynniki wptywajg na wydajnosg,
tatwos¢ obstugi maszyny i bezpieczenstwo operatora. Gtéwnymi czynnikami wymagajgcymi uwzglednienia
jest rozmieszczenie fizyczne i ustawienie maszyny w hali, dostepno$c¢ zasilania elektrycznego, ztgcza
uziemienia EMI, sprezonego powietrza i innych sprezonych gazéw oraz odpowiedniej wentylacji.

Maszyne nalezy ustawia¢ na przyktad na stabilnej posadzce przemystowej.

Jednolitg posadzke betonowg o grubosci 200 mm nalezy wykona¢ co najmniej 21 dni wczes$niej (horma BAEL
93). Grubos$c¢ posadzki i jej zbrojenie nalezy dobraé¢ w zalezno$ci od charakterystyk podtoza.

LUB
Jednolite podwaliny betonowe. Beton o wytrzymatosci 20 MPa (350 kg/m?) ze stalowym zbrojeniem.

Ptaskosc¢ na catej powierzchni wykonania wraz z dodatkowymi torami £ 10 mm. Réznica
pozioméw posadzki 30 mm (maks. 5 mm/m).

* Podczas przygotowania do montazu systemu ciecia CNC Lincoln Electric® nalezy pozostawi¢
wystarczajgcg przestrzen. Wokot maszyny nalezy pozostawi¢ wolng przestrzen o szerokosci 800 mm.

* Maszyne nalezy podnosi¢ za pomoca suwnicy lub wozka widtowego wytgcznie od strony przeciwnej do
przewodow.

* Nalezy zapewni¢ i podigczy¢ odpowiednie uziemienie, ktére nalezy poprowadzi¢ w sposdb
zmniejszajgcy ryzyko potkniecia sie.

»  Dfiugos$c¢ przewodu zasilania dotgczonego do maszyny jest ograniczona do 3 metrow.

Podczas planowania rozmieszczenia maszyny LINC-CUT® S 1020w-1530w nalezy
uwzgledni¢ dtugo$¢ przewoddw:
+ Dlugosé przewodu zasilania dotgczonego do maszyny LINC-CUT® S 1020w-1530w jest
ograniczona do 3 metréw.
» Dlugos¢ przewodu zasilania dotagczonego do urzgdzen FLEXCUT™ 125 CE lub
TOMAHAWK® 1538 jest ograniczona do 5 metrow.
» Dilugos¢ dotgczonego przewodu wyréwnywania potencjatéw 162 jest ograniczona do 10
metrow.

Aby unikng¢ rozpryskéw wody na stanowisko FLEXCUT™ 125 CE lub TOMAHAWK® 1538,
zalecamy ustawienie stanowiska pod blatem wodnym (na przyktad pod prawa tylng podporg).

LINC-CUT® S 1020w

LINC-CUT® S 1530w

Instrukcja obstugi
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FLEXCUT 125 CE
55 daN

1600 mm

650 daN*

* Masa bez wody

526 mm

TOMAHAWK® 1538
34 daN

455 mm

640 mm

Model maszyny

LINC-CUT® S 1020w

Sterownik cyfrowy

VMD SP3

Wymiary blachy 1000 x 2000 mm
Szerokos¢: 1069 mm

Wymiary maszyny Dlugos¢: 2481 mm
Wysokos¢: 1600 mm

Masa netto maszyny (bez ptynu) 650 daN

Dostawa na palecie 2150 x 3700 x 1750 mm

Pojemnos$c¢ pojemnika na wode 260 litréw

Wysokos$¢ pomiedzy spodem belki a gorng 127 mm

powierzchnig blatu

Grubos$¢ mozliwa do utozenia na blacie

20 mm w przypadku blachy 1000x2000 mm
25 mm ma potowie powierzchni

Silniki

krokowy/2,8 Nm

Przekfadnie redukcyjne

Pasowe przektadnie redukcyjne 3:1
Sprzegto sprezonymi sprezynami

Prowadnice i naped

Prowadzenie podiuzne za pomoca $lizgaczy 20 mm
z zebatkami

Prowadzenie poprzeczne za pomocg slizgaczy
15 mm z zebatkami

Zalecany czas uzytkowania

4 godziny dziennie (2 godziny rzeczywistego ciecia)

Certyfikacja

Certyfikacja CE

LINC-CUT® S 1020w-1530w
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FLEXCUT 125 CE
55 daN

850 daN*

526 mm

W S 3 Z
’ L\)‘

311 mm

TOMAHAWK® 1538
34 daN

1600 mm

455 mm

640 mm

* Masa bez wody

Model maszyny LINC-CUT® S 1530w

Sterownik cyfrowy VMD SP3

Wymiary blachy 1500 x 3000 mm
Szerokos¢: 2027 mm

Wymiary maszyny Dlugosé¢: 3481 mm
Wysokos¢: 1600 mm

Masa netto maszyny (bez ptynu) 850 daN

Dostawa na palecie 2150 x 3700 x 1750 mm

Pojemnos$c¢ pojemnika na wode 495 litréw

Wysokos$¢ pomiedzy spodem belki a gorng 127 mm

powierzchnig blatu

20 mm w przypadku blachy 1500x3000 mm
25 mm ma potowie powierzchni

Silniki krokowy/2,8 Nm

Pasowe przektadnie redukcyjne 3:1
Sprzegto sprezonymi sprezynami

Prowadzenie podiuzne za pomoca $lizgaczy 20 mm
z zebatkami

Prowadzenie poprzeczne za pomocg slizgaczy
15 mm z zebatkami

Grubos$¢ mozliwa do utozenia na blacie

Przekfadnie redukcyjne

Prowadnice i naped

Zalecany czas uzytkowania 4 godziny dziennie (2 godziny rzeczywistego ciecia)
Certyfikacja Certyfikacja CE

@ Instrukcja obstugi



| Znacznik | Patrz rozdziat ,Montaz i konfiguracja znacznika”. |

Aby zapewni¢ bezpieczenstwo personelu i wyeliminowac hatasy o wysokiej czestotliwosci, nalezy zapewni¢
odpowiednie uziemienie. Podstawg odpowiedniego uziemienia jest skuteczny pret uziemieniowy. Punkt masy
nalezy potgczy¢ z pretem za pomoca krétkiego i ciezkiego przewodu. Aby stworzy¢ pret uziemieniowy mozna
zagtebi¢ w ziemie zwykly pret stalowy lub miedziany. Nalezy zamontowac¢ pret uziemieniowy. Aby sprawdzi¢
uziemienie systemu, nalezy zasiegnag¢ porady wykwalifikowanego technika.

Aby podtaczy¢ pret uziemieniowy uziemienia stotu z uziemieniem dostarczonym przez klienta, nalezy uzy¢
przewodu skrecanego 162

Aby zapewni¢ prawidtowe dziatanie blatéw do ciecia CNC, nalezy podtgczy¢ przewdd 162 od preta
uziemieniowego do wyznaczonego preta uziemieniowego.

Ustawi¢ jednostke do ciecia

plazmowego w odpowiednim
miejscu. Podigczy¢ przewaod
zasilania i uziemienia blatu z
przodu maszyny.

Jednostka do ciecia
plazmowego FLEXCUT™
125 CE lub TOMAHAWK® S
1538 jest dostarczana z popamEl
uziemieniem podfgczonym

do preta uziemieniowego.
Ponadto uziemienie robocze
jest podtaczone do gwiazdy
uziemienia w celu podtgczenia
do cietego elementu. Jezeli
element jest pomalowany lub
zanieczyszczony, konieczne

moze by¢ odstoniecie N
surowego metalu, aby r’ \\ R 17 ()

zapewni¢ dobre potgczenie
elektryczne.

Pret uziemieniowy nie jest
dostarczany z maszyna.

Kompletne instrukcje montazu i obstugi jednostki FLEXCUT™ 125 CE lub TOMAHAWK® 1538 znajdujg sie
w ich podrecznikach dla operatora. Przewody wej$ciowe do maszyny LINC-CUT® S 1020w-1530w oraz

do jednostki do ciecia plazmowego FLEXCUT™ 125 CE lub TOMAHAWK® 1538 Plasma moze podigczac
wytgcznie wykwalifikowany elektryk. Podtgczenia nalezy wykonac¢ zgodnie z wszystkimi przepisami
elektrycznymi lokalnymi i miedzynarodowymi. W przeciwnym razie moze dojs¢ do obrazen ciata lub $mierci.
Maszyna LINC-CUT® S 1020w-1530w jest przeznaczona do jednofazowego zasilania wej$ciowego

220/230 V o czestotliwosci 50 lub 60 Hz. Przed podtgczeniem urzgdzenia do zasilania nalezy sie upewni¢, ze
napiecie, faza i czestotliwos$¢ pradu wejsciowego sg zgodne ze wskazaniami na tabliczce znamionowe;.
Jednostka FLEXCUT™ 125 CE lub TOMAHAWK® 1538 jest przeznaczona do tréjfazowego zasilania wejscio-
wego 400 V o czestotliwosci 50 lub 60 Hz. Przed podigczeniem urzgdzenia do zasilania nalezy sie upewnic,

ze napiecie, faza i czestotliwos¢ pradu wejsciowego sg zgodne ze wskazaniami na tabliczce znamionowe;.
OSTRZEZENIE

Wigcznik/wytagcznik jednostki FLEXCUT™ 125 CE lub TOMAHAWK® 1538 nie moze stuzy¢ jako przerywacz
obwodu dla tego urzadzenia. Przewody wejsciowe do maszyny LINC-CUT® S 1020w-1530w moze podtgczaé
wytgcznie wykwalifikowany elektryk.

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



Dostawa przez klienta 2 zasilan i uziemienia
FLEXCUT™ 125 CE

= 15,6 m3/h, 7,2 bar
L

Generator —x
Maszyna: FLEXCUT™ 125 CE; T
) A
0,75kW, 0,9KVA, 4A, | 22 kW, 28 kVA, 40A, | Uziemienie bu- DLy P
220/230V 400 V dynku Tuleja karbowa-
] GniaZdO éCienne Gniazdo écienne MakS. 5 Q na
jednofazowe 2P+T, tréjfazowe 3P+T, 400V, @101
230V, 16 A 63 A
Dostawa przez klienta 2 zasilan i uziemienia
) TOMAHAWK® 1538
= = 16,8 m3/h, 6,7 bar
o —
Generator = ﬁ_‘;
Maszyna: TOMAHAWK® 1538: i
) A
0,75 kW, 0,9kVA, 4 A, | 13,7 kW, 17,4 kVA, 20 A, | Uziemienie bu- ) !_'___r_r"i' '
220/230V 400 V dynku Tuleja karbowa-
Gniazdo Scienne Gniazdo $cienne Maks. 5 Q na
jednofazowe 2P+T, tréjfazowe 3P+T, 400 V, @101
230V, 16 A 32A

Maszyne LINC-CUT® S 1020w-1530w nalezy podtgczy¢ do:
Sprezonego powietrza suchego i pozbawionego oleju lub azotu.
Czystego sprezonego powietrza. Zalecany jest standardowy filtr w obiegu o oczku 5 mikrondw, ale w
celu uzyskania optymalnej wydajnosci nalezy raczej zastosowac filtr o oczku 3 mikronow.
Razem ze sprezarkg lub butlg wysokiego cisnienia NALEZY uzywac regulatora wysokiego cisnienia.
Cisnienie zasilania musi wynosi¢ 7,2 bar, a wydatek 15,6 m3/h.

CISNIENIE POWIETRZA ZASILAJACEGO NIE MOZE PRZEKROCZYC 75 BAR, POD GROZBA USZKODZENIA MASZYNY.

OSTRZEZENIE

Jakos$¢ powietrza do ciecia plazmowego ma istotne znaczenie dla wyniku ciecia.

Uzytkownik musi zapewni¢ zrodto sprezonego powietrza z regulatorem umozliwiajgcym podawanie
okreslonego natezenia przeptywu i ci$nienia. Powietrze powinno by¢ czyste, wolne od olejéw i smarow.
KLASA JAKOSCI: zgodnie z normg I1ISO 8573-1

Klasa czystosci dla zaniec- Klasa 3 Granulometria 5um Stezenie masowe 5 mg/m?
zyszczenia czgstkami statymi

Klasa czystosci dla wody Klasa 3 Maks. punkt rosy pod cisnieniem -20°C

Klasa czystosci dla oleju Klasa 5 Stezenie 25 mg/m?

Powietrze nalezy podawac¢ do plazmy przewodem o $rednicy 10 mm z szybkozigczem 1/4 NPT. Przewody
powietrza nalezy prowadzi¢ tak, aby nie stwarzaty ryzyka potkniecia sie.

Wode nalezy wla¢ do pojemnika blatu przed rozpoczeciem pracy. Aby hamowaé korozje blatow wodnych CNC
do ciecia plazmowego, mozna stosowac inhibitory korozji, takie jak produkty niezawierajgce azotynu sodu.
Zacheca sie operatoréw do stosowania gotowego do uzycia produktu do blatbw CNC do ciecia plazmowego.
Pojemnos¢ pojemnika na wode: Maszyna LINC-CUT® S 1530w moze zawiera¢ okoto 495 litow wody, w
tym 10 litréw ptynu ,Plateguard red”. Maszyna LINC-CUT® S 1020w moze zawieraé okoto 260 litdéw wody, w
tym 7,5 litréw ptynu ,Plateguard red”.

Poziom jest prawidtowy, kiedy ptyn zakrywa listwy.

@ Instrukcja obstugi



Elementy sterujace i parametry generatora FLEXCUT™ 125 CE plasma

Nalezy siegna¢ do instrukcji obstugi generatora FLEXCUT™ 125 CE dostarczonego z jednostka do ciecia
plazmowego. Po wigczeniu maszyny i podczas wykonywania testu automatycznego na panelu sterowania
wigczajg sie wszystkie lampki sygnalizacyjne.

Elementy sterujgce z przodu

1 Ekran LCD

Powietrze gtdéwne, wskaznik cisnienia
gazu i pokretto regulatora

Przycisk strony gtéwnej
Wigcznik/wytgcznik

|
"

s

Zigcze palnika

Ztgcze przewodu roboczego
Pokretto obstugi menu

AAAR

O IN|ooja|h|W]| DN

Oproéznianie

eppPOrPPPPPPPPPPE

1 99998%

Elementy sterujace z tytu

Wilot powietrza lub gazu (1/4 PO
(6,35 mm)), szybkoztgcze NPT

10 | Dostep do panelu ztgczy

1 Zacisk kablowy przewodu
wejsciowego

12 | Ztacze CNC 14-stykowe
13 | Wentylator

LINC-CUT® S 1020w-1530w
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Gtéwne charakterystyki generatora FLEXCUT™ 125 CE plasma

Masa 53 kg

Zasilanie gtéwne 380/400/415 V (+ 10%), trojfazowe, 50/60 Hz

Pobér pradu 40 A przy 100%

Wspétczynnik dziatania 125 A, 175V przy 100% (40°C)

Napiecie bez obcigzenia 300V

Regulacja pradu ciecia 20-125A

Zasilanie gazem Sprezone powietrze: 6,5 bar, 260 I/min (chtodzenie i gaz ciecia)

Gtéwne charakterystyki palnika LC125M

Inicjowanie Stykowe bez HF
Diugosé wiazki przewodoéw 7,5 metra
Ztacze Zigcze centralne uniwersalne

Charakterystyki instalacji generatora FLEXCUT™ 125 CE + palnik LC125M

Materiaty Stal weglowa, stale nierdzewne
Grubosé¢ blachy litej Do 25 mm (stal)
Jakosé¢ ciecia katowego Zakres 4-5 wg normy 1ISO9013

Trwato$¢ materiatlow eksploata-

cyinych 350 cykli ciecia (20 s) przy 125 Ai 750 cykli przy 105 A

Procesy przetaczalne bez zmiany

materialow eksploatacyjnych Sprezone powietrze: 6,5 bar, 260 I/min (chtodzenie i gaz ciecia)

Stosowanie materialow eksploatacyjnych palnika LC125M — FLEXCUT™ 125 CE

Kompletne instrukcje montazu i obstugi generatora FLEXCUT™ 125 CE znajdujg

sie w jego podreczniku dla operatora. Nie dokreca¢ materiatéw eksploatacyjnych

nadmiernie. Dokreca¢ do momentu prawidtowego zamocowania elementow.
Element zuzywalny palnika LC125M

Zespdt izolatora przedniego (LC125M) BK14300-18 | 1 szt. |

Zestaw poczatkowych materiatéw eksploatacyjnych dla palnika LC125M (BK14300-SK)

Elektroda (LC125M) BK14300-1 2 szt.
Kanat mieszania 45 A — 125 A (LC125M) BK14300-13 1 szt.
Dysza 45 A (LC125M) BK14300-7 1 szt.
Dysza 65 A (LC125M) BK14300-8 1 szt.
Dysza 85 A (LC125M) BK14300-9 1 szt.
Dysza 105 A (LC125M) BK14300-10 2 szt.
Dysza 125 A (LC125M) BK14300-11 2 szt.
Ostona CTP (LC125M) BK14300-15 1 szt.
Ostona ochronna 45 A — 65 A (LC125M) BK14300-3 1 szt.
Ostona ochronna 85 A — 125 A (LC125M) BK14300-4 1 szt.

dm S m =uw= i
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Elementy sterujace i parametry generatora TOMAHAWK® 1538 plasma

Nalezy siegna¢ do instrukcji obstugi generatora TOMAHAWK® 1538 dostarczonego z jednostka do ciecia
plazmowego. Po wigczeniu maszyny i podczas wykonywania testu automatycznego na panelu sterowania
wigczajg sie wszystkie lampki sygnalizacyjne.

Elementy sterujace z przodu

Wybor trybu ciecia

Regulator cisnienia

Ztgcze palnika

Lampka sygnalizacyjna wt./wyt.

Lampka sygnalizacyjna wyjscia

o |G| |WIN|=-

Lampka sygnalizacyjna ukfadu
termicznego

Lampka sygnalizacyjna
7 | nieprawidtowego ci$nienia m""’f'i‘.‘ff’f.;‘_'_ia &
sprezonego powietrza deedl

8 Lampka sygnalizacyjna
zabezpieczenia palnika

9 | Regulacja pradu wyjsciowego
10 | Ztgcze przewodu roboczego
11 | Ztacze CNC

Elementy sterujace z tytu

12 | Wiot powietrza

13 | Wentylator

14 | Przewdd zasilajgcy
15 | Wigcznik/wytgcznik

LINC-CUT® S 1020w-1530w




Gtowne charakterystyki generatora TOMAHAWK® 1538 plasma

Zasilanie

Trojfazowe 400 V + 15%

Pobér mocy

7,1 kW przy wsp. mocy 100%
13,7 kW przy wsp. mocy 40%

Czestotliwosé

50/60 Hz

Wyjscie nominalne przy 40°C

Wspotczynnik dziatania Prad wyjsciowy Napiecie wyjsciowe
100% 60 A 104 VDC
60% 85A 114 VDC
40% 100 A 120 VDC

Zakres pradu wyjsciowego

Zakres pradu ciecia

Maksymalne napiecie bez
obciazenia

Prad tuku pilotujacego

20-100 A

320 VDC

20A

Sprezone powietrze

Natezenie przeptywu

Cisnienie robocze

280 I/min + 20% I/min przy 5,5 bar

6-7 bar

Zalecany przewdd zasilajacy i bezpieczniki

Bezpiecznik (zwtoczny)
lub wytacznik samoczynny o charakterystyce ,,D”

Przewdd zasilajgcy

32A

4 x 4 mm?

Wymiary

Wysokosé

Szerokosc¢

Diugosé

Masa

455 mm

301 mm 640 mm

34 kg

Temperatura robocza

0Od -10°C do +40°C

Temperatura przechowywania

0Od -25°C do +55°C

Gléwne charakterystyki palnika LC100M

Inicjowanie

Stykowe bez HF

Diugosé wiazki przewodéw

7,5 metra

Zlgcze

Ztgcze centralne uniwersalne

Charakterystyki instalacji generatora TOMAHAWK® 1538 + palnik LC100M

Materiaty

Stal weglowa, stale nierdzewne

Grubos¢ blachy litej

Do 25 mm (stal)

Jakosé¢ ciecia katowego

Zakres 4-5 wg normy ISO9013

Procesy przetagczalne bez zmiany
materiatéw eksploatacyjnych

Sprezone powietrze: 5,5 bar, 280 I/min (chtodzenie i gaz ciecia)

Zakres pradu ciecia

40, 60, 80 A

Instrukcja obstugi
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Stosowanie materiatlow eksploatacyjnych palnika LC100M — TOMAHAWK® 1538

Kompletne instrukcje montazu i obstugi generatora TOMAHAWK® 1538 znajdujg
sie w jego podreczniku dla operatora. Nie dokreca¢ materiatéw eksploatacyjnych
nadmiernie. Dokreca¢ do momentu prawidtowego zamocowania elementow.

Zestaw poczatkowych materiatéw eksploatacyjnych dla palnika LC100M (BK12849-SK)

Elektroda (LC100M) BK12849-3 5 szt.

Kanat mieszania 60 A— 80 A (LC100M) BK12849-9 1 szt.

Dysza 40 A (LC100M) BK12849-4 1 szt.

Dysza 60 A (LC100M) BK12849-5 2 szt. 2
Dysza 80 A (LC100M) BK12849-6 2 szt. 1
Pierscien (LC100M) BK12849-9 1 szt. -
Ostona CTP (LC100M) BK12849-22 1 szt.

Ostona ochronna 40 A (LC100M) BK12849-14 1 szt.

Ostona ochronna 60 A— 80 A (LC100M) BK12849-15 1 szt.

-

Proces plazmowy 100 A reczny: TOMAHAWK® 1538 + palnik LC105

Oprocz palnika automatycznego LC100M, instalacja TOMAHAWK 1538 jest dostarczana z palnikiem
recznym LC105.
Palnika tego mozna uzywa¢ okazjonalnie, ewentualnie do odcinania szkieletu. Chociaz jego obstuga jest
prosta, wymaga pewnych srodkow ostroznosci:

» Wytgczy¢ zasilanie generatora TOMAHAWK 1538.

» Odfgczy¢ przewdd sterowania zewnetrznego doprowadzony z maszyny.

» QOdtgczy¢ ztgcze palnika LC100M.

» Podtgczy¢ zigcze palnika LC105.

» Sprawdzi¢, czy zamontowane materiaty eksploatacyjne sg zgodne z zgdanym natezeniem ciecia.

* Wigczy¢ zasilanie generatora TOMAHAWK 1538.

Aby przej$¢ na tryb automatyczny z palnikiem LC100M:

Wytgczy¢ zasilanie generatora TOMAHAWK 1538.

Odtaczy¢ ztgcze palnika LC105.

Podtgczy¢ ztgcze palnika LC100M.

Podtgczy¢ przewdd sterowania zewnetrznego doprowadzony z maszyny.

Sprawdzi¢, czy zamontowane materiaty eksploatacyjne sg zgodne z zgdanym natezeniem ciecia.
Wigczy¢ zasilanie generatora TOMAHAWK 1538.
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Aby uruchomi¢ maszyne CNC LINC-CUT® S 1020w-1530w, nalezy postepowac¢ zgodnie z ponizszymi
wskazéwkami. Kompletna instrukcja obstugi jest dostepna w formie pliku wbudowanego do oprogramowania
VMD. Aby uzyskac dostep do tego pliku, nalezy nacisngc¢ przycisk ze znakiem zapytania.

Ustawié¢ przetagcznik zasilania sterownika Accumove w potozeniu ON (WHt.). Obréci¢ wytgcznik
Etap 1 w awaryjny o ¢wier¢ obrotu w kierunku ruchu wskazowek zegara. Spowoduje to wtgczenie
zasilania sterownika Accumove i uruchomienie komputera.

Jezeli pojawi sie szary ekran WINDOWS, przesung¢ palec po ekranie dotykowym w gére. W
polu wprowadzania hasta wpisa¢ ,cncop”. Nacisng¢ przycisk ze strzatka.

Etap 2 ] Po uruchomieniu komputera zostanie na nim uruchomione oprogramowanie Visual Machine
Designer ,VMD”.

Nacisng¢ przycisk DATUM (Punkt wyjsciowy) na ekranie. Spowoduje to uruchomienie
Etap 3 I przemiennikow. Glowica ustawi sie w lewym dolnym rogu w potozeniu ,HOME” (Wyj$ciowym).
Maszyna jest teraz gotowa do dziatania.

Naroznik
lewy dolny

= Pierwszy sposob
Wylaczanie maszyny i pozostawienie jej podigczonej do sieci elektrycznej:

Przetgczy¢ maszyne w stan zatrzymania awaryjnego —
Etap 1 . .
sterownik Accumove wytgcza sie.

Etap 2 w Nacisng¢ przycisk ,Extinction” (Wytgczenie).

Etap 3 I Wytgcza sie ekran, a komputer przetgcza sie w tryb czuwania.

Instrukcja obstugi
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Aby wiaczy¢ maszyne:

Etap 4 Zwolni¢ wytgcznik awaryjny — sterownik Accumove uruchamia sie.

Etap 5 Komputer zauwaza aktywnos$¢ sieci i wychodzi z trybu czuwania.

JE0

Etap 6 Uruchamia sie oprogramowanie VMD.

1= Drugi sposéb
Wylaczanie maszyny z zamiarem odtaczenia od sieci elektrycznej:

Etap 1 Przetgczy¢ maszyne w stan zatrzymania awaryjnego.

J

Etap 2 Przesuna¢ palcem po ekranie od lewej krawedzi do srodka.

3-4

Etap 3 Nacisng¢ przycisk ,Windows”.

Etap 4 Nacisng¢ przycisk ,Shutdown” (Wytgcz). A

AS  Acrecc MG

O il

Etap 5 Odtgczy¢ zasilanie elektryczne maszyny.

Aby wiaczyé maszyne:

Etap 7 Podtgczyc¢ elektryczne maszyny.

g0 B BE

Etap 8 W przypadku komputera ,shuttle” (z przyciskiem wt./wyt.) nacisngé wigcznik komputera.

Etap 9 W przypadku komputera metalowego komputer uruchamia sie automatycznie.

Etap 10 Zwolni¢ wytgcznik awaryjny.

JEE

Etap 11 Uruchamia sie oprogramowanie VMD.
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[ Widok ogélny oprogramowania Visual Machine Designer ,,VMD”

Visual Machine Designer (VMD) to oprogramowanie sterujgce wszystkich sterownikow CNC ACCUMOVE®.
Wiekszos¢ elementdéw sterowania blatem znajduje sie na ekranie gtdwnym, ktéry miesci rowniez funkcje
umozliwiajgce tworzenie plikéw i zarzgdzanie nimi. Ten skrocony przewodnik zawiera przeglad wszystkich
funkcji wraz z opisami ich dziatania.

;4400 80 r6.gm

Aby ufatwi¢ nawigacje i obstuge, ekran gtéwny oprogramowania VMD podzielono na obszary. Omowienie
wszystkich przyciskow i funkcji znajduje sie w poszczegdlnych czesciach.

1. Job group (Grupa zadan) — otwieranie i sterowanie wszystkimi aspektami pliku wejsciowego lub
tworzenia projektow.

2. View Screen (Ekran widoku) — wys$wietlanie ustawien projektu, grafik projektu, kodu g projektu, lub
grafiku ruchoéw uchwytu narzedzia.

3. Datum/Program Zero (Punkt wyjsciowy/zerowanie programu) — ustalanie punktu zerowego maszyny
za posrednictwem odniesienia DATUM (Punkt wyjsciowy) oraz punktu zerowego programu w
maszynie.

4. Cut Parameters/AVHC (Parametry ciecia/AVHC) — parametry zwigzane ze sterowaniem wysokoscig
i jego funkcjami.
5. Run group (Grupa pracy) — przyciski stuzgce do sterowania poczatkiem i zatrzymywaniem projektu.

6. Jogging (Przesuwanie reczne) — sterowanie ruchem palnika w maszynie z zaprogramowang pred-
koscig posuwu.

7. Tableau de bord (Tablica wskaznikdéw) — wys$wietlanie wspétrzednych gtowicy, a takze wszystkich
nadzorowanych wskaznikéw maszyny.

Instrukcja obstugi
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Job Group (Grupa zadan):

Obszar JOB GROUP (Grupa zadan) obejmuje wszystkie funkcje zwigzane z projektem. Grupa ta umozliwia
bezposredni wybor projektu, tworzenie projektu (biblioteka ksztattdéw) lub zmiane funkcji projektu.

Wybér zadania:

Ponizej przedstawiono sposob otwierania zadania w opro-
gramowaniu VMD.

W obszarze ,SELECT JOB” (Wybor zadania) znajduje sie

katalog ,HOT FOLDER” (Katalog podreczny) z zatadowanymi

do niego zadaniami. * Katalog ,HOT FOLDER” (Katalog podrec- ==

* Name Size Source Modified

zny) to katalog C:\ControllerData\Jobs. e el e

OB 4800 125 ré.gm 8 KB C:\ControllerData\Jobs 5/2/2018 1:46:26 PM

.. , , . . . ” CIE3 4800 80 r6.gm 8 KB C:\ControllerData\Jobs 5/2/2018 1:46:26 PM

Aby Wybr’ac Inne Zrodi01 nac|snac prZyC|Sk ”BROWSE (Prze_ OB Line Speed Testgm 1KB CA\ControllerData\lobs  5/2/2018 1:46:26 PM

. . . OB RIP.gm 1KB C:A\ControllerData\Jobs 5/2/2018 1:46:26 PM

gladaj), aby otworzy¢ standardowe okno dialogowe WINDOWS. 2 sinecurest- 1o0pman 1B ChComtrollrDataobs  §2/2018 14626 PM

Zadanie wybrane z listy wy$wietli sie w oknie ,PREVIEW” o T | ccmmnar

(Podglad). o
IS JOB KERF COMPENSATED (Zadanie z kompensacjg -

szczeliny): przetgczenie oprogramowania w celu dostosowan-
ia sie do kompensacji (szczeliny). W przypadku generowania
elementéw utworzonych w programach TMCAD lub VMD NEST
nalezy nacisnag¢ ,,OUl” (Tak).

Jezeli elementy z biblioteki ksztattu wymagajg korekty KERF
(Szczeliny), nalezy nacisng¢ ,NON” (Nie).

Nalezy uzy¢ regulacji srednicy KERF (Szczeliny) w pozyciji
,TOOL LIBRARY” (Biblioteka narzedzi).

Zagniezdzenie
Powoduje otwarcie funkcji ,VMD NESTING” (Zagniezdzenie VMD). @ Nesting
Opis tych funkcji znajduje sie w czesci poswieconej opcji ,NESTING”
(Zagniezdzenie).

Biblioteka ksztaltéw:
Opcja ta umozliwia utworzenie ksztattu okreslonego przez uzytkownika

na podstawie 27 elementéw zwyktych. i

.A. Library

Wiecej szczegotéw podano w czesci ,USING THE SHAPE LIBRARY”
(Korzystanie z biblioteki ksztattow).

Konfiguracja projektu:

Opcja ,PLATE SETUP” (Ustawienia blachy) umozliwia
wprowadzanie zmian do projektu.

ROW AND COLUMN (Wiersz i kolumna): Umozliwia
dodawanie wielokrotnosci poprzez dodawanie liczb w
celu wygenerowania tabeli ,GRID ARRAY” (Tablica siatki)
wybranego projektu.

TRANSFORMS (Przeksztatcenia): Umozliwia skopiowanie
(MIRROR), obrét (ROTATE) lub dostosowanie projektu do skali
(SCALE).

MATERIAL SENSING (Wykrywanie materiatu): Funkcja ta
dziata w potagczeniu z parametrami ,CUT PARAMETERS”
(Parametry ciecia), ustalajgc wymiar gérnej powierzchni
materiatu (TOP OF MATERIAL) i grubos¢ materiatu
(MATERIAL THICKNESS) wycinanego elementu.

PLATE ALIGNMENT (Wyréwnanie blachy): Polecenie

dla sterownika ,pochylenia” zadania wzgledem materiatu
utozonego ukosnie na blacie.

SET PLATE ORIGIN (Ustaw poczagtek blachy): ustawianie
poczatku blachy.

GO TO PLATE ORIGIN (ldz do poczatki blachy): wystanie
gtowicy do potozenia ,PLATE ORIGIN” (Poczatek blachy).
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Process Stations (Stanowiska procesu):

Funkcja ,PROCESS STATIONS” (Stanowiska procesu)
umozliwia konfiguracje i kontrole parametréw osprzetu
maszyny.

Scribe Auxilary

Podczas programowania przesuniecia za pomoca _
znacznika pneumatycznego mozna dodaé opdznienia :

JKERF” (Szczelina) i ,DWELL” (Przerwa).

0.000 0.300 0.000 0.000]

Log On (Logowanie):

Opcja ,LOG ON” (Logowanie) umozliwia zmiane uzytkownika
oprogramowania VMD.

Wybér pozycji ,ADMIN” (Administrator) powoduje otwarcie Log O %
parametréw maszyny (MACHINE SETTINGS) (zabezpieczone il

hasiem). dmm ok
Pozycja ,OPERATOR” oznacza uzytkownika standardowego z e ered

interfejsem standardowym.

Pozycja ,PRODUCTION OPERATOR” (Operator produkcii)
oznacza uzytkownika standardowego z interfejsem uproszczonym.

Pozycja ,TECH SUPPORT” (Wsparcie techniczne) jest uzywana
wylgcznie przez personel wsparcia technicznego (zabezpieczona
hastem).

Pagsword

Keyppad..

Shutdown (Wytaczenie):

Opcja ,SHUTDOWN?” (Wytgczenie) umozliwia zamkniecie
oprogramowania VMD i wytgczenie komputera.

Nalezy jej uzywa¢ w momencie wytgczania komputera.

Pojawia sie wyskakujgce okno ,TURN OFF ACCUMOVE o x
CONTROLLER” (Wytgcz sterownik Accumove).

Nacisng¢ wytgcznik awaryjny, aby wytgczy¢ zasilanie sterownika [} Tum off the Accumove Controler before pressing OK
Accumove.

Nacisng¢ przycisk OK. Komputer przetgcza sie w tryb czuwania.

Instrukcja obstugi
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View Screen (Ekran widoku):

Na ekranie gtéwnym ,VIEW SCREEN” (Ekran widoku) oprogramowania VMD znajdujg sie zaktadki sterowania
i wyswietlania zadania oraz odpowiednich parametréw ciecia materiatu. Zaktadka u gory ekranu zapewnia
operatorowi dostep do roznych widokow i polecen umozliwiajgcych zaplanowanie ciecia.

Process setup (Ustawienia procesu):

Zaktadka ,PROCESS SETUP” (Ustawienia procesu)
stuzy do wprowadzania materiatu, ktéry ma by¢
ciety. Po wprowadzeniu zostanie zaktualizowana
pozycja ,CUT PARAMETERS” (Parametry ciecia)
na podstawie parametrow z pozycji ,CUT CHART”
(Schemat ciecia).

¢ Material (Materiat) — rodzaj cietego materiatu.
¢ Thickness (Grubos¢) — grubos¢ materiatu.

e Current (Prad) — natezenie pradu ciecia.

¢ Plasma Pressure (Cisnienie plazmy) —
wskazanie cisnienie powietrza odpowiedniego
dla wybranej kombinacji natezenie pradu/
grubosc.

e Selected Process (Wybrany proces) —
dostosowanie pozycji ,CUT PARAMETERS”

(Parametry ciecia) do parametréw ,PLASMA” Cut Parameters (Parametrv ciecia):
(Plazma) lub ,MARKING” (Znakowanie) (tylko
generator FLEXCUT™ 125 CE). Wszystkie parametry z zakladki ,CUT PARAMETERS”

(Parametry ciecia) i ,AVHC” ustawiajg palnik w
prawidtowym potozeniu podczas pracy wzgledem
materiatu. Wiekszo$¢ parametrow znajduje sie
. w instrukcji generatora FLEXCUT™ 125 CE lub
Cut Parameters TOMAHAWK® 1538 w tabelach wartosci ciecia.
TN ienm ¢ Transfer Height (Wysokos$¢ przenoszenia) —
odlegtos¢ na jakg palnik wycofa sie z materiatu

Pierce Height w celu zainicjowania tuku pilotujgcego przed
przemieszczeniem sie do wysokos$ci drgzenia.

Cut Height * Pierce Height (Wysokos¢ drgzenia) — odlegtos¢ na
jakiej glowica ustawia sie nad materiatem podczas
drazenia.

Pierce Delay e Cut Height (Wysoko$é ciecia) — odlegto$é

e — pomiedzy koncéwka palnika a gérng powierzchnig

Retract Height materiatu podczas ciecia.

¢ Pierce Delay (Opdéznienie drgzenia) — opdznienie,
podczas ktorego palnik drgzy materiat przed
wykonaniem ruchu.

* Retract Height (Wysokos¢ wycofania) — wysokos$¢

Feedrate na jakg podniesie sie glowica podczas szybkich
przemieszczen w trakcie realizacji projektu.

* Arc Voltage (Napiecie tuku) — wartosc
poréwnawcza sprzezenia napieciowego. W
przypadku korzystania z napiecia probkowania
+SAMPLE VOLTAGE” wartos$¢ ta bedzie sie
dostosowywac podczas ciecia.

* Feedrate (Predko$¢ posuwu) — wyswietla sie/
ustawia na wartosci ,FEEDRATE OPTIMAL”
(Optymalna predkos$¢ posuwu) podanej w tabelach
ciecia dla danej grubosci materiatu i stosowanego
natezenia ciecia.

Arc Voltage
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Graphics View (Widok graficzny):

MACHINE LIMITS (Wartosci graniczne maszyny) —
wyswietlanie wartosci granicznych maszyny w kolorze
niebieskim. Potozenie gtowicy jest przedstawiane za
pomocg krzyzujgcych sie biatych linii. Wyznaczone
trajektorie narzedzia plazmowego sg wyswietlane

na czerwono. Wyznaczone trajektorie znacznika
pneumatycznego sg wyswietlane na zielono.
Przemieszczenia szybkie sg przedstawiane szarg linig
przerywana.

Zoom to Machine (Zoom do maszyny) — wykonanie
powiekszenia do zaprogramowanych granic maszyny.

Zoom to Job (Zoom do zadania) — wykonanie
powiekszenia zatadowanego projektu.

Run From Torch Position (Uruchom od potozenia
palnika) — wznowienie pracy od miejsca zatrzymania
palnika w momencie przerwania.

Maximize Plan View (Maksymalny widok ptaszczyzn)

— wyswietlenie wszystkich widokéw na jednym
ekranie.

Program View (Widok programu):

Opcja ta umozliwia wyswietlanie kodu G wczytanego
projektu.

Edit job (Edytuj zadanie) — otwarcie aktualnego kodu
G w edytorze tekstu.

Maximize Viewport (Maksymalny widok okna) —
wyswietlenie wszystkich widokéw na jednym ekranie.

2,894 v2.409
462 ¥2.3525 1-0.0224 3-0.1277 F50.000
35716

Height Control View (Widok sterowania
wysokoscig): [

Opcja ta pozwala wyswietli¢ rysunek przemieszczen
uchwytu narzedzia podczas pracy.

Trace Pause/Resume (Przerwij/wznéw trasowanie)
— wstrzymanie wyswietlania graficznego podczas
trasowania.

Trace off/on (Wt./wyt. trasowanie) — wigczanie i
wytgczanie wyswietlania stanowiska sterowanego
podnosnika.

Maximize Viewport (Maksymalny widok okna) —
wyswietlenie wszystkich widokdw na jednym ekranie.
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Datum / Program Zero Group (Grupa punkt wyjsciowy/zerowania programu):

Grupa ta umozliwia sterowanie uruchamianiem maszyny, a takze wszystkimi zadaniami podczas ich
wykonywania.

Datum (Punkt wyjsciow

Opcja ,Datum” (Punkt wyjsciowy) ma wiele charakterystyk. Podczas
pierwszego uruchamiania maszyny funkcja ,Datum” (Punkt wyjsciowy)

uruchomi silniki i wykona ruchy maszyny w celu okreslenia punktu G Datum
zerowego (MACHINE ZERO — zero maszyny).

Po ustawieniu sie palnika w lewym dolnym narozniku maszyna jest
gotowa do pracy.

Run Job (Uruchom zadanie):

Przycisk ,RUN JOB” (Uruchom zadanie) powoduje uruchomienie
zadania zatadowanego do programu VMD.

Stop:

Przycisk ,STOP” umozliwia zatrzymanie maszyny podczas dowolnego
przemieszczenia lub procesu.

Reset:

Przycisk ten stuz do resetowania zadania. Jezeli rozpoczete zadanie nie
zostato dokonczone, aby je wznowi¢, nalezy je zresetowac.

Active Run/Dry Run (Przebieg aktywny/przebieg jatlowy): Przycisk
ten stuzy do przetgczania miedzy trybami ACTIVE RUN (Przebieg
aktywny) i DRY RUN (Przebieg jatowy).
ACTIVE RUN (Przebieg aktywny): wigczanie palnika podczas
wykonywania zadania.
* DRY RUN (Przebieg jatowy): wytgczanie palnika. W trybie ,DRY
RUN” (Przebieg jatowy) symulowane sg wszystkie przemieszczenia
palnika z palnikiem wytgczonym.

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



Jogging (Przesuwanie reczne):

Tryb krokowy umozliwia uzytkownikowi przemieszczanie gtowicy poprzez naciskanie przyciskow ze
strzatkami. Grupa ,JOGGING” (Przesuwanie reczne) ma postac zakfadki i pozwala przemiesci¢ gtowice do
dowolnego wiasciwego potozenia na blacie.

Jog (Przesun):

Przyciski ,JOG” (Przesun) sg rozmieszczone zgodnie z
przemieszczeniami na blacie. Naciskanie w poblizu Srodka
przycisku ,JOG” (Przesun) pozwala przesuwacé palnik powoli,
natomiast naciskanie w poblizu czesci zewnetrznej pozwala
przesuwac szybciej. Okno ,JOG” (Przesun) sktada sie z trzech
oddzielnych zaktadek.

»  Continuous (Ciagty),

* Incremental (Przyrostowy),

*  Point (Punkt).

Continuous Incremental | Point ‘
l +Z
+Y I
¥ |
-Z

W dolnej czesci okna znajduje sie wartos¢ procentowa ,FEED
RATE OVERRIDE %” (Nadrzedna predkos¢ posuwu %). Pozwala
ona zmieniac predkos¢ posuwu zadania aktywnego. Funkcja ta
stuzy do precyzyjnej regulacji posuwu w celu uzyskania mozliwie
najwyzszej jakosci ciecia.

+

Feed Rate Override

B 0 s 0 15 20 W trybie ,Continuous” (Ciagty) palnik przesuwa sie przez caty czas
naciskania przycisku ze strzatka.

‘ Continuous | Incremental ’ Point ‘
¢ ¢ Incremental Jog (Przesuwanie przyrostowe):

Nacisniecie strzatki kierunkowej pozwala przemiescic palnik w tym
kierunku na odlegto$¢ ustawiong na pasku regulacji odlegtosci.

Pasek regulacji umozliwia ustawienie przyrostéw w zakresie od
0,000 do 0,100. Mozna réwniez wprowadzi¢ dowolng warto$¢
bezposrednio w oknie dialogowym.

\

Increment Distance

P

0.000 0.020 0.040 0.060 0.080 0.100

‘ Continuous | Incremental | Point ‘

Move Relative to... Target Position

Point Jog (Przesuwanie do/od punktu):

O X 4.36 Tryb ,Point Jog” (Przesuwanie do/od punktu) pozwala
- uzytkownikowi okresli¢ punkt docelowy i wyjsciowy
Plate Origin 2.458 . . .
Q przemieszczenia gtowicy.
O Nalezy w tym celu wybra¢ punkt wyjsciowy palnika, predkos¢
posuwu oraz wspotrzedne X/Y, a nastepnie nacisng¢ przycisk
»,MOVE TO POSITION” (Przesun do potozenia).

Using Feedrate...

e
O Pozwala to wyeliminowac resztki i dopracowac linie.

Funkcja ,CUT TO POSITION” (Tnij d potozenia) dziata w taki
sam sposob, ale zgodne z sekwencjg IHS i po wigczeniu palnika.

Cut to Position Move to Position
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AVHC i Dashboard (Tablica wskaznikow):

Opcja ,AVHC” (Arc Voltage Height Control — sterowanie wysoko$cig napiecia tuku) obejmuje ,SPOSOB”
sterowania uchwytem narzedzia przez sterownik. Tablica wskaznikdw podaje operatorowi podglad potozenia
gtowicy i innych wskaznikéw stanu.

AVHC (Automatic Voltage Height Control — au-
tomatyczne sterowanie wysokoscig napiecia):
Pozycje ,Cut Parameters” (Parametry ciecia) mozna
przetgcza¢ miedzy programem okreslonym wstepnie a
programem okreslonym przez uzytkownika.

AVHC | Dashboard

Cut Parameters Sample Voltage IHS Mode

Program Defined On Alwap
- - - *  Program Defined (Program zdefiniowany —
AVHC Mode IHS parametry ciecia zostang wygenerowane
Auto On .set Z Position automatycznie w zaleznosci od rodzaju i grubosci
materiatu wprowadzonych na zaktadce ,PROCESS
SETUP” (Ustawienia procesu).

« User Defined (Okreslane przez uzytkownika) —
parametry ciecia mozna wprowadzaé recznie na
podstawie tabeli ciecia znajdujgcych sie w instrukcji
generatora FLEXCUT™ 125 CE lub TOMAHAWK®
1538.

Pozycja ,,Sample Voltage” (Napiecie prébne) to

wiacznik/wyltacznik.

+  On (W) (przy .MODE” (Tryb): AUTO): Na poczatku
ciecia sterownik uczy sie napiecia tuku i utrzymuje
wartos¢ zgdanej wysokosci ciecia wprowadzong w
parametrach ciecia (CUT PARAMETERS).

e Off (Wwt.) (przy ,MODE” (Tryb): AUTO): Warto$¢
AVHC dostosuje sie wytgcznie na podstawie napie¢
+SET VOLTAGE” (Napiecie zadane) i ,CURRENT
VOLTAGE” (Napiecie aktualne). Jezeli warto$¢
parametru,SET VOLTAGE” (Napiecie zadane) jest
rézna od wartosci parametru ,CURRENT VOLTAGE”
(Napiecie aktualne), uchwyt narzedzia dostosuje
swoje potozenie z uwzglednieniem roznicy.

e On(WL)/Off (Wwt.) (przy .,AVHC MODE” (Tryb AVHC):
MANUAL (Reczny)): Funkcja jest wytgczona.

IHS MODE (Tryb IHS) to proces wykorzystywany

do wykrywania wysokosci materiatu i sposobu jego

reagowania miedzy drazeniami.

*  Optimal (Optymalny): Po wyborze tej pozycji
odbywa sie wykrywanie poczatkowe (oporowe)
materiatu i wykorzystywany jest parametr oparty na
grubosci materiatu w celu przetworzenia wykrywania
chemicznego. Proces ten powoduje, ze gtowica
moze sie ,uwolni¢” od wykrywania oporowego do tej
grubos$ci materiatu opartej na tym parametrze.

« Always (Zawsze): Glowica bedzie wykrywa¢ materiat
oporowo przy kazdym drgzeniu.

TRYB AVHC umozliwia przetgczanie pomiedzy trybem

RECZNYM a AUTOMATYCZNYM.

*  Manual (Reczny) — przy kazdym drgzeniu palnik
pozostanie na ustalonej wysokosci ciecia. Wysokos¢
ciecia nie bedzie dostosowywacé sie automatycznie
podczas ciecia.

*  Auto (Automatyczny) — palnik zachowa odlegtos¢
do profilu materiatu wprowadzong w parametrze
,CUT HEIGHT” (Wysokos¢ ciecia) na podstawie
napiecia ,SET VOLTAGE” (Napiecie zadane) i
napiecia ,CURRENT VOLTAGE” (Napiecie aktualne)
wyswietlanego na generatorze plazmy.

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



IHS (Initial Height Sense — poczatkowy pomiar

wysokosci): ten parametr powoduje wigczenie lub

wylaczenie funkcji wykrywania oporowego (OHMIC

DETECTION).

*  ON (Wt.): Gtowica wykryje materiat, kiedy
naktadka oporowa zetknie sie z uziemionym

Cut Parameters Sample Voltage IHS Mode materiatem przewodzgcym na blacie. Po wykryciu

P Defined o Al gtowica podniesie sie na wstepnie ustawiong
wysokos$¢ drgzenia ,TRANSFER HEIGHT”
AVHC Mode HS (Wysokos¢ przenoszenia).
- — *  OFF (Wyt.): Gtowica przemiesci sie na wstepnie
A ustawiong wysokos¢ , TOP OF MATERIAL” (Géra
materiatu) (w pozycji ,Job setup” (Ustawienia

zadania)), a nastepnie wycofa sie do wysokosci
drgzenia.

Dashboard

RESET Z POSITION (Resetuj potozenie Z):
zerowanie osi Z.

Ustawi¢ gtowice w gérnym potozeniu krancowym i
przywrocic jej potozenie zerowe.

Dashboard (Tablica wskaznikow):

Tablica wskaznikow (Dashboard) podaje wskazniki i
Dashboard narzedzia okapu dla operatora.

Arc Voltage (Napiecie tuku): Wskazanie powrotnego
napiecia tuku plazmowego podczas ciecia.

Arc Voltage : X ; Plasma Pierce Count (Liczba drgzen plazmowych):
Ten licznik stuzy do zachowywania sladu liczby
drgzen wykonanych przez materiaty eksploatacyjne
plazmy. Licznik nalezy zerowa¢ przy kazdej wymianie
materiatdéw eksploatacyjnych.

Process (Proces): Wskazanie biezgcego procesu

Plasma
Pierce Count

. ciecia.
Dl Blove: Feedrate (Predko$¢ posuwu): Wskazanie procentowej
Process HS i Detictas wartosci predkosci posuwu.
: X. Y, Z: Wskazanie wspotrzednych palnika wzgledem
Feedrate Breakaway maszyny.

OK to Move (OK la ruchu): Wskazanie momentu
przebicia blachy przez plazme i gotowo$¢ do
uruchomienia programu.

IHS: Wskazanie wykrycia blachy poprzez kontakt
oporowy (OHMIC).

Breakaway (Oderwanie): Wskazanie, czy palnik
udarowy uruchomit sie, czy nie.

Instrukcja obstugi
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Wybor opcji:

Tabela opcji zawiera polecenia dla dodanych opcji. Te dodane przyciski ON (Wt.)/OFF (Wyt.) sg widoczne
wytgcznie w przypadku ich zatwierdzenia na panelu OPTIONS PANEL (Panel opcji). Ponizej podano
instrukcje uzytkowania wskaznika laserowego. W maszynie LINC-CUT® S 1020w-1530w nie jest dostepna
opcja ciecia rur.

Laser Operation (Dziatanie lasera):

Urzgdzenie Laser Plate Finder (laserowy wykrywacz blachy) stanowi pomoc dla operatora na pulpicie
sterowania w lokalizowaniu przyblizonego potozenia srodkowego korpusu palnika na powierzchni blachy,
rzutujgc na nig czerwony punkt lasera. Moze to poméc w lokalizacji potozenia ,PLATE ORIGIN” (Potozenie
poczgtkowe blachy) w celu wykonania wyréwnania blachy, a takze wykonania préby bez ciecia z laserem
wskazujgcym przyblizone potozenie ciecia elementu.

Zasadnicze znaczenie dla prawidtowego dziatania tej opcji ma prawidtowe ustawienie potozenia palnika oraz
okreslenie grubosci blachy przed wyzerowaniem programu, wyrownaniem blachy lub wykonaniem programu
bez ciecia (DRY RUN) z wtgczonym laserem.

Zasada dziatania lasera:

Laser jest ustawiony pod niewielkim kgtem wzgledem palnika, tak aby jego promien przechodzit doktadnie
przez linie srodkowg. Po prawidtowym ustawieniu palnika na maszynie i wprowadzeniu do systemu grubosci
blachy wigczenie osi z spowoduje ustawienie jej potozenia w taki sposob, aby rzutowany punkt znajdowat sie
na powierzchni blachy pod linig srodkowg palnika.

Laser mozna wigczy¢ dopiero po przetgczeniu systemu w tryb ,Dry Run” (Przebieg jatowy), ale laser wytgczy
sie automatycznie po witgczeniu trybu ,Active Run” (Przebieg aktywny) i uruchomieniu programu elementu.

Etap 1 ] ‘Na zaktadce ,PROCESS SETUP” |
p (Ustawienia procesu) wprowadzi¢ grubos¢ e
:blachy i odpowiadajgce jej natgzenie X EXGTT )

‘ciecia.

%Przeiaczyé maszyne w tryb ,DRY RUN”
:(Przebieg jatowy).

‘Wigczy¢ LASER. Pods$wietlenie przycisku zmieni kolor na ZIELONY. Glowica obnizy sie do
Etap 2 I :prawidtowego potozenia, a nastepnie wigczy sie laser.

iPrzemieszczaé gtowice i korzystaé ze wskaznika, aby okresli¢ ,PLATE ORIGIN” (Potozenie

Etap 3 : . ; . S . A
:poczgtkowe blachy), wyréwnaé blache wykonac¢ przebieg jatowy w celu wizualizacji punktu na
‘blasze.
:Po zakonczeniu korzystania z lasera nalezy go wytgczyc.

Etap 4 I :W przypadku przetgczenia w tryb ,ACTIVE RUN” (Przebieg aktywny) laser wytgcza sie

:automatycznie.
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W programie VMD mozna generowac jeden z 36 standardowych ksztattéw bez konieczno$ci generowania ich
w programie CAD.

Shape Library Browser
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Dostep do biblioteki ksztattow:

Aby uzyskac¢ dostep do biblioteki ksztattow,
nacisngc przycisk ,SHAPE LIBRARY” (Biblioteka
ksztattow) na srodku gornej czesci ekranu
programu VMD. Biblioteka ksztaitow proponuje

36 najczesciej uzywanych ksztattow, dla ktérych
wymiary, wejscie i wyjscie, predkos¢ posuwu i
narzedzia mozna dostosowac¢ do wtasnych potrzeb.

Wybra¢ zadany ksztatt i nacisngé przycisk ,OK”.
Spowoduje to otwarcie narzedzia do konfiguraciji
wybranego ksztattu.

Konfiguracja ksztattu:

Najpierw nalezy wybrac narzedzie, ktérego
zamierza sie uzy¢. Plazma, znacznik blachy lub
Oxy.

Lead In Radius (Promien wprowadzajgcy) —
utworzenie promienia wejsciowego. Jezeli
konieczne jest wejscie kablowe, nalezy wprowadzic¢
wartosc¢ 0.

Lead In (Wprowadzenie) to dtugos¢
przemieszczenia od punktu przebicia na $ciezce
narzedzia. Jego wartos¢ zazwyczaj wynosi 0,12.

Lead Out (Wyprowadzenie) to dtugos¢ ciecia
tworzonego poza Sciezka ciecia. W przypadku
ciecia plazmowego nalezy wprowadzi¢ 0.

Overburn (Przepalenie) to dtugos¢ zmierzona za
punktem koncowym/wejsciowym. Parametr ten jest
uzywany dla materiatéw grubszych lub procesu oxy.

Po kliknieciu przycisku ,OK” uzytkownik zostanie
poproszony o zapisania (SAVE) ksztattu.
Dwukrotnie klikng¢ katalog ,JOBS” (Zadania).
Domys$inie nazwg pliku bedzie wybrany ksztatt,
ale mozna jg zmieni¢ na nazwe zgodng z
nazewnictwem okreslonym przez uzytkownika.
Po wprowadzeniu nazwy ksztattu klikng¢ przycisk
+~SAVE” (Zapisz).

Program VMD wczyta zadanie i przetgczy sie w
tryb ,NO KERF” (Bez szczeliny).

()
N
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Otwieranie ksztattu w programie VMD:

Na ekranie MAIN (Gtéwny) nacisng¢ przycisk
+SELECT JOB” (Wybierz zadanie). Powoduje
to otwarcie ekranu wyboru projektu. Wybrac¢
projekt z listy. Jezeli ksztalt nie zostat zapisany

x w katalogu ,JOBS” (Zadania), nalezy nacisng¢
Seecj przycisk ,BROWSE” (Przegladaj) i zlokalizowaé
*|N. Size Sou Modified 2 i
o angle with 4 Holes.gm — C\tmllerData\Jobs 9//209 2:59:26 PM Zadanle ’

O Slant Rectangle.gm 1KB C:\ControllerData\Jobs 9/4/2019 1:02:25 PM
08 RIPgm 1KB C:\ControllerData\lobs  7/30/2019 4:36:30 . CZY ZADANIE JEST KOMPENSOWANE?
O& Simple Cut Testgm 1KB C:\ControllerData\Jobs 7/30/2019 4:34:16 .. A :
08 5100 SPII 275 + 400 INLINE TEST CUT 70A... 9KB C:A\ControllerData\lobs ~ 7/30/2019 2:40:02 .. Elementy Z. BIBLIOTEKI KSZTALTOW nie S_
DB 5100 SPII 275 + 400 BEVEL TEST CUT 150A. 4KB C:\ControllerData\Jobs  7/30/2019 2:39:50 onOWlednle do kompensaCJl KERF (Szcze“ny)_
08 5100 FC200 INLINE TEST CUT 100 Agm 8KB C:\ControllerData\lobs  7/30/2019 2:39:36 .. P » ] ; ’
08 5100 FC200 BEVEL TEST CUT 150A.GM 4KB CA\ControllerData\lobs ~ 7/30/2019 2:39:12 .. W bOF -NON (Nle) SpOWOd uje dpdanle .
08 5100 FC125 INLINE TEST CUT 65A.GM 11KB C:\ControllerData\Jobs  7/30/2019 2:38:58 ... szczellny w zalezno$ci od gru bosci materiatu
Preview Is Job Kerf Compensated Files of type: elementu .
G G&M Code Job Files ( *gm ) 4
O @ Yes No
e W zadaniach zaprogramowanych w VMD Nest i
o O TMCAD NALEZY WYBRAC ,OUI” (Tak).
conedl Po wyborze klikng¢ przycisk ,ON”. Zadanie

wyswietla sie na ekranie ,GRAPHICS” (Grafiki).

JobName:  Rectangle with 4 Holes.gm

LINCOLNL. | Cutting
Hm Systems

Feed Rate Override
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LINC-CUT® S 1020w-1530w @



W przypadku pliku do wykonania w formacie GM lub gotowego do wycinania ksztattu wygenerowanego
w programie VMD wykonanie zadania za pos$rednictwem programu VMD umozliwia prosta procedura.
Umozliwia ona przejscie do przebiegu pracy realizacji projektu.

JobName: 4400 80 r6.gm

LINCOLNL. | Cutting
“LeLecTRic] | System:
Plasma
FLEXCUT -80

Plasma
FLEXCUT -125

Z][2]

Height Control

€

Feed Rate Override

| LN o

0 25 5 75 10 125 150 175 200

Datum (Punkt wyjsciowy):

Podczas pierwszego uruchamiania programu Visual Machine
Designer i aktywnego potgczenia ze sterownikiem Accumove nalezy
wczytac¢ konfiguracje maszyny i wigczy¢ silniki. Na ekranie pojawia
sie komunikat ,PLEASE SWITCH DRIVES ON” (Wigcz napedy).
Nacisng¢ przycisk ,HIDE” (Ukryj), a nastepnie przycisk ,DATUM”
(Punkt wyjsciowy) w lewym dolnym rogu. Palnik przemiesci sie do
potozenh granicznych maszyny i okresli punkt zerowy (MACHINE
ZERO).

Otwieranie projektu:

Po okresleniu punktu zerowego (MACHINE ZERO) nalezy otworzyé
projekt i przygotowaé go do ciecia. Nacisngc¢ przycisk ,SELECT JOB”
(Wybierz zadanie) i zlokalizowa¢ odpowiedni plik.

Ustawianie parametréw procesu:

Na zaktadce ,PROCESS SETUP” (Ustawienia
procesu) wprowadzi¢ grubo$¢ materiatu i natezenie
przewidziane dla cigcia. Spowoduje to wypetnienie
listy ,PFARAMETRES DE COUPE” (Parametry
ciecia) wstepnie okreslonymi wartosciami dla
kombinaciji grubosé/prad.

W przypadku korzystania z parametru grubosci
materiatu innego niz materiat,

ktory ma by¢ ciety, wynik nie bedzie zgodny ze
specyfikacja!

Instrukcja obstugi
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Plate
Setup

Set
Plate
Origin

® Run Job

Feed Rate Override

Plate Setup (Ustawienia blachy):

Nacisng¢ przycisk ,PLATE SETUP” (Ustawienia blachy). Za pomoca
przyciskdw przemieszczania na ekranie ,PLATE SETUP” (Ustawienia
blachy) ustawi¢ korpus palnika w lewym dolnym narozniku cietej blachy.

Nacisng¢ przycisk ,SET PLATE ORIGIN” (Ustaw potozenie poczgtkowe
blachy). Powoduje to ustawienie wartosci ,PROGRAM ZERO” (Zero
programu) lub wspotrzednych bezwzglednych (X = 0: Y = 0) programu.

Nacisng¢ przycisk ,CLOSE” (Zamknij).

U dotu ekranu przetgczy¢ maszyne w tryb ,DRY RUN” (Przebieg jatowy).
Nacisng¢ przycisk ,RUN JOB” (Uruchom zadanie). Spowoduje to wigczenie
»,Symulacji” zatadowanego programu bez wtgczania palnika plazmowego.

W przypadku prawidtowego przebiegu jatowego i przemieszczen maszyny,
przetgczy¢ maszyne z trybu ,DRY RUN” (Przebieg jatowy) w tryb ,ACTIVE
RUN?” (Przebieg aktywny).

Nacisng¢ przycisk ,RUN JOB” (Uruchom zadanie).

W przypadku stwierdzenia zbyt szybkich przemieszczen maszyny dla
danego materiatu mozna zmieni¢ predkos¢ posuwu za pomocg pasku
przewijania ,FEED RATE OVERRIDE %” (Nadrzedna predko$¢ posuwu %).

Domysinie kursor jest ustawiony na wartosci 100%. Aby zwolni¢ do
okreslonej wartosci procentowej, przesung¢ kursor w lewo. Aby zwiekszy¢
predkos¢ posuwu, przesung¢ kursor poza pozycje 100%.

e %

0 25 50 75 100 125 150 175 200
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Test pre,dkoéci Celem jest zagwarantowanie jak najwyzszej jakosci wycinanych elementéw
. . . schodzgcych z blatu. Oznacza to minimalne nagromadzenie zgorzeliny na spodzie
liniowej: elementu i minimalng faze krawedzi.

Dostarczylismy plik wycinania w celu sprawdzenia wydatku zasilania dla cietego
materiatu z natezeniem pradu zasilania. Plik ,LINE SPEED TEST” (Test predkosci
linii) znajduje sie na liscie projektow. Nalezy go wykonac dla kazdej grubosci
materiatu z natezeniami prgdu podanymi w tabeli ciecia w celu zapewnienia
odnosnikow wizualnych na wyjsciu. Test ciecia jest wykonywany dla elementu
o wymiarach 76,2 mm x 101,6 mm ztozonego z 9 linii. Kazda linia zostata
zaprogramowana z inng predkoscig w celu zilustrowania wptywu predkosci na
jakosc ciecia.
Przy parametrze ,FEED RATE OVERRIDE %” (Nadrzedna predko$¢ posuwu
%) ustawionym na 100 ciecie pierwszej linii odbywa sie z predkoscig 4,3 m/min
i spadkiem o 10 ipm w kazdej linii do ostatniej linii ustalonej na 80 ipm i obwodu
zewnetrznego ustawionego na 100 ipm. Jezeli parametr ,FEED RATE OVERRIDE
%” (Nadrzedna predkos¢ posuwu %) jest ustawiony na 50, zmiana predkosci linii
odbywa sie w zakresie od 85 do 40, a obwdd zewnetrzny jest ustawiony na 50.
W tabeli ciecia sprawdzi¢ natezenie pradu i grubo$¢ materiatu. Jezeli dla danej
grubosci materiatu i natezenia prgdu zasilania konieczny jest wiekszy lub mniejszy
wydatek zasilania, nalezy zmieni¢ wartos¢ parametru ,FEED RATE OVERRIDE
%” (Nadrzedna predkos$¢ posuwu %).

Woeczytac plik LINE SPEED TEST.gm

Whprowadzi¢ parametry AVHC na podstawie tabeli ciecia.

Przesunac¢ gtowice do lewego dolnego naroznika. Ustawic¢ punkt
,LPROGRAM ZERO” (Zero programu).

Uruchomic¢ test predkosci liniowej (LINE SPEED TEST).

Po zakonczeniu testu nalezy sprawdzi¢ kilka elementow. W czesci goérnej nalezy
otrzymac wyrazne przeciecie bez nadmiernej fazy. Idealny wynik to jednakowa
szerokos¢ przeciecia od gory do dotu.

Od spodu mozna sprawdzi¢ szeroko$¢ przeciecia i nagromadzenie zgorzeliny.
Najbardziej udane sg linie 3 i 4, w ktérych wystepuje najmniej zgorzeliny. Jej
usuniecie powinno by¢ tatwe. Zazwyczaj predkos¢ optymalna odpowiada gérnemu
koncowi trzech linii wzglednie czystych. Linie proste zostang przeciete w sposob
wzglednie czysty, ale ,wnetrze” przecie¢ zostanie wykonane z predkoscig
obnizong z powodu sposobu mechanicznego przemieszczania maszyny. Na
podstawie tych trzech elementéw wiadomo, ze wnetrze bedzie rownie czyste jak
linia prosta.

Przeciecia podczas At Arrire
testu predkosci i —
liniowej:

Cible

Trop rapide

W tym przyktadzie dla tej grubosci materiatu i ustawionego natezenia pradu
najlepszg predkoscig bedzie wartos¢ 110-90 ipm. Proces ten nalezy stosowaé
nastepnie do kazdej grubosci cietego materiatu w celu okreslenia odpowiedniej
predkosci. Po wykonaniu tych wycie¢ mozna ich uzywac jako wzorzec ciecia lub
mozna zanotowaé¢ parametry na dostarczonej karcie.
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Z modelu tego mozna skorzysta¢ w celu stworzenia wiasnej tabeli ciecia za pomocg testu predkosci liniowe;.

Grubos$¢ materiatu Natezenie Predkosé¢ Szczegot prze- Wysokosé Wysokosé
Rodzaj pradu ciecia bicia przebicia ciecia
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( Zagniezdzenie )

Za pomocg programu VMD mozna zagniezdza¢ elementy o nieregularnych ksztattach. Pozwala to importowac¢
pliki DWG i DXF bez koniecznosci korzystania z programu CAM poza zaktadem w celu wygenerowania
prawidtowego kodu G. ZAGNIEZDZANIE zastosuje korekte linii ciecia i wartosci ,Lead In” (Wprowadzenie) we
wszystkich funkcjach. Wygeneruje ono zagniezdzenie najbardziej zaciesnione dostepne dla wprowadzonej
wielkosci materiatu.

Aby rozpoczg¢, nalezy

klikng¢ przycisk ,NESTING”
(Zagniezdzanie). Na ekranie
wyswietli sie ,NESTED JOB LIST”
(Lista zadan zagniezdzonych).

Aby uruchomi¢ nowe zagniezdzanie,
nacisng¢ przycisk ,NESTED JOBS”
(Zadania zagniezdzone).

wre Nesting Nacisng¢ przycisk ,NEW NESTED

— JOB” (Nowe zadanie zagniezdzone).
Otwiera sie okno dialogowe ,ADD
NESTED JOB” (Dodaj zadanie
zagniezdzone).

Nested Jobs

MNew Nested Job

W oknie dialogowym, w polu ,NESTED
Add Nested Job JOB NAME” (Nazwa zadania
zagniezdzonego) wprowadzi¢ nazwe
zadania. Zostanie ona uzyta jako nazwa
pliku projektu. Kazde kolejne okno
dialogowe to lista rozwijana.

Nested Job Name:

Material: 3/16" A36

* Nalezy odnalez¢ grubosé cietego materiatu
oraz wielkos¢ elementu.

Sheet Width (X): 96

:”Um Wybrac¢ tabele/narzedzie do ciecia
plazmowego z natezeniem pradu
odpowiednim dla danego zastosowania i

nacisngc¢ przycisk ,SAVE” (Zapisz).

AR_AR
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Otwiera sie okno ,ITEM LIST” (Lista pozyciji)

z pozycjg ,NEST LAYOUT” (Rozmieszczenie
zagniezdzania).

Aby dodac¢ elementy, przejs¢ do prawego paska
narzedzi i nacisng¢ przycisk ,PARTS” (Elementy).
Powoduje to otwarcie listy elementéw.

W przypadku plikbw DXF/DWG wybrac¢ pozycje
,IMPORT CAD DRAWINGS” (Importuj rysunki
CAD). Spowoduje to otwarcie narzedzia ,PART
SELECTOR” (Selektor elementow).

HEEah guo. Nesting

Wybér trajektorii narzedzia:

W gornej czgsci ekranu znajdujg sie pozycje
.FILE TYPE” (Typ pliku), ,SOURCE” (Zrédto) i
LDESTINATION” (Miejsce docelowe).

File Type (Typ pliku): przetgczanie miedzy plikami
typu DXF i DWG.

Source (Zrédto): lokalizacja pliku zrédtowego (4.
pamie¢ zewnetrzna, katalog zadania).

Destination (Miejsce docelowe): lokalizacja,

w ktorej zapisane zostang pliki wyjsciowe.
Domysina lokalizacja katalogu programu VMD: C: \
ControllerData\Jobs.

Pola do zaznaczania ,,VERIFY” (Sprawdzanie)

i , ARTWORK?” (Topografia): ,VERIFY”
(Sprawdzanie) — wyswietlanie elementéw w

celu sprawdzenia warstw i detali poszczegdlnych
elementow. ,ARTWORK” (Topografia) — zmiana
trajektorii narzedzia na ,ONLINE” i obejscie ustawien
szczeliny.

Import CAD Drawing(s)

Po prawej stronie znajduje sie okno ,,JOB
PROPERTIES” Wtasciwosci zadani), kiére mozna
zastosowac do elementéw.

Okno wtasciwosci importu (IMPORTING
PROPERTIES) zawiera zmiany podstawy ,POST”
(Stanowiska) i importowania plikow.

Okno wtasciwosci narzedzi (TOOLING
PROPERTIES) zawiera konfiguracje trajektorii
narzedzia dla ustalania sekwencji, korekte linii ciecia
i wejscia kablowe. Parametry te nalezy zmienic,
jezeli potrzebne sg wejscia lub szczegdlne srednice
linii ciecia.

Mapa warstw (LAYER MAP) oddziela warstwy
znajdujgce sie w projekcie. Wybra¢ odpowiednie
procesy dla warstw ,PLASMA” (Plazma), ,PLASMA
MARKING” (Znakowanie plazmowe) i ,IGNORE”
(Ignoru;j).

LINC-CUT® S 1020w-1530w
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Wykonywanie
zagniezdzenia:

Nesting

Zakonczenie zag-
niezdzania:

Complete Nest

Otwieranie
zagniezdzenia w
programie VMD:

Back (Run)

aN  sued

15175907 pals:

Po ustawieniu prawidtowej liczby wszystkich elementéw przejsé na liste po
prawej stronie i wybra¢ funkcje ,NESTING” (Zagniezdzanie).

Nacisngc¢ przycisk ,NEST” (Zagniezdzanie), aby otworzy¢ okno kontekstowe
z prosbg zaznaczenie elementéw wszystkich (ALL) lub wybranych
(SELECTED). Dokona¢ odpowiedniego wyboru i nacisng¢ przycisk ,OK”.
Elementy zostang uporzgdkowane na materiale i wyswietlone na ekranie
»~Job” (Zadanie).

Job: TestNest Size:48 X 48 Matri12ga sheet

Nested Qty Nested Jobs

Complete Nest

e Smes. Nesting

Jezeli zagniezdzenie nie wymaga zadnej edycji lub jest to element prosty,

na prawym pasku narzedzi mozna wybraé pozycje ,COMPLETE NEST”
(Zakoncz zagniezdzanie). Otworzy sie okno dialogowe ,CREATE JOB”
(Utworz zadanie). Wskazac lokalizacje zapisu zadania i sprawdzi¢ natezenie
pradu ciecia. Nastepnie nacisng¢ przycisk ,OK”.

Create Job Dialog

W lewym dolnym rogu ekranu zagniezdzenia (NEST) Nacisng¢ przycisk
,BACK (RUN)” (Wstecz (przebieg), ktéry spowoduje przejscie na ekran ,VMD
RUN” (Przebieg VMD).

Nastepnie w celu wykonania zagniezdzenia nalezy przej$¢ do pozyc;ji ,SE-
LECT JOB” (Wybierz zadanie) i podac lokalizacje pliku. Na zaktadce ,AVHC”
przejs¢ z pozycji , AVHC CUT CHARTS” (Tabele ciecia AVHC) do pozycji
,LCHARTS” (Tabele). W pliku parametry ciecia (CUT PARAMETERS) przyjma
automatycznie wartosci optymalne dla podanej grubo$ci materiatu i natezenia
pradu.

Przetworzy¢ i wykonac plik jak kazdy zwykty plik.

Gt
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Do komputera maszyny LINC-CUT® S 1020w-1530w pobrano juz liczne pliki testowe w celu
przeprowadzenia testow i sprawdzenia jako$ci ciecia. Dostarczono testy ,LINE SPEED TEST” (Test predkosci
linii) i ,SIMPLE TEST CUT” (Proste ciecie probne) w celu pomocy w okresleniu odpowiedniej predkosci
ciecia w calach na minute (IPM) dla blachy o podanej grubosci przy natezeniu prgdu wyregulowanym na
generatorze. Pliki 1530W-65A-5mm_V1.gm to testy sprawdzajgce jakos¢ ciecia. Jeden z nich zostanie
wykonany w fabryce przed opuszczeniem przez maszyne linii montazowej w celu sprawdzenia dziatania
przed wysytkg. Aby sprawdzié, czy stan maszyny nie zmienit si¢ podczas transportu, stanowczo zalecamy
wykonanie pierwszego ciecia z uzyciem pliku 1530W-65A-5mm_V1.gm. Nalezy odnalez¢ probke wykonang
w fabryce i umieszczong w pojemniku na wode maszyny, a nastepnie zatadowac element ze stali miekkiej o
grubosci 5 mm w celu wykonania poréwnawczego ciecia probnego.

W przypadku maszyny LINC-CUT® S 1020w-1530w nalezy uzy¢ pliku 1530W-65A-5mm_V1.gm.

1. Obrdéci¢ wytgeznik awaryjny o ¢wier¢ obrotu.

* Jezeli na ekranie pojawi sie zegar WINDOWS, przesung¢
palcem po monitorze w gore. W polu wprowadzania hasta wpisa¢
,cncop”. Nacisng¢ przycisk ze strzatka.

2. Po uruchomieniu komputera oprogramowanie Visual Machine
Designer uruchomi sie automatycznie.

~ 3. Aby odnalez¢ potozenie poczgtkowe maszyny, nacisngc¢

v przycisk ,DATUM” (Punkt wyjSciowy).
e o e e 4. Na zaktadce ,PROCESS SETUP” (Ustawienia procesu)
B Sxe con s peeeexse . wprowadzi¢ grubos¢ materiatu (5 mm) oraz natezenie pradu

D Line Speed Testgm 1KB C:\Cont
0@ Simple Cut Test - 100ipm.gm 1KB C:\Cont
D& 5100 FC125 BEVEL TEST CUT 105A.GM 4KB C:\Cont
08 5100 FC125 INLINE TEST CUT 65A.GM 11KB C:A\Con
Dk 5100 FC200 BEVEL TEST CUT 150A.GM 4KB C:\Cont

o st e plazmowych materiatow eksploatacyjnych. FLEXCUT™ 125

s 5/2/2018 1:46:26 PM

o moeeane. GE — 65 A. Spowoduje do wprowadzenie parametréw ciecia

o taveve.- - odpowiednimi parametrami na podstawie tabel ciecia.

o T | st - 5. Nacisnaé przycisk ,SELECT JOB” (Uruchom zadanie).

(0 SR 6. Zlokalizowa¢ plik 1530W-65A-5mm_V1.gm. Poniewaz ten plik
© O jest Sledzony przez narzedzie, pojawia sie pytanie ,IS

KERF COMPENSATED?” (Czy szczelina jest kompensowana).

Zaznaczy¢ ,,OUI” (Tak) i nacisng¢ przycisk ,OK”.

Freview 1s.Job ot Corrpensared

~
W

Pozostate pliki xxxR6.gm odpowiadaj instalacjom innym niz LINC-
CUT® S 1020w-1530w — FLEXCUT™ 125 CE.

7. Nacisng¢ przycisk ,PLATE SETUP” (Uruchom zadanie). Za
pomocg przyciskdw przemieszczania ustawic¢ korpus palnika w
lewym dolnym narozniku cietej blachy.

8. Nacisng¢ przycisk ,SET PLATE ORIGIN” (Ustaw potozenie
poczgtkowe blachy). Powoduje to ustawienie wartosci zerowej
programu (X = 0: Y = 0). Nacisng¢ przycisk ,FERMER” (Zamknij).
9. W gornej czesci ekranu nacisng¢ przycisk ,GRAPHICS”
(Grafiki), aby wyswietli¢ plik.

10. Nacisng¢ przycisk ,RUN JOB” (Uruchom zadanie) (maszyna
moze generowac iskry).

11. Ciecie przebiegnie w nastepujacy sposob.

Plate 1. Najpierw wewnetrzne kota i wielokaty.

Setup
2. Nastepnie cyfry.
3. Obwod zewnetrzny.
Po zakonczeniu pliku ciecia porowna¢ wykonany element
z wykrojem dostarczonym ze stotem w celu sprawdzenia
parametréw oraz jakosci ciecia.

Gratulujemy pierwszego ciecia!

Aby zatrzymaé maszyne
w dowolnym momencie,
nalezy nacisngé¢ przycisk
zatrzymania na ekranie
dotykowym.

@ Wykréj wg pliku 4400 80 R6.gm

LINC-CUT® S 1020w-1530w
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Podobnie jak inne narzedzia maszyna ta wymaga konserwacji. W tej czesci omoéwione zostang czynnosci
codzienne, comiesieczne i dorazne pozwalajgce utrzymaé sprawnos$¢ maszyny LINC-CUT® S 1020w-1530w.

Konserwacja codzienna

Zasilanie elektryczne generatora plazmy

Zasilanie elektryczne generatora plazmy i korpus palnika nalezy sprawdzac¢ pomiedzy pomiarami grubosci
materiatu i przed rozpoczeciem ciecia. Zdemontowa¢ materiaty eksploatacyjne i sprawdzi¢, czy nie
wymagajg wymiany. Aby stwierdzi¢ konieczno$¢ wymiany materiatow eksploatacyjnych, nalezy stosowac
ponizsze wskazowki.

Petne instrukcje konserwacji zasilania generatora plazmy FLEXCUT™ 125 CE lub TOMAHAWK® 1538
podano w odpowiednich instrukcjach.

Aby otrzymac¢ egzemplarz instrukcji, nalezy skontaktowac sie ze wsparciem technicznym LINC-CUT® S
1020w-1530w.

Izolator (tylko w przypadku generatora FLEXCUT™ 125 CE):

Przesuwanie sie elektrody w izolatorze powoduje jego zuzycie. Izolator nalezy
wymieniac, kiedy nie trzyma prawidtowo elektrody. W przeciwnym razie moze dojs¢
do uszkodzenia palnika.

Elektroda: zwraca¢ uwage na ilo$¢ hafnu znajdujgcego sie na koncéwce. Im
wiekszy krater w elektrodzie, tym bardziej elektroda jest zuzyta. Elektrode nalezy
wymienic, jezeli gtebokos¢ srodka jest wieksza niz 0,06 cala (1,5 mm). Ponadto
nalezy sprawdzac ciemne zwoje w poblizu koncéwki elektrody. Chociaz slady te nie
sg zwigzane z trwatoscig elektrody, sygnalizujg one obecnos¢ zanieczyszczen w
doptywajgcym powietrzu, takich jak nadmiar wilgoci lub ole;j.

Dyfuzor nalezy okresowo sprawdza¢ w celu wykrycia ewentualnych niedroznosci lub
pekniec.

Dysza jest materiatem eksploatacyjnym wymienianym najczesciej. Jedng z oznak
sygnalizujgcych koniecznos¢ wymiany dyszy jest nadmierne gromadzenie sie
zgorzeliny i skos powstajgcy w przecieciach. Na samej dyszy oznakg nadmiernego
zuzycia jest zbyt duzy otwor lub nieregularny ksztatt otworu.

Ostona CTP to najtrwalszy sposrod materiatéw eksploatacyjnych, ktéry wymaga
wymiany wytgcznie w przypadku widocznej korozji, niedroznosci lub pekniec.

Ostona ochronna: przytrzymaé powierzchnie pod Swiatto i sprawdzi¢, czy zaden
otwor nie jest zatkany. W przypadku zatkanych otworéw ostone nalezy wymienic.
Otwory te umozliwiajg wydostawanie sie gazu obojetnego, a kiedy sg zatkane, moga
naruszyc¢ ksztatt tuku plazmowego i spowodowac niedoktadno$ci ciecia.

JEEN-—

Jezeli palnik jest nieuzywany, zalecamy zdemontowanie materiatow eksploatacyjnych do czasu ponownego
uzycia, aby chroni¢ bolce przed korozja.

@ Instrukcja obstugi



Maszyna

Zespot palnika udarowego zawiera dwa magnezy i trzy zaczepy, ktére nalezy czysci¢ z wszelkich osadéw
zgorzeliny, poniewaz moze do oddali¢ uchwyt palnika od czujnika i spowodowac wytgczenie palnika
udarowego.

Ustawi¢ maszyne w potozeniu odniesienia i odtgczy¢ uchwyt od palnika, ciggnac
palnik od dotu w lewo lub w prawo.

Powinna by¢ widoczna ptyta tylna.

Za pomocg szmatki usungé metalowe resztki z obu magnesow i trzech
zaczepOw nastawczych.

Aby zamontowac palnik, najpierw zréwnac gorne krawedzie uchwytu palnika,
powoli ustawiajgc palnik w potozeniu spoczynkowym.

Konserwacja comiesieczna

Maszyna

Poniewaz rama jezdzi po szynach liniowych, nalezy regularnie smarowac klocki slizgowe na szynie.
Nagromadzona zgorzelina i pyt mogg zaktécac ptynne dziatanie klockéw slizgowych i powodowac
problemy uniemozliwiajgce prawidtowe przemieszczanie sie ramy po szynach.

Zalecanym smarem jest smar litowy Mobil SHC Mobilith SHC 100. Mozna go naby¢ na rynku lokalnym.
Zatadowac¢ pojemnik ze smarem do smarownicy i posmarowac szyny boczne, wykonujgc nastepujgce
CzyNnnosci.

Przy witgczonym zasilaniu maszyny przemiesci¢ rame do $rodka
blatu.

Wytgczy¢ sterownik Accumove i poluzowac¢ sruby 3,175 mm z
tbem szesciokgtnym, ktére mocujg pokrywe bocznag, obracajac je
o dwa obroty. NIE WYJMOWAC SRUB.

otwory, a nastepnie zdjg¢ pokrywe.

Po zdjeciu pokrywy widoczne bedg ztgcza ,zerk”. Zamocowac
smarownice i za pomocg pompy wttacza¢ smar do momentu, az
zacznie wydostawac sie od dotu komory. Posmarowac przednie i
tylne ztgcza ,zerk”.

Etap 1 I
Etap 2 I
@ Przesungc¢ pokrywe boczng, tak aby sruby mogty przejs¢ przez
Etap 4 I

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



Zatozy¢ pokrywe podtuzna.

*WAZNE* Przesungé pokrywe, tak aby $ruby powrdcity do
potozenia poczatkowego u dotu otwordw, a nastepnie dokreci¢
Sruby, stosujgc moment dokrecania 2 Nm.

Powtérzy¢ etapy 1 do 5 po drugiej stronie blatu.

Zdjg¢ czerwone ostony boczne ramy, wykrecajgc po cztery sruby
3,175 mm z tbem szesciokatnym z kazdej ostony.

Po zdjeciu oston widoczne bedg ztgcza ,zerk”. Zamocowaé
smarownice i za pomocg pompy wttacza¢ smar do momentu,
az zacznie sie wydostawac z kieszeni, w ktérej Sruba i sprezyna
wchodzg do zespotu.

] l l 11
) & ® )
o ° o o
) ~ o o

Etap 9 l Zamontowac ostony boczne ramy.

Nie wtacza¢ zasilania maszyny zanim pokrywy podtuzne nie zostang zamontowane; bez
tego pobranie potozenia poczatkowego maszyny nie jest mozliwe.

Konserwacja dorazna

Zalezy ona od czestotliwosci uzywania maszyny. Jezeli maszyna pracuje raz w tygodniu, ponizsze czynnosci
nie bedg konieczne réwnie czesto jak w przypadku maszyny pracujgcej codziennie.

Mieszki

Mieszki to materiaty eksploatacyjne chronigce wnetrze ramy przed zgorzeling i pytem. Mieszki nalezy
wymieniac, kiedy nie zapewniajg wtasciwej ochrony wnetrza ramy. Aby zakupi¢ nowe mieszki, nalezy
skontaktowac sie z dziatem obstugi posprzedazne;.

UWAGA: Maszyna LINC-CUT® S 1020w-1530w jest dostarczana z odpowiednim krotkim
wkretakiem. Aby przediuzy¢ zywotnos¢ mieszka, nalezy go demontowaé¢ i montowac
kiedy pojawiaja sie na nim nieprawidtowe fatdy.
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Listwy

W miare uptywu czasu na ptaskownikach protektorowych gromadzi sie zgorzelina powodujgca nierowng
powierzchnig ciecia i nieprawidiowg ciggtosc¢ blatu, co bezposrednio wptywa na jakosé ciecia. W takim
przypadku ptaskowniki nalezy wymieni¢ na nowe. Wymiary ptaskownikdw uzywanych w blatach maszyny
LINC-CUT® S 1530w wynosi 5 mm x 50 mm x 1650 mm i 5 mm x 50 mm x 1230 mm w blatach maszyny
LINC-CUT® S 1020w. Jezeli ciecie przez maszyne odbywa sie gtéwnie w przedniej czesci blatu,
ptaskowniki mozna odwrdci¢ przodem do tytu. Plaskowniki nalezy czysci¢ za pomoca szlifierki katowej i
odwracac, aby wydtuzy¢ okres ich uzytkowania.

Zbiornik wody

Zbiornik nalezy opréznia¢ z wody i czysci¢ co 2 do 4 miesiecy. Po lewej stronie blatu znajduje sie zawor
12,7 mm. Przede odprowadzeniem wody nalezy skontaktowac sie z organami ochrony srodowiska lub
zarzgdcg wodociggéw i kanalizacji. Po odprowadzeniu wody, wyjg¢ wszystkie kawatki metalu i poddac je
utylizacji zgodnie z przepisami lokalnymi i krajowymi. Zamkng¢ zawér i napetni¢ zbiornik wodg. Maszyna
LINC-CUT® S 1020w moze pomiesci¢ 260 litréw, a maszyna LINC-CUT® S 1530w 495 litréw. Aby
zapobiegaé korozji i namnazaniu sie bakterii, firma Lincoln Electric® zaleca dodawanie do wody ptynu
,Plateguard Red”.

Nabywcy produktéw firmy Lincoln Electric® powinni pamieta¢ o usuwanie materiatow
eksploatacyjnych, ptynéw i maszyn wycofanych z eksploatacji zgodnie z przepisami lokalnymi i
krajowymi.

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



Skosne krawedzie sg powodowane przez ruchy gazu plazmowego emitowanego z dyszy. Podczas
ciecia plazmowego zjawisko to jest nieuniknione. Narzedzie do ciecia plazmowego o wysokiej
rozdzielczosci generuje skos mniej wyrazny niz standardowe narzedzie do ciecia.

Na skos wptywa wysokosc¢ palnika, ciSnienie powietrza, jako$¢ powietrza, kierunek ciecia i stan
materiatow eksploatacyjnych.

W tukach plazmowych wykorzystywanych do ciecia gaz tworzy wir. Z tego powodu tuk ma jeden
kierunek obrotéw, co powoduje, ze skos po jednej stronie przeciecia jest wyrazniejszy niz po drugiej.
Aby zmniejszy¢ skos na elemencie, nalezy uzywac prawidtowego kierunku posuwu.

Kierunki ciecia sg okreslane jako ,konwencjonalny” i ,wstepujacy”. Podczas ciecia konwencjonalnego
palnik obraca sie w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara przy cigciach zewnetrznych i w
kierunku ruchu wskazoéwek zegara przy cieciach wewnetrznych. Podczas ciecia wstepujgcego dzieje
sie odwrotnie i to wiasnie taki sposéb ciecia pozwala uzyskaé lepszy skos.

Zasadniczo lepszy skos znajduje sie po prawej stronie kierunku ruchu.

W
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Konwencjonalne Wstepujace

W naroznikach skos moze by¢ wyrazniejszy niz na odcinkach normalnych. Wynika to ze zwalniania
maszyny w celu zmiany kierunku. W niektorych przypadkach nizsze natezenie pradu pozwala osiggac
mniejsze predkosci przemieszczania i zmniejszac skos ,zwalniania” w naroznikach.

Mozliwe jest uzyskanie kgtow ostrych podczas wycinania wiekszych ksztattéow, w ktérych zwalnianie i
przyspieszanie maszyny ma miejsce w strefie odrzutu. Taki sposob ciecia jest najczesciej stosowany
przy materiatach grubszych, w ktérych skos w narozniku zwieksza sie znaczgco.

Aby zmniejszy¢ skos, nalezy regularnie wymienia¢ materiaty eksploatacyjne. Kohcowka zuzyta
lub pokryta zgorzeling moze spowodowaé zmiane kierunku strumienia powietrza i doprowadzi¢ do
przypadkowego skosu oraz wahan jakosci ciecia. W przypadku napraw zwigzanych ze skosem
zawsze sprawdzaé materiaty eksploatacyjne.

Jednym z najprostszych sposobdéw zmniejszenia skosu jest ciecie z prawidtowg predkoscig i na
odpowiedniej wysokosci dla danego materiatu i natezenia pradu.

Zmniejszenie skosu powoduje rowniez podawanie czystego i suchego powietrza pod statym
ci$nieniem.

Krawedz ze skosem Petle w naroznikach

@ Instrukcja obstugi



Prawidtowa wysokosc¢ palnika Palnik ustawiony Nieprawidtowa wysokos¢  Nieprawidtowa wysokosé
Palnik prostopadty do ukosnie wzgledem palnika palnika
materiatu materiatu Palnik zbyt wysoko Palnik zbyt nisko
Potozenie
palnika

podczas

Skos na
ukonczonym
elemencie
Skos rowny ze wszystkich Skos nieréwny Nadmierny skos Skos odwrécony
stron
Jedna strona moze by¢  Ciecie nie moze przejs¢ Palnik moze zetkngc¢ sie z
Skos minimalny prosta, a druga nadmiernie przez materiat materiatem i spowodowaé
skosna odskoczenie lub
Dtuzsza zywotnosc¢ uszkodzenie koncowki
materiatow Powodem moze by¢ zuzyta
eksploatacyjnych kohcowka
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- Niecatkowite przeciecie materiatu moze by¢ oznakg réznych problemdow:

1) Zacisk uziemienia nieprawidtowo zamocowany do materiatu.

2) Spadek lub wzrost cisnienia powierza.

3) Wilgo¢ w przewodzie powietrza.

4) Spadek zasilania.

5) Kontakt palnika z materiatem.

Wiekszos$¢ narzedzi do ciecia plazmowego w przypadku zetkniecia sie z materiatem przetgcza sie w tryb
niskiej mocy, co uniemozliwia catkowite przeciecie materiatu.

- Kiedy maszyna zaczyna sie przemieszczac przed zakonczeniem elementu, ciecie nie zostanie
zakonczone. W takim przypadku nalezy wyregulowac czas przerwy lub opdznienia drgzenia, tak aby
zapewni¢ czas wystarczajgcy na przebicie materiatu.

- Kiedy $ciezka ciecia nie powraca do punktu wyjsciowego, moze wystepowac poslizg mechaniczny lub
opor. W pewnych przypadkach okreslenie osi tracacej potozenie jest tatwe. Nalezy sprawdzi¢ dang oS,
aby odnalez¢ wszelkie nagromadzenia lub przeszkody, ktére mogg powodowac opor.

Instrukcja obstugi




Znacznik to pneumatyczne oscylujgce narzedzie do grawerowania. Jest ono zasilane powietrzem.
Doptywajgce powietrze uruchamia szereg sitownikdw pneumatycznych i zawor elektromagnetyczny wigczany
za posrednictwem interfejsu sterowania sterownika Accumove.

Znacznik wymaga minimalnego cisnienia powietrza wynoszgcego 6 bar i zuzywa okoto 1,7 m3h przy ci$nieniu
6 bar. Normalna predkosc¢ robocza posuwu znacznika blach miesci sie w zakresie od 750 do 1800 mm/min.

Aby znalez¢ najlepsze ustawienia oscylacji i predkosci posuwu dla danego materiatu, zaleca sie
wykonaé proby znacznika blach.

Rysik posiada funkcje regulacji natezenia; parametry te sterujg oscylacjg rysika oraz zakresem 1-5 i
wyt. Natezenia nie wolno regulowac¢ po wtgczeniu znacznika blach.

Przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa podanych w instrukcji obstugi maszyny.

Montaz znacznika blach nie wymaga demontazu zespotu palnika.

Przed wysytkg smarownica pneumatyczna nie jest napetniana olejem do narzedzi pneumatycznych.
Przed uzyciem narzedzia pneumatycznego nalezy je napetni¢ olejem.

Regulator cisnie-

nia powietrza
Ztgcze MOLEX

Olejarka pneumatyczna

Dolne ztgcze tréjnikowe
Otwory montazowe

Wskaznik regulacji
- natezenia

%\ e’ Q/Rysik
Rozpakowywanie:

Wyija¢ znacznik pneumatyczny z opakowania i sprawdzi¢ zawarto$¢ zestawu:
Zmontowany znacznik.
Zespot przytgcza pneumatycznego.
Olej do narzedzi pneumatycznych (okoto 0,12 litra).
4 wkrety montazowe z tbem z gniazdem (uzywac wkretow dostarczonych z maszyng).

Potrzebne narzedzia:
Klucz imbusowy.
Wkretak z koncowkg ptaska.
Klej do gwintéw.

Napetnianie smarownicy pneumatycznej: Pokretto regulacyjne
Smarownica pneumatyczna w linii podaje odpowiednig ilo$¢ _\
$rodka smarnego do elementéw wewnetrznych rysika. Nalezy Korek wlewu

stosowac¢ dostepny w handlu olej do narzedzi pneumatycznych.
Odnalez¢ smarownice pneumatyczng z tytlu znacznika.
Odkreci¢ korek wlewu.

WIa¢ od 0,02 do 0,04 litra oleju.

Zakreci¢ korek wlewu.

Obrdci¢ pokretto regulacyjne do oporu w kierunku ruchu
wskazowek zegara. Nastepnie obrécic teb sruby o 1 do
2 obrotéw. Zapewni to prawidtowe smarowanie rysika.
Jezeli olej wydostaje sie z koncdéwki rysika, obrécic teb
sruby o 1 obroét.

giawNS
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Etap 1 ] Przemies$ci¢ rame do przodu blatu i wytgczy¢ zasilanie sterownika Accumove.
Odfgczy¢ ztgcze pneumatyczne z tytu zasilania plazma.
Wytgczy¢ sprezarke powietrza i oprézni¢ przewody powietrza.

Po prawej stronie palnika do ciecia znajdujg sie
Etap 2 | 4 otwory montazowe znacznika.

Zrownaé znacznik z 4 otworami i przykrecic

zespot za pomocg 4 wkretdéw (gwinty

pokry¢ klejem do gwintéw). Zaleca sie,

aby mocowanie znacznika rozpoczyna¢ od

prawego dolnego rogu.

Doptyw powietrza

Podtaczyc¢ zasilanie pneumatyczne do ztgcza
Etap 3 .
trojnikowego.

Ztacze
MOLEX

Odnalez¢ przewdd 2x2 MOLEX na wyjsciu
Etap 4 I tancucha podtrzymujgcego przewody.

Podtgczy¢ przewdd do ztgcza. Prawidtowe
podtgczenie sygnalizuje kliknigecie. Uwaga,
ztgcze mozna wsungc tylko w jednym kierunku.
Nie przyktada¢ nadmiernej sity do zlgcza.
Po prawidtowym ustawieniu ztgcze powinno sie
wsungc¢ bez oporu. s

]

Wyglad ztgcza
MOLEX

Instrukcja obstugi
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Sprawdzic¢, czy rysik jest zamontowany w
Etap 5 ; AR -
zacisku. Jezeli rysik jest poluzowany, dokreci¢

Srube regulacyjna.

= ()] (—)

\-

Zacisk
rysika
Sruba regulacyjna /
zacisku .
Rysik
tancuch podtrzymujgcy przewody maszyny _
Etap 6 LS o -]
znajduje sie pod maszyng nad sterownikiem
Accumove. Odnalez¢ przewdd sprezonego
powietrza i podfgczy¢ go do wlotu powietrza do
maszyny. 34’\
Zasilanie powietrzem Podtgczyé _ .%_7
generatora FLEXCUT™ 125 TUTAJ Wlot powietrza = = i

nnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnn

CE lub TOMAHAWK® 1538 \

La —*=  kieszeni nad
Sterownik  sterownikiem
Accumove  Accumove.

B \ Szary przewod
[ ° \znajduje sie w \

Uruchomi¢ sprezarke powietrza i sprawdzic, czy nie wystepuje uchodzenie powietrza.
Cisnienie powietrza nie moze przekracza¢ 8,3 bar.

Etap 7 | Podtaczy¢ przewody powietrza.

Manometr

Etap 9 ] Ustawi¢ regulator znacznika na ci$nienie w
zakresie od 0,34 do 0,69 bar. Cisnienie to

nalezy dostosowac pdzniej podczas regulacji
przesuniecia (OFFSET) podczas procesu
regulaciji.

Regulator

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



Etap 11 l

Etap 12

Etap 13

Etap 14

g BE

Etap 10 l Ustawi¢ natezenie rysika w potozeniu zatrzymania.

A } Regulacja
@ natezenia
B ik

i rysika

1

Wigczy¢ sterownik Accumove i uruchomi¢ program VMD na komputerze maszyny.
Nacisng¢ przycisk ,DATUM” (Punkt wyjSciowy) i przemiesci¢ palnik na blacie.
Klikng¢ przycisk ,Tool Library” (Biblioteka narzedzi). Powoduje to wyswietlenie nowego menu
pokazujgcego dwa narzedzia:

* narzedzie plazmowe,

* znacznik.

=4 Tools.wap - Control Panel X
Plasma Tool Marker Tool Auxillary Oxy Tool

Set Offset Set Offset

= Set Offsef
On Dwell 0.000 0.500 0.000 0.000
Off Dwell 0.000 0.300 0.000 0.000

— ==

Klikng¢ przycisk wtgczania znacznika.

Aby upewnic sig, ze znacznik dziata prawidtowo, nalezy go wigczyc¢ i wytgczy¢ 3 do 4 razy.
Za pomocg regulatora ustawi¢ odpowiednie przemieszczenie i predkosc.

Set
Program
Zero

Wprowadzi¢ parametry generatora FLEXCUT™ 125 CE lub
TOMAHAWK?® 1538 i maszyny w zaleznosci od uzywanego
materiatu.

Przemies$ci¢ palnik na blache i klikng¢ przycisk ,Set Program Zero”
(Ustaw zero programu).

Spowoduije to ustawienie maszyny LINC-CUT® S 1020w-1530w
w potozeniu wyjsciowym i umozliwi wyréwnanie znacznika na
potrzeby kolejnych etapow.

Sprawdzi¢, czy wyswietla sie wskazanie ,Active Run” (Przebieg
aktywny) lub czy palnik nie moze sie wytagczy¢.

Instrukcja obstugi
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Etap 15 l

Etap 16 I

Klikng¢ wigcznik plazmy. Spowoduje to
wigczenie kontroli wysokosci, tak aby instalacja
plazmowa wykonata otwor w blasze.

Po przebiciu blachy wytgczy¢ plazme w celu
wyltgczenia palnika.

Ustawic znacznik na wczes$niej wykonanym
otworze.

Za pomocg przyciskow przemieszczania w
programie VMD wyregulowac¢ potozenie.
Kiedy rysik zblizy sie do otworu, przetgczy¢ tryb
krokowy ,Continu” (Ciagty) na ,Incremental”
(Przyrostowy). Umozliwi to bardziej doktadng
regulacje.

Za pomocg przyciskow przemieszczania
przesuwac rysik do momentu, az opadnie do
otworu.

W trybie przyrostowym po kazdym nacisnieciu przycisku przemieszczania maszyna bedzie
przemieszczac rame o wczesniej okreslony krok.

Etap 17 I

LINC-CUT® S 1020w-1530w @

Po opadnieciu koncowki rysika do otworu, klikngé przycisk ,Set Offset” (Ustaw przesuniecie)
na pasku znacznikéw. Spowoduje to automatyczne okreslenie odlegtosci przesuniecia miedzy
znacznikiem a korpusem palnika plazmowego. Podczas wykonywania zadania w z wieloma
narzedziami przed wtgczeniem znacznika sterownik wykona przemieszczenie o wartos¢ tego
przesuniecia. Maszyna zapamieta dane przesuniecia do momentu przywrocenia ustawien

fabrycznych.

4 Toolswsp - Control Panel

Golor |
Kerf 0.000 0.000 0.000 0.000
: 1 —

OnDwel 0.000 W oocoff  0.000)
Off Dwell 0.000ff  0.300 0.000) 0.000)
Coun eset

Feed Rate Override

il

0 25 50 75 100 125 150 175 200

Etap 18 | Wytgczy¢ znacznik. Znacznik ustawia sie w potozeniu wyjsciowym.




W tej czes$ci omoéwiono podstawowe usterki robocze, ktére mozna napotka¢ w maszynie LINC-CUT® S
1020w-1530w.

Btedy maszyny:

Problem Rozwigzanie

Zalogowac sie jako administrator. Ponownie
wczytaé konfiguracje. Nacisngc¢ przycisk ,OK”.
Po wigczeniu trybu ,DATUM” (Punkt wyjsciowy) | Wykona¢ funkcje ,DATUM” (Punkt wyjsciowy)

jeden z silnikdw nie uruchamia sie. maszyny.
Jezeli problem wystepuje nadal, skontaktowac
sie z dziatem obstugi klienta.

Posmarowac klocki $lizgowe szyn. Jezeli

Naprezenia w belce podczas wykonywania problem wystepuje nadal, skontaktowac sie z

elementow. dziatem obstugi klienta.
Sprawdzi¢ materiaty eksploatacyjne palnika
Przeciecia nie sg prostopadte lub majg plazmowego oraz parametry tabeli ciecia.
pogorszong jakos¢. Sprawdzi¢, czy palnik jest prostopadty do blachy

na blacie.

Instrukcja obstugi
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Bledy programowe:

Problem

Rozwigzanie

Podczas fazy poczgtkowego wykrywania wysokosci
,IHS” lampka sygnalizacyjna ,wykrywania
oporowego” nie sygnalizuje kolorem zéttym wykrycia,
kiedy palnik styka sie z materiatem.

Sprawdzi¢, czy pomaranczowy przewod oporowy
jest podtgczony do zacisku palnika.

Sprawdzi¢, czy powierzchnia materiatu nie jest
pokryta rdzg, ktéra moze uniemozliwia¢ kontakt
elektryczny.

Zapoznac sie ze wskazéwkami usuwania usterek
uktadu wykrywania oporowego.

Podczas fazy poczgtkowego wykrywania wysokosci
palnik nie obniza sie i nie wykrywa materiatu, ale
zapala sie w powietrzu.

Zdjgc¢ ostone CTP z korpusu palnika i sprawdzi¢/
wyczysci¢ materiaty eksploatacyjne ze zgorzeliny. Po
oczyszczeniu zamontowac je ponownie.

W konfiguracji zadania (Job Setup) sprawdzi¢, czy
uktad wykrywania oporowego jest wigczony.

W konfiguracji zadania (Job Setup) sprawdzi¢, czy
tryb IHS jest ustawiony jako ,Always” (Zawsze).

Btad ,IHS Failure: Check VFC Ground” (Usterka IHS:
sprawdzi¢ uziemienie VFC).

Sprawdzi¢, czy pomaranczowy przewod oporowy
jest podtagczony do zacisku palnika.

Sprawdzi¢, czy powierzchnia materiatu nie jest
pokryta rdzg, ktéra moze uniemozliwia¢ kontakt
elektryczny.

Zapoznac¢ sie ze wskazdéwkami usuwania usterek
uktadu wykrywania oporowego.

Btad ,IHS Failure: Clear slag from consumables”
(Usterka IHS: usunac¢ zgorzeline z materiatow
eksploatacyjnych) przy braku kontaktu palnika z
powierzchnig materiatu.

Zdja¢ ostone CTP z korpusu palnika i sprawdzic¢/
wyczysci¢ materiaty eksploatacyjne ze zgorzeliny. Po
oczyszczeniu zamontowac je ponownie.

Wymieni¢ materiaty eksploatacyjne, w tym ostone
CTP, na nowe.

Sprawdzi¢, czy pomaranczowy przewdd oporowy
jest uziemiony.

Palnik przebija materiat, ale nie przemieszcza sie.

Sprawdzi¢, czy predkos¢ zaprogramowana w kodzie
ISO i procentowa wartos¢ przekroczenia predkosci
sg prawidiowe.

Sprawdzi¢, czy w miejscu przebicia znajduje sie
wystarczajgca ilos¢ materiatu, aby palnik plazmowy
mogt utworzy¢ tuk tngcy o petnej mocy.

Sprawdzi¢, czy przewdd wejsciowy Aux jest
podtgczony z tytu sterownika Accumove.

LINC-CUT® S 1020w-1530w
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Biedy programowe:
(ciag dalszy)

Problem

Rozwigzanie

Podczas przemieszczania palnika w trakcie
pierwszego ciecia koncéwka palnika styka sie z
materiatem i zatrzymuje maszyne.

Sprawdzi¢, czy wysokos¢ ciecia jest ustawiona
prawidtowo.

Sprawdzic¢, czy tryb AVHC jest ustawiony jako au-
tomatyczny.

Sprawdzi¢, czy tryb ,Sample voltage” (Napiecie
probkowania) jest wigczony.

Sprawdzi¢, czy w miejscu zatrzymania maszyny
maszyna przechodzi nad wczesniejszym
przecieciem lub wchodzi w kolizje ze zgorzeling z
wczesniejszego ciecia.

Podczas ciecia palnik wycofuje sie zbyt daleko od
materiatu, co powoduje utrate lub zgasniecie tuku.

Sprawdzi¢, czy wysoko$¢ ciecia jest ustawiona
prawidtowo.

Sprawdzi¢, czy tryb AVHC jest ustawiony jako au-
tomatyczny.

Sprawdzic¢, czy tryb ,Sample voltage” (Napiecie
probkowania) jest wigczony.

Sprawdzi¢ potgczenie przewodu pomiaru napiecia
tuku miedzy skrzynka VFC a generatorem plazmy.

Palnik przemieszcza sie zgodnie z konturem
elementu, ale nie zapala sie.

Sprawdzi¢, czy przycisk ,Dry Run” (Przebieg
jatowy)/”Active Run” (Przebieg aktywny) wskazuje
JActive Run” (Przebieg aktywny).

Sprawdzi¢, czy na panelu ustawien maszyny wtgczo-
na jest opcja ,OK to Move” (Zezwolenie na ruch).

Jezeli opcja ,OK to Move” (Zezwolenie na ruch) jest
wylgczona, sprawdzi¢ btedy sygnalizowane przez
generator plazmy.

Na ekranie programu VMD na ponad 30 sekund
pojawia sie komunikat ,Accumove Controller Not

Connected” (Sterownik Accumove niepodtgczony).

Catkowicie zamkng¢ program VMD i wytgczy¢ ste-
rownik Accumove na co hajmniej 30 sekund.

Nastepnie wigczyé sterownik Accumove, poczekac
30 sekund i otworzy¢ program VMD.

Sprawdzi¢, czy czerwony kabel Ethernet jest podtgc-
zony do komputera i do sterownika Accumove.

Sprawdzi¢, czy czerwony kabel Ethernet jest podtgc-
zony do prawego gniazda lub ostatniego urzgdzenia
peryferyjnego sterownikéw Accumove 2.

®
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Btedy programowe:
(ciag dalszy)

Problem

Rozwigzanie

Lampka sygnalizacyjna palnika udarowego swieci
sie na zotto, sygnalizujgc brak potgczenia, chociaz
palnik jest ustawiony w prawidtowym potozeniu.

Sprawdzi¢, czy lina mocujgcg palnik udarowy
oraz zgorzelina na magnesie nie uniemozliwiajg
catkowitego i prawidtowego ustawienia palnika.

Sprawdzi¢ punkty styku w celu wykrycia wszelkich
Sladow korozji. Wyczysci¢ i posmarowac, aby
zapewni¢ prawidtowe dziatanie palnika udarowego.

Sprawdzi¢, czy przewodd palnika udarowego jest
podtgczony do palnika udarowego i z tytu sterownika
Accumove. W razie potrzeby podtgczy¢ ponownie.

Podczas pobierania potozenia poczgtkowego
maszyny w trybie ,Datum” (Punkty wyjsciowy)
maszyna przemieszcza sie do odbojnikéw
mechanicznych z odgtosami ,warczenia” silnikdw.

Sprawdzi¢, czy wejsciowa wigzka przewodow jest
catkowicie podtgczona z tylu sterownika (Accumove
2).

Palnik nie wycofuje sie podczas przemieszczania sie
miedzy cieciami, ale wytgcza sie automatycznie.

Przemiesci¢ o$ Z do konca skoku i klikng¢ przycisk
,Reset Z”, a nastepnie klikngé przycisk ,Run Job”
(Uruchom zadanie).

Sprawdzi¢, czy wysokos¢ wycofywania jest
ustawiona na zgdang warto$¢ wycofywania sie
miedzy cieciami.

W trakcie wykonywania programu w osi X lub Y zos-
taje przekroczona wartos¢ graniczna.

Podczas wykonywania programu system okresla,
czy kolejny wiersz kodu g powoduje utrzymanie
maszyny w normalnej obwiedni roboczej. Btad ten
oznacza, ze program jest zbyt duzy, aby utrzymac
maszyne na podstawie aktualnego poczgtkowego
potozenia zerowego.

Sprawdzi¢ potozenie poczatkowe punktu ,Program
Zero” (Zero programu).

Sprawdzi¢ na wyswietlaczu, czy element przekracza
potozenia graniczne maszyny i odpowiednio dos-
tosowac potozenie zerowe i/lub zaprogramowany
punkt.

Palnik przenosi sie na blache, ale nie przebija jej
catkowicie i nie przemieszcza sie.

Sprawdzi¢ potgczenie przewodu roboczego
narzedzia do cigcia z maszyna.

Sprawdzi¢, czy cieta blacha styka sie z
ptaskownikami protektorowymi blatu i czy nic nie
zaktdca tego potgczenia.

W parametrach i wzrokowo na maszynie sprawdzi¢,
czy wysokos¢ przebicia jest ustawiona na zalecane
wartosci, a nie na wieksze.

LINC-CUT® S 1020w-1530w
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Btedy programowe: [ciag dalsz

Problem Rozwigzanie

Sprawdzi¢, czy zasilanie 24 VDC jest podigczone i
Swieci sie niebieska dioda LED.

Sterownik nie wigcza sie (Accumove 2). Sprawdzi¢, czy zasilanie jest prawidtowo podtgczone
z tylu sterownika Accumove 2.

Sprawdzi¢, czy wytgcznik awaryjny jest zwolniony.

Zwarcie wejscia do uziemienia. Odtgczy¢ wigzke
przewoddéw od wytgcznika samoczynnego, uktadu
kontroli wysokosci i wejscia, a nastepnie sprawdzic,
ktore potgczenie powoduje miganie lampki sygnal-
izacyjnej. Usung¢ zwarcie.

Miga lampka sygnalizacyjna zasilania sterownika
(Accumove 2).

Aktualna wersja oprogramowania systemowego ste-
rownika nie jest zgodna z wersjg tego programu.

Na ekranie programu VMD pojawia sie komunikat
.Please update the firmware” (Zaktualizuj opro-
gramowanie systemowe).

Zalogowac sie jako administrator i w ustawieniach
maszyny, zaktadka ,Advanced” (Zaawansowane)
pobra¢ oprogramowanie maszyny, a nastepnie
postepowac zgodnie z instrukcjami wyswietlanymi na
ekranie.

Wytaczy¢ sterownik Accumove i sprawdzic,
czy wszystkie przewody silnikow sg prawidtowo
podtgczone z tytu sterownika Accumove i do
poszczegolnych silnikow.

Podczas préby wigczenia trybu ,DATUM” (Punkt Wigczy¢ sterownik Accumove, poczekaé 30 sekund i
wyjsciowy) lub przemieszczenia maszyny jeden z otworzyé program VMD.
silnikow nie porusza sie. Rozpocza¢ sesje jako administrator, klikng¢ przycisk

konfiguracji maszyny, nastepnie wybra¢ opcje
,Charger configuration” (Wczytaj konfiguracje).
Wybra¢ plik konfiguracji odpowiedni dla maszyny,
a nastepnie klikng¢ przycisk ,OK”. Ponownie
uruchomic¢ sterownik i program VMD.

Instrukcja obstugi
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Btedy programowe: [ciag dalsz

Problem

Rozwigzanie

Na ekranie ptaszczyzny roboczej zadanie wyswietla
sie jako pochylone lub obrécone.

Sprawdzi¢, czy blacha jest prawidtowo wyréwnana
wzgledem punktu zerowego programu w lewym
dolnym narozniku, a nastepnie, wybierajgc opcje
LAlign Corner” (Wyréwnaj naroznik) przesuwac
dodatnig 08 Y o mate wartosci i klikng¢ ,Aligner les
bords” (Wyréwnaj krawedzie). Maszyna powraca do
potozenia zerowego. Wrdci¢ do wyboru projektow
(Select Job) i ponownie otworzy¢ projekt.

Jezeli element nie wyswietla sie prawidtowo,
problem wystepuje w pliku kodu g (kod ISO), ktéry
zatem nalezy ponownie prawidtowo utworzy¢.

Podczas korzystania z trybu zagniezdzania linii
i kolumn w programie VMD wartos¢ odzysku nie
reguluje sie prawidtowo.

Ustawi¢ maszyne w potozeniu punktu wyjsciowego,
zamknac¢ program VMD i na 30 sekund wytgczy¢
sterownik Accumove.

Wiaczy¢ sterownik Accumove, poczekac 30 sekund
i otworzy¢ program VMD.

Po nacisnieciu przycisku ,Run Job” (Uruchom za-
danie) pojawia sie komunikat ,Execution Error Exter-
nal Pause” (Btad wykonania, przerwa zewnetrzna).

Sprawdzi¢, czy wskaznik palnika udarowego
na ekranie gtéwnym wskazuje ,Not Connected”
(Niepodtgczony) i czy ma kolor z6tty.

Zamontowac palnik na palniku udarowym tak, aby
wskaznik miat kolor szary i wskazywat ,Connected”
(Podtgczony).

Sprawdzi¢, czy przewdd palnika udarowego jest
prawidtowo podtgczony do urzgdzenia i z tytu
sterownika Accumove.

Po nacisnieciu przycisku ,Run Job” (Uruchom
zadanie) pojawia sie komunikat ,Execution Error
Overtravel Detected” (Bfgd wykonania, wykrycie
nadmiernego posuwu).

W przypadku pracy w poblizu wytgcznikéw
krancowych maszyny nalezy zresetowac zero
programu i przesung¢ materiat poza potozenia
graniczne maszyny.

Podczas wykonywania zadania pojawia sie komu-
nikat ,Limit Exceed in Z-axis” (Przekroczenie limitu w
osi Z).

Przemiesci¢ 0$ Z do gérnego konca skoku i klikng¢
przycisk ,Reset Z”, a nastepnie aby kontynuowag,
klikng¢ przycisk ,Run Job” (Uruchom zadanie).

Jezeli lampka sygnalizacyjna ukfadu wykrywania
oporowego witgcza sie podczas krétkiego naciskania
przycisku ,Run Job” (Uruchom zadanie) przed
wyswietleniem btedu, zdemontowaé¢ materiaty
eksploatacyjne i oczyscic¢ je ze zgorzeliny.

Palnik nie wydmuchuje powietrza lub wtgcza sie po
zakonczeniu wykrywania oporowego, a na tablicy
wskaznikdw programu wigcza sie podswietlenie
przycisku Stop i zielona lampka sygnalizacyjna
plazmy.

Sprawdzi¢ brak kodoéw btedéw na panelu przednim
generatora FLEXCUT™ 125 CE lub brak btedéw
sygnalizowanych diodami LED na przodzie
generatora TOMAHAWK® 1538.

Sprawdzi¢, czy przewdd interfejsu CNC jest
podtgczony pomiedzy generatorem, sterownikami
Accumove i skrzynkg VFC.
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Bledy programowe: (ciag dalsz

Problem Rozwigzanie

Wyczys$ci¢ powierzchnie materiatu z produktow
korozji, ktére moga zakidcac proces wykrywania
oporowego.

Po oporowym wykryciu materiatu palnik wycofuje sie
catkowicie do gory, a przycisk ,Run Job” (Uruchom
zadanie) staje sie dostepny.

Sprawdzi¢, czy wigzka przewoddéw palnika nie
jest zatrzymywana na trajektorii do powierzchni
materiatu.

Sprawdzi¢, czy przed zatrzymaniem i wycofaniem
sie palnik nie dociska do blachy, odchylajgc j3.

Sprawdzi¢, czy wysokosci przebicia i ciecia sg
ustawione zgodnie z zalecanymi wartosciami.

Sprawdzi¢, czy tryb sterowania wysokoscig jest ust-

Palnik wchodzi w kolizje z materiatem po 2 cm awiony jako ,Auto”, a nie ,Manual’ (Reczny).

ciecia.
. L Sprawdzi¢, czy funkcja ,Sample voltage” (Napiecie
Palnik wykonuje ciecie zbyt wysoko nad blacha. orébkowania) jest wiaczona.
Sprawdzi¢, czy w poblizu punktéw przebicia nie
wystepuje zgorzelina, ktéra mogtaby zaktécac
wykrywanie blachy przez palnik.

Sprawdzi¢, czy tryb sterowania wysokoscig jest ust-
awiony jako ,Auto”, a nie ,Manual” (Reczny).

Sprawdzi¢, czy funkcja ,Sample voltage” (Napiecie
prébkowania) jest wigczona.

Wydaje sie, ze palnik nie utrzymuje regularne;j W przypadku bardzo ztozonej geometrii elementu
wysokosci ciecia w materiale, ktory sie deformuje. system moze przetgczac sie na diugie okresy w tryb
blokowania.

Zalogowac sie jako administrator, wejs¢ do
parametréw maszyny, na zaktadke ,Basic”
(Podstawowe) i zmieni¢ odlegto$¢ wzgledem
naroznika na 6,35.

Instrukcja obstugi

®



LINC-CUT® S 1020w-1530w @



[ Czesci zamienne )

Zdjecia lub szkice wskazujg prawie wszystkie czesci skladowe maszyny lub instalacji.

Tabele opisowe zawierajg 3 rodzaje artykutéw:
artykuty znajdujgce sie zwykle w zapasach: v/
artykuty, ktorych nie przechowuje sie w zapasach: ¥
artykuty na zaméwienie: nieoznaczone

(W tym przypadku zalecamy przestanie kopii strony z prawidtowo wypetnionym wykazem czesci. W kolumnie
~Zamowienie” nalezy wskaza¢ zgdang liczbe sztuk oraz typ i numer seryjny urzgdzenia.)

W przypadku artykutdw zaznaczonych na zdjeciach lub schematach, a ktérych nie ma w tabelach, nalezy
przesta¢ nam kopie danej strony z podkreslonym danym oznaczeniem.

Przyktad:

normalnie w zapasach.
brak w zapasach
na zamoéwienie

X[

Nr kat.
E1 WOOOXXXXXX v Karta interfejsu maszyny
G2 WOOOXXXXXX X Przeptywomierz
A3 P9357XXXX A | Przednia blacha z sitodrukiem

|
®  Przy zamawianiu czesci, nalezy podac ich ilos¢ i wpisa¢ numer swojej maszyny w polu ponizej.

Matricule »INumer ewidencyjny:

Instrukcja obstugi
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Nr kat.

Zapas

normalnie w zapasach.

L AN

brak w zapasach

na zamoéwienie

Zamo-
wienie

AS-CS-07007140

Zestaw 2 klockow slizgowych do belki LINC-CUT® S

AS-CS-07007141

Zestaw 4 klockow slizgowych do belki podiuznej LINC-CUT® S

AS-CS-07007360

Generator TOMAHAWK® 1538 automatyczny

1 AS-CS-07007220 v Motoreduktor poprzeczny
2 AS-CS-07007200 v Motoreduktor wzdtuzny
3 AS-CS-07007164 (4 Mieszek do maszyny LINC-CUT® S 1020w-1530w (x 2)
4 | AS-CS-101-2000-00 | ¢ Uchwyt narzedzi ,generacja 2”, ztgcze XLR
5 | AS-CS-101-5000-14 | ¢/ Palnik udarowy ,generacja 2", palnik LC100M
AS-CS-101-5000-15 | ¢ Palnik udarowy ,generacja 2", palnik LC125M
6 | AS-CS-101-4000-00 | ¢/ Wskaznik laserowy
AS-CS-101-4005-00 | ¢ Soczewka bez ostony — M16x1,5
7 | AS-CS-101-1100-04 | ¢/ Przewdd tgczacy palnik udarowy + wytgcznik krancowy na osi Z
BK1250-200050 v Sterownik Accumove 2
AS-CS-400-0003-02 | ¢ Zasilacz 24 VDC, 160 W do sterownika Accumove
9 BK1250-200013 v Komputgr LINC-CUT® (w zaleznosci od wersji: komputer bez
wytgcznika)
AS-CS-103-0005-02 | ¢ Komput_er_SHUTTLE PC (w zaleznosci od wersji: komputer z
wytgcznikiem)
10 AS-CS-07007331 4 Przewod HDMI
11 | AS-CS-400-0014-00 | ¢/ Zasilacz komputera 12 VDC
12 | AS-CS-101-1100-05 | ¢/ Sterownik regulacji wysokosci
13 AS-CS-07007316 v Ekran dotykowy 22”
14 | AS-CS-181-2015-00 | ¢/ Czujnik indukcyjny
15 TMS-181-2037 v Wigzka przewodow ,0$miornica” LINC-CUT® S 1020w
AS-CS-07007310 | ¢ Wigzka przewodoéw ,08miornica” LINC-CUT® S 1530w
16 K4401-15 v Przewdd interfejsu Accumove — generator, 5 metrow
17 | AS-CS-213-1000-12 | ¢/ Znacznik pneumatyczny (opcja)
18 [BK-TMS-213-1000-02| ¢/ Koncoéwka znacznika pneumatycznego (opcja)
19 AS-CS-07007145 v Zespot zabezpieczajgcy tuk plazmowy
20 AS-CS-07007167 v Kurtyna ochronna
v
v
v
v

AS-CS-07007361

A

Palnik LC100M — 7,5 metra do generatora TOMAHAWK® 1538

Przy zamawianiu czes$ci, nalezy podac ich ilo$¢ i wpisaé numer swojej maszyny w polu ponizej.

c € Type
Matricule

TYP:

Y

A 4

Numer ewidencyjny:

Instrukcja obstugi

(@)
(&)



Firma Lincoln Electric® specjalizuje sie w produkcji i sprzedazy najwyzszej ja-
kosci urzadzen spawalniczych, materiatéw eksploatacyjnych i urzgdzen do ciecia.
Naszym wyzwaniem jest spetnianie potrzeb klientéw i przekraczanie ich
oczekiwan. Czasami nabywcy mogg prosi¢ firme Lincoln Electric® o informacje
lub porady dotyczgce uzytkowania naszych produktéw. Udzielamy odpowiedzi
klientom zgodnie z naszg najlepszg wiedzg w danym momencie. Firma

Lincoln Electric® nie jest w stanie udzieli¢ gwarancji na te porady i nie ponosi
zadnej odpowiedzialnosci za te informacje lub porady. Odmawiamy réwniez
wyraznie wszelkiego rodzaju gwarancji dotyczgcych tych informacji i porad, w
tym gwarancji konkretnego dostosowania dla kazdego klienta. Z praktycznego
punktu widzenia nie mozemy ponosi¢ Zadnej odpowiedzialnosci za aktualizacje
lub korekty tych informacji lub porad po ich przekazaniu, a przekazanie tych
informacji lub porad nie moze rozszerzy¢ ani zmieni¢ jakiejkolwiek gwarancji
zwigzanej ze sprzedazg naszych produktéw.

Firma Lincoln Electric® jest odpowiedzialnym producentem, ale wybor i
uzytkowanie konkretnych produktow sprzedawanych przez firme Lincoln
Electric® odbywa sie pod wytgczng kontrolg klienta i na jego wytgczng
odpowiedzialnos¢. Na wyniki uzyskane z zastosowania tych sposobdéw produkcji
i wymogow serwisowych wptywajg liczne czynniki znajdujace sie poza kontrolg
firmy Lincoln Electric®.

Mozliwos¢ wprowadzania modyfikacji. Wedtug naszej wiedzy niniejsze informacje
sg doktadne w momencie oddawania do druku.

Aby uzyskac¢ aktualne informacje, zapraszamy na strone internetowg www.torch-
mate.com.
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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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