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Tillverkaren tackar dig for det fértroende du har visat fér den genom att képa den har
utrustningen som kommer att ge dig fullstandig tillfredsstallelse om du respekterar
dess villkor for anvandning och underhall.

Dess design, komponentspecifikation och tillverkning foljer tillampliga europeiska
direktiv.

Vi uppmanar dig att hanvisa till den bifogade EG-forsakran for att ta reda pa de
direktiv som den omfattas av.

Tillverkaren fransager sig sitt ansvar i sammanslutningen av faktorer som inte skulle
vara av dess faktum.

For din sakerhet ger vi dig nedan en icke uttdtmmande lista 6ver rekommendationer
eller skyldigheter, varav en viktig del finns i arbetslagstiftningen.

Slutligen ber vi dig att informera din leverantér om eventuella fel som kan ha halkat
in i utarbetandet av denna bruksanvisning.
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DISPLAYER OCH MANOMETER

Matanordningar eller displayer for spanning, strom, hastighet och tryck, oavsett om det ar analogt eller digitalt,
maste betraktas som indikatorer.
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LINC-CUT ® S 1020d-1530d-16sningen ar en plasmaskarmaskin som &r snabb att installera, enkel att
anvanda och for en snabbt amorterad investering.

Maskinens ram bestar av ett sugbord i stal med skarbadd for att stodja arken som ska skaras. Sugbordet
maste anslutas till ett sugsystem.

Som grundregel rekommenderar vi att sugsystemet anvands sa fort som skarningen inleds.

En pekskarm och ett intuitivt granssnitt mellan manniska och maskin med ett bibliotek med integrerade former
gor att du kan klippa omedelbart.

En mjukvarusvit tillhandahalls for att fungera med dina program laddade via en USB-nyckel.

Maskinen ar enkel att anvanda och underhalla och har 2 ars garanti.

Tack vare tekniken FLEXCUT 125 CE eller TOMAHAWK ® 1538 producerar maskinen utmarkt skarkvalitet
med tryckluft pa kolstal och rostfritt stal med mycket god I6nsamhet, lang livslangd, minskad finbearbetning,
mindre grader och battre vinkelkvalitet.

De huvudsakliga applikationerna &r yrkena:
- metallarbete,
- lAssmed,
- artister och hobbyer,
- prototyper,
- utbildning,
- reparationsverkstader.

Kontraindikation:
Maskinen LINC-CUT® S 1020d-1530d far inte anvandas utomhus.
Maskinen LINC-CUT® S 1020d-1530d far inte anvandas for kapning av filmbelagd plat.

Anvandarhandbok _



Lincoln Electric® tillhandahaller ett antal tekniska supportalternativ nar du képer din LINC-CUT® S
1020d-1530d skadrmaskin . Har ar en kort dversikt éver de tillgangliga alternativen. Webbplatsbesok ar
tillgangliga mot en extra kostnad, ring 0825 132 132 for att fa veta mer.

e Hjalplinje

Telefonsupport ar tillganglig mandag till fredag fran 8:00 till 17:00. Lincoln Electric ® kommer att gora
allt for att hantera telefonsamtal i ratt tid. P& grund av maskindiagnostikens karaktar och varierande
operatorsformaga kan vi inte garantera en minsta telefonvantetid for teknisk support. Teknisk support
inkluderar montering, felsdkning, konfiguration och kvalitetsproblem. Operativ utbildning ingar inte i
telefonteknisk support.

e E-post
Lincoln Electric ® kommer att svara pa e-postmeddelanden till "EU-AutomationServices@LincolnElectric.
com” inom 24 timmar mandag till fredag.

e Traning L INC- CUT® S 1020d-1530d
Lincoln Electric © tillhandahaller ett antal utbildningsmajligheter i kundens lokaler eller pa vart Center of
Excellence i Pont Sainte Maxence. Ring 0825 132 132 fér mer information.

LINC-CUT® S 1020d-1530d @



Din LINC-CUT ® S 1020d-1530d-maskin levereras monterad, men du maste ta bort transportutrustning och
las innan du anvander den. Kontrollera att alla varor har skickats utan skador innan du accepterar leverans
fran fraktbolaget.

Meddela Lincoln Electric ® pa 0825 132 132 for att rapportera eventuella fraktskador. Din maskin har testats
fullstandigt pa fabriken, ett skarprov av metall kan hittas i maskinens botten.

Beskrivning Delnummer
LINC-CUT® S 1530d maskin M.
! med FLEXCUT ™ 125 CE plasmaskéarenhet AS-CM-LCS1S30DF125
VAR
LINC-CUT® S 1020d maskin M.
! med FLEXCUT ™ 125 CE plasmaskéarenhet AS-CM-LCS1020DF125
O VAR
LINC-CUT® S 1530d maskin M.
! med TOMAHAWK ©® 1538 plasmaskéarenhet AS-CM-LCS1530DTHBO
VAR
LINC-CUT® S 1020d maskin M.
! med TOMAHAWK © 1538 plasmaskarenhet AS-CM-LCS1020DTHBO
1 gté\r)ter forbrukningsvaror pack LC125M ( FLEXCUT ™ 125 BK14300-SK
O VAR
1 | LC100M Starter forbrukningsvaror Pack ( TOMAHAWK © BK12849-SK
1538)
O] 1 |LINC-CUT®S TM-CAD/CAM-paket AS-CP-LCSCADCAM

For att packa upp din LINC-CUT ® S 1020d-1530d, ta bort plastfolien och undersék maskinen fér eventuella
skador. Om skadad, acceptera inte leverans.

En travers eller gaffeltruck kravs for att placera maskinen i arbetslaget. Lyft inte
maskinen fran kabelkedjan eller kabelinféringssidan. Nar maskinen ar pa plats,
nivellera bordet med de justerbara fotterna. Borja med de 4 hérnbenen och
avsluta med de 2 mittbenen. Anvand vattenpasset som medféljer maskinen.

Se till att bordet inte ror sig.

Anvandarhandbok _
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1550 daN

LINC-CUT © S 1020d-modellen levereras
med fabriksinstallerade 13s. Lasanordningar
maste tas bort innan maskinen kan
anvandas. Satt INTE tillbaka bultarna efter
att ha tagit bort lasanordningarna, eftersom
detta kommer att orsaka oaterkalleliga skador
pa portalen.

Lyft inte maskinen pa sidan av
kabelkedjan eller kabelgenom-
foringen!

LINC-CUT® S 1020d-1530d
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1900 daN

LINC-CUT © S 1530d-modellen levereras
med fabriksinstallerade 18s. Lasanordningar
maste tas bort innan maskinen kan
anvandas. Satt INTE tillbaka bultarna efter
att ha tagit bort lasanordningarna, eftersom
detta kommer att orsaka oaterkalleliga skador
pa portalen.

Lyft inte maskinen pa sidan av
kabelkedjan eller kabelgenom-
foringen!
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LINC-CUT © S 1020d-1530d och Lincoln Electric ® utrustning ar designad och tillverkad med sékerhet i
atanke. Din 6vergripande sakerhet kan dock forbattras genom korrekt installation ... och noggrann drift fran

din sida.

VARNING

INSTALLERA, ANVANDA ELLER REPARERA DENNA UTRUSTNING UTAN ATT LASA
SAKERHETSANVISNINGARNA | DENNA MANUAL. Ténk efter innan du agerar och var forsiktig.

Allménna sdkerhetsanvisningar:

O

Las och forsta de allmanna sakerhetsanvisningarna i den specifika manualen 86957050 som
medfdljer denna utrustning.

Luftburet buller:

O

Se den specifika manualen 86957050 som medfdljer denna utrustning.

Sarskilda sdkerhetsanvisningar:

Skydda dig sjalv och andra fran risken for allvarliga skador eller dodsfall.

HALL barn borta .

Om du har en pacemaker bor du radfraga din lakare innan du anvander maskinen.

Se till att alla installations-, drift-, underhalls- och reparationsprocedurer endast utférs av kvali-
ficerade personer.

Hanteringsforhallanden
For installations- eller underhallsarbeten méaste operatéren anvanda en lamplig kran eller

gaffeltruck och lyfta LINC-CUT® S 1020d-1530d vid sidan som &r motsatt den kabelbarande
kedjan.

Stabilitet
Maskinen ska justeras via nivelleringsfotterna sa att den star stabilt.

"Det ar férbjudet att klattra pa maskinens struktur utanfor plattformar och gangvagar som ar
avsedda for detta andamal.

For att komma at utrustning pa hojden méaste anvandaren ha ett reglerat tilltradesmedel sdsom
en saker mobil gdngvag, lyftplattform etc.

e o

Rengor arbetsomradet med jamna mellanrum.
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LINC-CUT® S 1020d-1530d ska obligatoriskt anvandas med ett sugsystem.

P

Innan nagot arbete pa brannaren ar det obligatoriskt att stinga av generatorn FLEXCUT™
125 CE eller TOMAHAWK® 1538.

Villkor:
« Inga foremal bor placeras pa lépbanorna.
« Klattra inte pa energikedjan.
 Innan du hanterar lakanen, se till att sékerheten for manniskor och egendom respekteras.
« Innan du anvander maskinen, se till att alla skyddselement &r p& plats.
Skruvade skyddskapor. Endast behoriga personer har tillgang till elboxarna och tillhanda-
haller ett tilltradeslassystem.
« Inget underhallsingrepp pa maskinen under strém.
» For langvarig franvaro av operatoren, stang energitillforseln (elektrisk och fluid).
« Innan nagon ingriper, bryt stromforsorjningen till maskinen (det racker med Iasning av en
nddstoppsknapp).

Varje rérelse av maskinen kraver en ny nivellering av bordet.

Maskinen far inte modifieras pa nagot satt.
Maskinen ar inte ett férankringselement for ett hanteringsmedel.

Att bara personlig skyddsutrustning (PPE) &r obligatoriskt .

Underhall ska ske utan energi.
Sektionering och hanglasning av alla energier ar obligatoriskt .

Nodstopp och sakerhetsledningar maste vara sammankopplade och testade enligt maskinens
elschema.

> bbbl B

Delarhantering:
» Medlen for att hantera de bitar som skérs eller ska skaras ar inte en del av vart utbud och

ar kundens ansvar. Det ar darfor lampligt att den senare vidtar alla skyddsatgarder som ar
anpassade till sattet att hantera delarna.

« FORSIKTIGHET : Vid hantering av arken som ska skéras, vidta ett minimum av
forsiktighetsatgarder for att undvika stétar p& maskinen och banden.

» En stot pa ett av elementen kan orsaka en ratvinklig defekt eller en felfunktion i den
elektriska axeln, darfér en icke-kompatibel skarning av delar.
En oavsiktlig operation kan innebara en risk for start i rorelse.

» Nar operatoren gar in i omradet mellan rullbanorna kan operatéren fastna mellan delarna
och maskinen.

» Maskinen i drift maste forbli under uppsikt av en utbildad operator.

Anvandarhandbok
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Lasersakerhet:

« Detta &r en laserpekare av klass 3R. Hanteras varsamt. Aktivera inte nar bréannarstoten ar ur
led.

 Denna produkt innehaller en diodlaser. Var noga med att folja alla sakerhetsatgarder vid
anvandning.

« stirra INTE in i den direkta eller reflekterade stralen. Detta kan orsaka 6dgonskador upp till ett
avstand pa 34m.

» Rikta ALDRIG en laser mot ett flygplan eller fordon; det ar farligt och olagligt. Lasern kan
orsaka visuell storning hos piloter och stér synen pa upp till 730 m. Lasern kan distrahera upp
till (7,3 km).

« Klass 3R-lasrar ar sakra nar de hanteras med forsiktighet. Stirra INTE in i stralen. Undvik
oavsiktlig dgonexponering.

« Det hér ar ingen leksak. Overvaka alltid barn.

Utsug av rbk/gas:

Bordet fangar upp merparten av de fasta partiklarna och en del av de gasformiga utslappen av
skadliga rokgaser.
Daremot kan restkoncentrationerna, eventuellt i kombination med de mangder amnen som
redan finns i omgivningsluften skapade av andra féroreningskallor, dverskrida gransvardena eller
toppvardena fér yrkesmassig exponering.
Enligt bestammelserna:
e Gransvardet for korttidsexponering (under en period av 15 minuter) for NO2 (stdrre férorenande
NOx) maste forbli under 6 mg/m3
e Gransvardet for yrkesmassig exponering (under en period av 8 timmar) fér NO2 (storre fororenande
NOx) maste forbli under 1,2 mg/m3
Med tanke pa anvandning med 2 timmars skarning fordelat pa en 8-timmars dag (15 minuters skarning/
timme), endast fér information (se not 1), nedan ar en uppskattning av de friskluftsfloden som ar
nodvandiga for att inte Gverskrida gransvardet for exponering baserat pa avlasningar pa 25 mm tjocka
stalplatar. Detta fall &r det mest ogynnsamma jamfért med andra uttalanden som gjorts om tjocklek 10 for
stal, tjocklek 10 och 20 for rostfritt stal, tjocklek 10 och 20 for aluminium.

Verkstad Verkstad Verkstad Verkstad
Ho6jd 5 m Hojd 5 m H&jd 5 m H&jd 5 m
Bredd 5 m Bredd 10 m Bredd 10 m Bredd 10 m
Léangd 10 m Léngd 10 m Léngd 15 m Léangd 25 m
Volym (m3) 250 500 750 1250
Friskt luftflode (m3/h) nddvandigt for att inte
Overskrida gransvardet for korttidsexponering 420 170 0 0

(15 minuter) fér NO2 pa 6 mg/m3

Friskt luftflode ( m2 /h) nddvandigt for att inte
Overskrida gransvardet for yrkesexponering (8 3300 3270 3240 3200
timmar) for NO2 pa 6 mg/m?3

Fotnot 1: Den namnda koncentrationen &r en indikation pa medelvarde i volymen. Faktum ar att hon ar
starkare néra bordet.

Mangden restrok som slapps ut beror till stor del pa egenskaperna hos de skurna platarna, installningarna
for skarparametrarna.

Av dessa skl kan Lincoln Electric ® inte binda sig till exakta varden for koncentrationen av rok pa
arbetsplatsen.

For att ta hansyn till alla olika anvandningsforhallanden kan endast in situ individuella
exponeringsmatningar utférda av en godkand organisation faststalla de erhallna koncentrationerna, i syfte
att definiera eventuell ventilation.

PAMINNELSE:
Som grundregel rekommenderar vi att sugsystemet anvands sa fort som skarningen inleds.

LINC-CUT® S 1020d-1530d @



LINC-CUT® S 1020d-1530d ar konstruerad for att fungera med en suganordning som ar ansluten till bordet.
Lincoln Electric® rekommenderar anvandning av DIGIFILTER 4CD. Se nedan for anslutning och anvandning.

W6-kabeln (7x1mm?) fran bordets baksida maste anslutas till DIGIFILTER 4CD enligt diagrammet nedan.

@ Brin 1 Brin 2 Brin 3 Brin 4 Brin 5 Brin6
X3 X4 X22 X23 X26 X27 X16 X17
Arrét d'urgence Arrét d'urgence I'nf<; Commande a distance
machine aspiration aSpI(;E:(IOh aspiration
Aspiration DIGIFILTER

Ett nddstopp av filtret orsakar ett nédstopp av maskinen och vice versa.
Genom att stdnga den "torra" kontakten mellan X26 och X277 far maskinen tillstand att skara.

Innan du startar ett skarprogram, sla pa suganordningen (om den inte redan ar pa).

Starta skarprogrammet.

Om operatoren glommer att sla pa suganordningen kommer ett popup-fonster att visas. Programmet maste
da stoppas, aterstéllas och suganordningen slas pa innan programmet startas igen.

Om du ser rok nar suganordningen ar igang, kontrollera att kammarna mandvrerar cylindrarna for bordets

tankar (med orat).

Om kunden anvander ett eget sugsystem, kontrollera att det 6verensstammer med
rekommendationerna i handboken 07007512.

BuIIermatning:

De bullerméatningar som utforts pa LINC-CUT® S 1020d-1530d utrustad med en FLEXCUT™
125 CE med en brannare LC125M (mattM1 och M2) eller en TOMAHAWK® 1538 (matt M1)
med en brannare LC100M med avseende pa maskindirektivet 2006/42/EG visar foljande
slutsatser, som redovisas i tabellen nedan:

LC125M MATSKICK
LC100M M1 M2
Intensitet 85A 125A
Materia Kolstal av: 8 mm Kolstal av: 20 mm
Gas Tryckluft Tryckluft
LAe%-nivé’\ i | LCpeaknivaer LAe%-nivé i | LCpeaknivaer
dB(A) i dB(C) dB(A) i dB(C)
1 meter 101,2 114,3 95,2 108
° o 2 meter 96,2 109 90,6 103,6
Avstand fran
mgltpunkt till | 3 meter 93,2 106,3 89 103,8
rannare 14 meter 90,8 103,8 85,9 98,6
5 meter 89,7 102,6 84,4 98,8

@ Anvandarhandbok _
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Nar du installerar ett Lincoln Electric ® CNC-skarsystem i din butik kommer manga faktorer att paverka
produktivitetspotentialen, maskinens anvandarvanlighet och forarens sékerhet. De viktigaste faktorerna att
Overvaga ar den fysiska layouten och placeringen av maskinen i butiken, tillgangen pa elektrisk kraft, ett EMI-
jordningsuttag, trycklufts- och andra gastabletter och tillracklig ventilation.

Installationen av maskinen kraver till exempel ett stabilt golv av industrityp.

Betongplatta i ett stycke tillverkad i minst 21 dagar (BAEL 93 standard), 200 mm tjock. Skivans tjocklek och
dess forstarkning anges som en indikation och maste kontrolleras efter markens egenskaper.

VAR
Betongstrangar i ett stycke. Betong 20 Mpa (350 kg/m3) med metallarmering.

Planhet dver hela platsen med ytterligare I6pbanor + 10 mm. Plattfall 30 mm (max 5 mm/m).

e Nar du forbereder installationen av Lincoln Electric ® CNC-skarsystemet, se till att det finns tillrackligt

med fritt utrymme. 800 mm ska vara fritt runt maskinen.
e Lyft maskinen med en travers eller gaffeltruck endast fran sidan utan rep.
e En sarskild mark maste finnas och installeras pa ett sadant satt att risken for snubbling minskar.
e Den medfdljande stromkabeln &r begrénsad till 3 meter.

Nar du installerar LINC-CUT® S 1020d-1530d ar det nddvandigt att ta hansyn till kablarnas
langd:

« Den medfoljande strémkabeln for LINC-CUT® S 1020d-1530d ar begransad till 3 meter,

¢ Den medfdljande strémkabeln FLEXCUT ™ 125 CE eller TOMAHAWK © 1538 ar begran-

sad till 5 meter
» Den medféljande 162 potentialutjamningskabeln ar begransad till 10 meter.

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

1550 daN
526 mm

S ) 638 mm
1S

3 Lm"

3

TOMAHAWK® 1538
34 daN

455 mm

640 mm

Maskinmodell LINC-CUT® S 1020d
Numerisk kontroll VMD SP3
Arkstorlek 1 000 x 2 000 mm
Langd: 1150 mm
Maskinens dimensioner (exklusive konsol) Lanad: 2500 mm
Ho6jd: 1354 mm
Maskinens nettovikt 1550 daN
Levereras pa pall 1800 x 3000 x 1500 mm
Hojd mellan botten av balken och toppen av 102 mm
bordet

20 mm med ett 1 000x2 000 mm ark

25 mm pa halva ytan

Motorer steg for steg/2,8 Nm

3:1 remdrift

Koppling med forspéanda fjadrar

Langdstyrning med 20 mm dynor med stéall
Tvargdende guide med 15 mm dynor med stéll

Bordets tjocklekskapacitet

Reducerare

Handledning och utbildning

Rekommenderad anvandningstid 8 timmar/dag
Certifikat CE-certifiering

KI-‘I\ Anvandarhandbok _
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FLEXCUT 125 CE
55 daN

1800 daN

1354 mm

526 mm
g
TOMAHAWK® 1538
34 daN

640 mm

638 mm

455 mm

Maskinmodell

LINC-CUT® S 1530d

Numerisk kontroll

VMD SP3

Arkstorlek

1500 x 3000 mm

Maskinens dimensioner (exklusive konsol)

Langd: 1650 mm
Langd: 3950 mm

bordet

Ho6jd: 1354 mm
Maskinens nettovikt 1800 daN
Levereras pa pall 2300 x 4400 x 1500 mm
Hojd mellan botten av balken och toppen av 102 mm

Bordets tjocklekskapacitet

20 mm med ett 1 500x3 000 mm ark
25 mm pa halva ytan

Motorer

steg for steg/2,8 Nm

Reducerare

3:1 remdrift
Koppling med forspéanda fjadrar

Handledning och utbildning

Langdstyrning med 20 mm dynor med stéall
Tvargdende guide med 15 mm dynor med stall

Rekommenderad anvandningstid

8 timmar/dag

Certifikat

CE-certifiering

LINC-CUT® S 1020d-1530d
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EM61000529 Filter DIGIFILTER 4CD Se ISUM 86958900

EM61000531 Fast flakt i serie @350 till @800 Se ISUM 86958594 och 86958001
TMS-203-1000-24 | Markeringspenna Se kapitlet "Installation och markérkonfiguration”
TMS-106-0040-00 | Hackande Se avsnittet "Kapslingsalternativ"

Tillracklig jordning maste tillhandahallas for att sékerstélla personalens sékerhet och dampa hogfrekvent
buller. Grunden for korrekt jordning ar en effektiv jordstang. En jordpunkt ar ansluten till stangen med en kort,
tung ledare. En enkel kopparstalstang kan koras ner i marken for att skapa en markstang. En jordstang maste
installeras. Radfraga en kvalificerad tekniker for att kontrollera jordningen av ditt system.

Anvand den 162 tvinnade kabeln (medfdljer) for att ansluta jordstangen pa bordet till jord.
For att sakerstalla att dina CNC-skarbord fungerar korrekt maste du ansluta en 162 kabel fran
jordanslutningsskenan till den dedikerade jordskenan.

Sétt tillbaka
plasmaskarenheten pa réatt
plats. Satt tillbaka stromkabeln
och jord fran bordet till
framsidan av maskinen.

Plasma-skéarenheten
FLEXCUT™ 125 CE eller
TOMAHAWK® 1538 levereras
med en jord ansluten till
jordanslutningsskenan.
Dessutom &r en arbetsjord fast
vid jordstjarnan for anslutning
till arbetsstycket. Om delen ar
malad eller smutsig kan det
bli nédvandigt att exponera
den rena metallen for att
sékerstalla en bra elektrisk
anslutning.

Jordskenan medfoljer inte
maskinen

Anvandarhandbok _
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Se bruksanvisningen fér FLEXCUT ™ 125 CE eller TOMAHAWK © 1538 for fullstandiga installations- och
driftsanvisningar. Endast en kvalificerad elektriker bor ansluta ingangsledningarna till LINC-CUT © S
1020d-1530d och FLEXCUT ™ 125 CE Plasma Cutter eller TOMAHAWK © 1538 Plasma. Anslutningar maste
goras i enlighet med alla lokala och nationella elféreskrifter. Underlatenhet att gora det kan leda till skada eller
dodsfall.

LINC-CUT ©® S 1020d-1530d ar designad for att ta emot en inspanning pa 220/230 V, enfas 50 eller 60 Hz.
Innan du ansluter enheten till stromférsorjningen, se till att spadnningen, fasen och frekvensen for instrommen
motsvarar indikationerna pa typskylten.

FLEXCUT ™ 125 CE eller TOMAHAWK ©® 1538 ar designad for att ta emot en inspanning pa 400 V, trefas 50
eller 60 Hz. Innan du ansluter enheten till stromférsorjningen, se till att spanningen, fasen och frekvensen for
instrommen motsvarar indikationerna pa typskylten.

VARNING

Pa/Av-knapp pa FLEXCUT ™ 125 CE eller TOMAHAWK © 1538 ar inte konstruerad som en strombrytare

for denna utrustning. Endast en kvalificerad elektriker bor ansluta ingangskablarna till LINC-CUT © S
1020d-1530d .

Avec option coffret électrique Sans option coffret électrique / Without electrical box option
With electrical box option - - - -
Fourniture par le client de 3 alimentations + terre 5 Ohms max

Alimentation electrique Provision by the customer of 3 power + earth 5 Ohms max
de linstallation
Electrical supply &) [
) g | [
to the system @ o @ ) vy OU/OR e
Machine Générateur FLEXCUT 125 Filtre DIGIFILTER 4CD Ventilateur Terre batiment
36 KVA 0.9KVA - 0.75KW - 4A - 220/230V 28KVA - 22KW - 40A - 400V 7KVA - 5,5KW - 10A - 400V 3,8KVA 3KW 5,4A 400V L
30 KW Fourniture par le client Fourniture par le client Fourniture par le client Fourniture par le client Earth building
60 A Prise femelle murale Prise femelle murale Prise femelle murale Prise femelle murale 5 Ohms max
3oh . PE 2P+T 230V / 16A 3P+T 400V / 63A 3P+T 400V / 16A 3P+T 400V / 16A
Eartiona s on Power machine Power source FLEXCUT 125  DIGIFILTER 4CD filter Fan
arth/terre ms max 0.9KVA - 0.75KW - 4A - 220/230V | 28KVA - 22KW - 40A - 400V 7KVA - 5,5KW - 10A - 400V 3,8KVA 3KW 5,4A 400V
400V 50 Hz Supply by the customer Supply by the customer Supply by the customer upply by the customer
Female socket wall Female socket wall Female socket wall Female socket wall
2P+T 230V / 16A 3P+T 400V / 63A 3P+T 400V / 16A 3P+T 400V / 16A
Alimentation air fourniture client
21,5 m’/h mini douille annelée g16
Air supply customer supply
21,5 m’h mini tailpiece adaptator 216
Air sec et exempt d’huile Air dry and oil free
ou Air reconstitué or reconstituted air
Suivant norme According standard
1ISO 8573-1 Classe 1.4.1 1ISO 8573-1 Classe 1.4.1
FOURNITURE Lincoln Electric
FLEXCUT 125 Table Filtre / Filter Option marqueur
15.6 ms/h 1 m3/h 2 ms/h Marker option
7.2 bar +0,5 6 bar +0,5 5 bar +0,5 1.7 m3/h
6 bar £0,5
Avec option coffret électrique Sans option coffret électrique / Without electrical box option

With electrical box option - - - -
Fourniture par le client de 3 alimentations + terre 5 Ohms max

Alimentation electrique Provision by the customer of 3 power + earth 5 Ohms max
de l'installation
Electrical supply @ C [ T
s A
to the system - ¥ ) e OU/OR e
Machine Filtre DIGIFILTER 4CD Terre batiment
36 KVA 0.9KVA - 0.75KW - 4A - 220/230V | Générateur TOMAHAWK 1538 7KVA - 5,5KW - 10A - 400V 3,8KVA - 3KW - 5,4A - 400V 1
30 KW Fourniture par le client 17,4KVA - 13,7KW - 20A - 400V Fourniture par le client Fourniture par le client Earth building
60A Prise femelle murale Prise femelle murale triphasée Prise femelle murale Prise femelle murale 5 Ohms max
2P+T 230V / 16A 3P+T 400V / 32A 3P+T 400V / 16A 3P+T 400V / 16A
3 phases + PE Power machine Power source TOMAHAWK 1538 DIGIFILTER 4CD filter
Earthiterre 5 Ohms max 0.9KVA - 0.75KW - 4A - 220/230V | _17,4KVA - 13,7KW - 20A - 400V 7KVA - 5,5KW - 10A - 400V 3,8KVA - 3KW - 5,4A - 400V
400V 50 Hz Supply by the customer Three-phase female wall connector Supply by the customer upply by the customer
Female socket wall 3P+T 400V / 32A Female socket wall Female socket wall
2P+T 230V / 16A 3P+T 400V / 16A 3P+T 400V / 16A

Alimentation air fourniture client
19 m’/h mini douille annelée @16
Air supply customer supply
19 m¥h mini tailpiece adaptator 816

Air sec et exempt d’huile Air dry and oil free
ou Air reconstitué or reconstituted air
Suivant norme According standard

ISO 8573-1 Classe 1.4.1 ISO 8573-1 Classe 1.4.1

FOURNITURE Lincoln Electric

TOMAHAWK 1538 Table Filtre / Filter Option marqueur
16,8 ms/h 1 ms/h 2 m3/h Marker option
6,7 bar 0,5 6 bar +0,5 5 bar +0,5 1.7 ms/h
6 bar +0,5

LINC-CUT® S 1020d-1530d @



LINC-CUT ® S 1020d-1530d CNC-maskinen ska anvéndas med:
torr, oljefri tryckluft eller kvave
ren tryckluft. Ett standardklassat 5 mikron in-line filter rekommenderas, men for basta prestanda fore-
drar du ett forfilter med 3 mikron klassificering.

En hogtrycksregulator MASTE anvandas med kompressorn eller hogtryckscylindern.
Matningstrycket ska vara 7,2 bar med ett flode pa 15,6 m 2 /h.

TILLUFTTRYCKET FAR ALDRIG OVERSTIGA 7,5 BAR ELLER KAN SKADA MASKINEN!

VARNING

Kvaliteten p& luften for plasma har en betydande inverkan pa skarresultatet.
Anvandaren maste tillhandahélla en tryckluftskalla utrustad med en regulator som kan leverera

rekommenderade flédeshastigheter och tryck. Luften ska vara ren, avoljad och avfettad.
KVALITETSKLASS: enligt ISO 8573-1

Klass av fasta fororeningar Klass 3
Vattenklass Klass 3

Partikelstorlek 5 um Masskoncentration 5mg/m3

Maximal tryckdaggpunkt —20 °C
Koncentration 25mg/m3

Total oljeklass Klass 5

Luft ska tillféras till plasmat via en 10 mm diameter slang och en 1/4 NPT snabbkoppling. Flygledningar boér
dras sa att de inte skapar ndgon snubbelrisk.

(%)
()
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FLEXCUT ™ 125 CE Plasmakontroller och instéllningar

Se din anvandarmanual for FLEXCUT ™ 125 CE som medféljer plasmaskarenheten. Nar maskinen ar pasla-
gen och sjalvtestet utfort, tands alla lampor pa kontrollpanelen.

Kontroller pa frontpanelen

1 | LCD skarm

Huvudluft, gastrycksmétare och
regulatorknopp

Hemknapp

Pa/Av-knapp
Bréannaranslutning
Anslutning av arbetskabel
Menykontrollknapp

Rena

O |IN|[oO|O~W] N

-
LS
-
L
-
-
-
-
L
-
-
-
-
-
-
-

Kontroller pa baksidan

Luft- eller gasinlopp (1/4 IN (6,35 MM)
NPT Snabbanslutning

10 | Tillgang till ateranslutningspanelen
11 | Dragavlastning for ingangssladd
12 | 14-stifts CNC-granssnitt

13 | Flakt

LINC-CUT® S 1020d-1530d
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Huvudegenskaper hos FLEXCUT ™ 125 CE plasmagenerator

Vikt 53 kg

Primé&r matning 380/400/415 V (+/-10%) - Trefas - 50 - 60 Hz
Strom absorberad 40A @ 100 %

Arbetscykel 125A - 175V @ 100 % (40°C)

Obelastad spanning 300V

Skarstromsreglering 20 till 125A

Gasforsorjning Tryckluft — 6,5 bar - 260 I/min (kyl- och skargas)

Huvudegenskaper hos LC125M-brannaren

Grundning | kontakt utan HF
Strallangd 15 meter
Anslutning Universal central kontakt

Prestanda for FLEXCUT ™ 125 CE installation + LC125M brannare

Material Kolstal - Rostfria stal

Full plattjocklek upp till 25 mm (stal)

Vinkelskuren kvalitet Omrade 4-5 enligt ISO9013

Forbrukningsmaterials liv 350 skarcykler (20 sek) vid 125A och 750 cykler vid 105A

Omkopplingsbara processer
utan att byta férbrukningsmate- | Tryckluft — 6,5 bar - 260 I/min (kyl- och skargas)
rial

Anvandning av LC125M - FLEXCUT ™ 125 CE forbrukningsvaror for brannare

Se bruksanvisningen for FLEXCUT ™ 125 CE for fullstandiga installations- och
driftsanvisningar. Dra inte at forbrukningsmaterial for hart. Dra at tills delarna sitter tatt.

LC125M Bréannares slitdel
Fréamre isolatorenhet (LC125M ) | BK14300-18 | 1 Antal

Starter férbrukningsvaror pack fér LC125M brannare ( BK14300-SK)

Elektrod (LC125M ) BK14300-1 2 Antal
Diffusor 45 A- 125 A (LC125M ) BK14300-13 1 Antal
Munstycke 45 A (LC125M ) BK14300-7 1 Antal
Munstycke 65 A (LC125M ) BK14300-8 1 Antal
Munstycke 85 A (LC125M ) BK14300-9 1 Antal
Munstycke 105 A (LC125M ) BK14300-10 2 Antal
Munstycke 125 A (LC125M ) BK14300-11 2 Antal
CTP-lock (LC125M ) BK14300-15 1 Antal
Skyddslock 45 A-65A (LC125M ) BK14300-3 1 Antal
Skyddslock 85 A-125A (LC125M ) BK14300-4 1 Antal

dm S m =uw=
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TOMAHAWK © 1538 Plasmakontroller och instéllningar

Se din TOMAHAWK © 1538 anvandarmanual som medféljer plasmaskarenheten. Nar maskinen ar paslagen
och sjalvtestet utfort, tands alla lampor pa kontrollpanelen.

Kontroller pa frontpanelen

Val av skarlage

Mano tryckregulator

Brannaranslutning
PA/AV-indikator
Utgangsindikator
Termisk indikator
Tryckluftstrycksfellampa

Brénnare sakerhetsljus ;
Utgangsstromjustering
Anslutning av arbetskabel

OO |IN|O|O|R|WIN|F

=
(]

-
[

CNC-granssnitt

Kontroller pa baksidan

12 | Luftintag

13 | Flakt

14 | Kraftledning
15 | P&/Av-knapp

LINC-CUT® S 1020d-1530d




Huvudegenskaper hos TOMAHAWK ® 1538 plasmagenerator

Matning 400V = 15 % trefas
Absorberad kraft 131$\|2VV\>”\(/1|d1918 2;2 Em
Frekvens 50/60 Hz
Nominell effekt vid 40°C
Arbetscykel Utstrom Utspénning
100 % 60A 104V DC
60 % 85A 114 Vv DC
40 % 100A 120V DC
Utgangsstromomrade
Skarstromsomrade Max 6ppen kretsspanning Pilotb&gsstrom
20-100 A 320VvD C 20A
Tryckluft
Debitera Arbetstryck
280 + 20 % I/min vid 5,5 bar 6-7 bar
Strémkabel och rekommenderade sékringar
s o
32A 4 x 4 mm?
Matt
Hojd Langd Langd Vikt
455 mm 301 mm 640 mm 34 kg
Driftstemperatur -10 °C till +40 °C
Forvaringstemperatur -25 °C till +55 °C
Huvudegenskaper hos LC100M-brannaren
Grundning | kontakt utan HF
Strallangd 15 meter
Anslutning Universal central kontakt
Prestanda for TOMAHAWK ® 1538 installation + LC100M brannare
Material Kolstal - Rostfria stal
Full plattjocklek upp till 25 mm (stal)
Vinkelskuren kvalitet Omrade 4-5 enligt ISO9013
Omkopplingsbara processer
lrJi:n att byta férbrukningsmate- | Tryckluft — 5,5 bar - 280 I/min (kyl- och skargas)
Skarstrémsomrade 40 - 60 - 80A
@ Anvéandarhandbok _




Anvandning av LC100M - TOMAHAWK © 1538 brannares foérbrukningsmaterial

Se TOMAHAWK © 1538 anvandarmanual for fullstdndiga installations- och
driftsanvisningar. Dra inte at forbrukningsmaterial for hart. Dra at tills delarna sitter tatt.

Starter férbrukningsvaror pack for LC100M brannare ( BK12849-SK)

Elektrod (LC100M) BK12849-3 5 Antal
Diffusor 60 A - 80 A (LC100M) BK12849-9 1 Antal
Munstycke 40 A (LC100M ) BK12849-4 1 Antal
Munstycke 60 A (LC100M ) BK12849-5 2 Antal
Munstycke 80 A (LC100M ) BK12849-6 2 Antal
Ring (LC100M) BK12849-9 1 Antal
CTP-lock (LC100M) BK12849-22 1 Antal
Skyddslock 40 A (LC100M) BK12849-14 1 Antal
Skyddslock 60A - 80A (LC100M) BK12849-15 1 Antal

LINC-CUT® S 1020d-1530d
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For att starta LINC-CUT © S 1020d-1530d CNC-maskinen, folj anvisningarna nedan. Den fullstdndiga
anvandarhandboken finns tillganglig som en inbaddad fil i VMD. Anvand knappen med fragetecknet for att
komma at den har filen.

Steg 1 w Vrid Accumove-strombrytaren till ON. Vrid nédstoppsknappen ett kvarts varv medurs. Detta
kommer att forsdrja Accumove och starta datorn.

Om en gra WINDOWS-skarm visas sveper du uppat pa pekskarmen. Ange “cncop” i
I6senordsprompten. Tryck pa pilen

m Né&r datorn har startat kommer den att starta programvaran Visual Machine Designer "VMD".
€g
Tryck pd DATUM pa skarmen. Detta kommer att aktivera dimmarna. Huvudet kommer till det
Steg 3 ] nedre vanstra hornet av bordet vid sin "HOME"-position. Din maskin &r nu klar och redo att
koras

Nedre vans-
tra hornet

w FOrsta metoden
Stanga av maskinen nar den fortfarande drivs av det elektriska nétverket:

Steg 1 w Stall maskinen i nédstopp, Accumove stangs av.

Steg 2 w Tryck pa knappen "Stang av”.

Steg 3 I Skarmen stangs av och datorn gar i vilolage.

)
@)
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Sa& har satter du pa maskinen:

Steg 4 Ta bort nédstoppet, Accumove startar.

Steg 5 Datorn observerar natverksaktivitet och vaknar.

JE0

Steg 6 VMD lanseras.

= Andra metoden
Stanga av maskinen nar du vill koppla bort den fran det elektriska natverket:

Steg 1 Stall maskinen i nddstopp.

)

Steg 2 Svep skarmen fran vanster kant till mitten.

Steg 3 Tryck pa "Windows”-knappen

Steg 4 Tryck pa "Shutdow”

Steg 5 Stang av stromférsorjningen till maskinen.

Sa har satter du pad maskinen:

Steg 7 Sl& pa stromforsorjningen till maskinen.

Steg 8 Om PC "shuttle” (med ON/OFF-knapp): tryck pa PC-startknappen.

g0 B BE

Steg 9 Om metallisk PC: PC:n startar automatiskt

Steg 10 Ta bort nédstoppet.

Steg 11 VMD lanseras.

1
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[ Oversikt dver Visual Machine Designer " VMD”

Visual Machine Designer (VMD) ar drivrutinen for alla ACCUMOVE ® CNC-styrenheter. Majoriteten av
bordets kontroller finns pa huvudskarmen, samtidigt som de ar vard for funktioner som tillater att skapa och
manipulera filer. Den har snabbguiden ger dig en dversikt éver funktionerna och hur det fungerar.

4
1
5
3 6
VMD-huvudskarmen ar uppdelad i sektioner for enkel navigering och anvandning. Oversikten 6ver alla
knappar och funktioner behandlas i avsnitten.
1. Job group - Oppnar och kontrollerar alla aspekter av indatafil eller jobbskapande
2. View Screen - Visar projektinstéllningen, projektgrafen, projektets g-kod eller en graf 6ver verk-
tygshallarens rorelser.
3. Datum/Program Zero - Faststéller maskinens nollpunkt via DATUM-referensen samt den program-
merade nollpunkten p& maskinen.
4. Cut Parameters/AVHC - Parametrar som ar associerade med pitch-kontroll och dess funktioner.
5. Run group - Dessa knappar styr start och stopp av projektet.
6. Jogging - Styr brénnarens rorelse 6éver maskinen med den programmerade jogghastigheten
7. Instrumentpanel - Visar huvudkoordinater samt alla 6vervakade indikatorer pa maskinen.
@ Anvéandarhandbok _



Job Group:

JOB GROUP tacker alla funktioner relaterade till projektet. Denna grupp anvands direkt for att valja ett projekt,
for att skapa ett projekt (formbibliotek) eller for att modifiera projektets funktioner.

Vilj ett jobb:

Sa& har 6ppnar du ett jobb i VMD. .

| omradet SELECT JOB finns mappen "HOT FOLDER” och
jobben laddade i denna mapp. * C:\ControllerData\Jobs &r
HOT FOLDER.

For att valja en annan kalla, tryck pa BROWSE for att 6ppna
standarddialogrutan for WINDOWS.

Foérhandsgranskningsfonstret visar det valda jobbet i listan .

IS JOB KERF COMPENSATED: Vaxla programvara for att
ta emot kompensation (KERF). Om du genererar delar fran
TMCAD/VMD NEST, valj JA.

Formbiblioteksdelar kraver KERF-korrigering, valj NEJ.
Anvand KERF-diameterinstéliningen i TOOL LIBRARY.

Hackande :
Detta dppnar VMD NESTING. Nesting
Se avsnittet NESTING for en dversikt dver dessa funktioner.

Formbibliotek:
Detta gor att du kan skapa en anvandardefinierad form baserad pa 27

gemensamma delar. Shape

Library

Se avsnittet USING THE SHAPE LIBRARY for mer information.

Projektuppsattning:
PLATE SETUP later dig gora andringar i sjalva projektet.

ROW AND COLUMN: Later dig lagga till multiplar genom att
l&gga till siffror for att generera en GRID ARRAY av det projekt
du har valt.

TRANSFORMS: Later dig MIRROR (SPEGLA), rotera (RO-
TATE) eller skala (SCALE) ditt projekt.

MATERIALSENSING: Den héar funktionen fungerar tillsam-
mans med CUT PARAMETERS parametrarna genom att stalla
in ett matt for TOP OF MATERIAL och MATERIAL THICK-
NESS for den del du skar.

PLATE ALIGNMENT: Anvands for att styrenheten ska "luta”
jobbet i forhallande till material som lagts i vinkel pa bordet.

SET PLATE ORIGIN: anvands for att stalla in plattans ur-
sprung.

GO TO PLATE ORIGIN: aterstaller huvudet till PLATE ORI-
GIN-laget.

LINC-CUT® S 1020d-1530d KZD



Process Stations:

PROCESS STATIONS later dig konfigurera och styra
parametrarna for de verktyg som ar monterade pa
maskinen.

KERF- och DWELL-fordrojningar kan laggas till

genom att programmera offset med den pneumatiska
markdoren.

Log On:
LOG ON gor det mdjligt att byta anvandare i VMD-programvaran.

ADMIN 6ppnar MASKININSTALLNINGAR (MACHINE SETTINGS)
(I6senordsskyddad).

OPERATOR anger standardanvandaren. med ett standardgrans-
snitt.

PRODUCTION OPERATOR utser standardanvandaren med ett
forenklat granssnitt.

TECH SUPPORT anvands endast av teknisk supportpersonal
(Isenordsskyddad).

Shutdown:

SHUTDOWN stanger VMD och stanger av datorn .

Detta bor anvandas nar du stanger av datorn .

Popupfonstret "TURN OFF ACCUMOVE CONTROLLER” visas.
Tryck pa& nodstoppsknappen for att stinga av strommen till

Accumove- styrenheten .

Tryck pa OK. Datorn gar in i vilolage.

Log On X
User Name
Admin [ [ox
Ope!a{or
ProductionOperator Cancel
Tech Support

Pazsword

Keppad...

VMD x

| Tum off the Accumove Controller before pressing OK

&

Anvéandarhandbok _



ViewScreen:

VMD:s huvudskarm for VIEW SCREEN har flikar som styr och visar jobbet och motsvarande parametrar
for skarande material. Fliken 6verst p& skarmen ger operatoren olika vyer och kommandon for att planera
skarjobbet.

Process setup:

Testfliken PROCESS SETUP anvands for att

ange materialet du planerar att skara. Nar den

val har angetts kommer den att uppdatera CUT-
PARAMETRARNA till installningarna i CUT CHART.

* Material &r den typ av material du ska skéra.
e Thickness ar tjockleken pa materialet.

e Current ar stromstyrkan som anvands for
skarning.

» Plasma Pressure visar lampligt lufttryck
som kravs for den angivna intensiteten/
ingangstjockleken.

e Selected Process justerar CUT PARAMETERS
till PLASMA eller MARKING parametrar.
(Endast FLEXCUT ™ 125 CE)

Cut Parameters:

Alla installningar pa fliken CUT PARAMETERS och

AVHC placerar brannaren i ratt lage i forhallande till

materialet under drift. De flesta parametrarna finns i din

FLEXCUT ™ 125 CE eller TOMAHAWK © 1538 manual

i skartabellerna.

Cut Parameters

« Transfer Heigt (Overforingshojd) ar det avstand
som brannaren drar tillbaka fran materialet for att
initiera en pilotbage, innan den flyttas till halhéjden.

Transfer Height

Pierce Height » Pierce Height (genomtrangningshojd) ar avstandet
som huvudet ar placerat ovanfér materialet under
Cut Height genomtrangning. . .
e Cut Height (Klipphojd) ar avstandet fran spetsen
_ - pa brannaren till toppen av materialet under
Fierce Delay skérning. - -
R e Pierce Delay (fordrojning av genomtrangnig) ar hur
Retract Height l&ng tid brannaren tranger igenom materialet innan

rorelsen utfors.
e Retract Height (H6jd foér utdragning) ar hdjden som
huvudet dras in under snabba resor under projektet.
* Arc Voltage / Bagspanning ar jamforelsevardet
for spanningsservot. Om du anvander en SAMPLE
VOLTAGE, kommer den att justeras medan du skar.
¢ Feedrate (Matningshastigheten) visar/stalls
in pA FEEDRATE OPTIMAL i skartabellerna for
materialtjocklek och skarintensitet som anvands.

Arc Voltage

Feedrate
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MACHINE LIMITS visar maskingranser i blatt. Hu-
vudets position representeras av vita korsade linjer.
Banor som tilldelats plasmaverktyget visas i rott.
Banorna som tilldelats den pneumatiska markéren
visas i gront. Snabba banor representeras av en gra
prickad linje.

Zoom to Machine tillater zoomning till maskinens
programmerade granser.

Zoom to Job later dig zooma in pa det laddade pro-
jektet.

Run From Torch Position startar om jobbet dar
brannaren befann sig nar den stoppades.

Maximize Plan View visar alla vyer pa en skarm.

Program View:

Detta visar g-koden for det inlasta projektet.

Edit job dppnar den aktuella g-koden i en textrediger-
are.

Maximize Viewport visar alla vyer pa en enda skarm.

Height Control View:

Detta visar pa en graf verktygshallarens rérelser under
drift.

Trace Pause/Resume pausar grafen vid sparning.

Trace off/on vaxlar visningen av den kontrollerade
hissstationen pa och av.

Maximize Viewport visar alla vyer pa en enda skarm.

Anvandarhandbok _
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Datum / Program Zero Group:

Denna grupp styr maskinstart och kérningsjobb.

Datum:

Datum har flera egenskaper. Nar du startar din maskin férsta gangen
kommer Datum att sla pa dina motorer och flytta maskinen for att
faststalla nollpunkten (MACHINE ZERO).

Nar brannaren har flyttats till det nedre vanstra hornet ar maskinen redo
att anvandas.

Run Job:

RUN JOB startar det inlasta jobbet i VMD.

Stop:

STOPP-knappen stoppar maskinen under alla rérelser eller processer.

Reset:

Detta kommer att aterstalla jobbet. Om jobbet har startat och inte
avslutat maste du aterstalla for att starta jobbet igen.

ActiveRun/DryRun: Denna knapp vaxlar mellan lagena ACTIVE RUN

och DRY RUN.

e ACTIVE RUN: Detta kommer att aktivera din brannare nar du koér
ett jobb.

* DRY RUN: Detta inaktiverar din brannare. | DRY RUN-laget
kommer brannaren att simulera alla rérelser utan att aktivera
brannaren.

G Datum

Run Job
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Jogging:

Joggning later anvandaren flytta huvudet genom att trycka pa riktningspilen. JOGGING-gruppen ar férsedd
med flikar, vilket gor att huvudet kan flyttas till lamplig plats var som helst pa bordet.

Joga:

JOGG-tangenterna ar ordnade efter bordets rorelser. Genom att
trycka pa JOGG-tangenten mot mitten flyttas brannaren langsamt
och genom att trycka utat flyttas brannaren snabbare. JOGG-
fonstret bestar av tre separata flikar:

»  Continuous/Kontinuerlig

* Incremental/Inkrementell

*  Point/prick.

Continuous Incremental ’ Point ‘
l +Z
Y I
! e 9 ’
=Y |
L

Langst ner i fonstret finns procentandelen FEED RATE
OVERRIDE %. Detta andrar hastigheten framat for det aktiva
jobbet. Denna funktion anvands for att finjustera matningen for att
uppna basta majliga skarkvalitet.

4

Feed Rate Override

73 100 125 150 175 200

Kontinuerlig gor att brannaren kan flyttas sa lange som fingret
trycks pa pilen.

‘ Continuous | Incremental ‘ Point ‘
+Z
Incremental Jog:
Om du trycker i en riktning flyttas brannaren i samma riktning

med hjalp av stegvis avstandsjusteringsreglage for att andra detta
avstand.

Justeringsfaltet later dig anvanda steg mellan 0,000 och 0,100. Du
kan direkt ange valfritt nummer i dialogrutan.

\

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:

O X 4.36 Point jog later anvandaren definiera hur langt de vill att huvudet
—— —— ska rora sig och fran vilken plats.

@ : Valj brédnnarens ursprungspunkt, matningshastighet och X/Y-

O koordinater och tryck pA MOVE TO POSITION.

CUT TO POSITION fungerar pa samma satt men foljer IHS-
sekvensen och aktiverar brannaren. Detta tar bort rester och

O fullandar linjerna.
o

Cut to Position Move to Position

Using Feedrate...

Anvandarhandbok _
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AVHC och Dashboard:

AVHC (Arc Voltage Height Control) innehaller "THUR” styrenheten hanterar verktygshallaren. Instrumentpanel-
en ger foraren en 6verblick 6éver huvudets position och andra statusindikatorer.

AVHC (Automatic Voltage Height Control):

AVHC | Dashboard Cut Parameters kan véaxlas mellan forinstéllt program och

anvandardefinierat program.
Cut Parameters Sample Voltage HS Mode

= P - e Program Defined - Skarparametrar kommer att
genereras automatiskt baserat pa materialtyp och
HS materialtjocklek som anges pa fliken PROCESS
SETUP / PROCESSINSTALLNING.
e User Defined - Du kan manuellt ange
skarparametrarna baserat pa skardiagrammen i

FLEXCUT ™ 125 CE eller TOMAHAWK © 1538
manualen.

AVHC Mode

Sample Voltage ar en pa/av-knapp.

* On (med MODE: AUTO): | bérjan av skarningen
lar styrenheten in ljusbagsspanningen och haller
det 6nskade skarhojdsvardet som anges i CUT
PARAMETERS.

o Off (med MODE: AUTO): AVHC justeras endast
baserat pa SET VOLTAGE och CURRENT
VOLTAGE. Om SET VOLTAGE-spanningen skiljer
sig fran CURRENT VOLTAGE-spanningen, kommer
verktygshallaren att justera sin position for att ta
hansyn till skillnaden.

e On/Off (med AVHC MODE: MANUAL): Denna funk-
tion &r inaktiverad.

IHS MODE ar den process som anvands for att detektera

hojden pa materialet och hur det reagerar mellan hal.

e Optimal: Optimal utfor en initial (ohmsk) detektering
av materialet och anvander en parameter baserad
pa materialets tjocklek for att bearbeta ytterligare
en ohmsk detektering. Denna process gor att
huvudet "bryts” frdn ohmsk avkanning till denna
materialtjocklek, baserat pa denna parameter.

*  Always: Huvudet kommer att kdnna av material via
ohmsk avkanning pa varje hal

AVHC MODE vaxlar mellan MANUAL och AUTO lagen

« Manual - Brannaren kommer att halla sig p& den
installda klipphojden nér material genomborras. Den
kommer inte automatiskt att justera klipphojden under
klippning.

e Auto - brannaren kommer att bibehalla det inmatade
avstandet i CUT HEIGHT och materialprofilen,
baserat pa SET VOLTAGE och CURRENT VOLTAGE
som visas pa plasmageneratorn.

LINC-CUT® S 1020d-1530d @



IHS (Initial Height Sense): denna parameter
aktiverar eller inaktiverar den ohmska
detektermgsfunktlonen (OHMIC DETECTION) .
ON: Huvudet kanner av materialet nar det onmska
locket kommer i kontakt med det jordade ledande
Cut Parameters Sample Voltage IHS Mode

materialet p& bordet. Nar det har upptackts,
w - m kommer huvudet att flyttas upp till den forinstallda
TRANSFER HEIGHT héltagningshdjd.
MG Hode »  OFF: Huvudet kommer att flyttas till den

forinstallda héjden TOP OF MATERIAL (job setup)
och dras tillbaka till halhojden.

Dashboard

RESET Z-POSITION : aterstéall Z-axeln till noll
Placera genom att flytta huvudet mot dess 6vre grans
och aterstalla dess nollage.

Dashboard:

5 Instrumentpanelen (Dashboard) visar vardstatistik och
Dashboard verktyg for operatoren.

Arc Voltage / Bagspéanning: Visar
Arc Voltage l X 0.000

plasmabagspanningsaterkopplingen under skarning.
Y

Plasma Pierce Count: Denna réknare anvands
for att halla reda pa antalet hal som gjorts av
plasmaforbrukningsvaror. Réknaren ska aterstallas

Plasma

0.000
Perce Count SR varje gang forbrukningsvaror byts.

z Process (Forfarande): Visar den aktuella

skarprocessen.
. Feedrate (Matningshastighet): Visar
Drikslion: matningshastigheten i procent.
Brocess Plasma IS X.Y. Z: Visa koordinaterna for brannaren i forhallande
till maskinen.
Feedrate Breakaway OK to Move (OK att flytta): indikerar nar plasman har

genomborrat arket som ska skéras och ar redo att
starta programmet.

IHS: indikerar nar arket detekteras via OHMIC-
kontakten.

Breakaway: indikerar om brannarens stot utléses eller
inte.

Anvandarhandbok _
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Urval av alternativ:

Alternativtabellen innehaller de tillagda alternativkommandona. Dessa tillagda ON/OFF-kontrollknappar ar
endast synliga om de ar aktiverade i OPTIONS PANEL / ALTERNATIVPANELEN. Nedan finns anvisningar
for hur du anvander alternativet for laserpekare. Rorkapningsalternativet ar inte tillgangligt pa LINC-CUT © S
1020d-1530d .

Laserns funktion:

Laser Plate Finder ar avsedd att hjalpa en operator vid kontrolldisken att lokalisera den ungefarliga
mittpunkten av brannarkroppen pa plattans yta genom att projicera en rod laserprick pa den. Detta kan hjalpa
till att lokalisera PLATE ORIGIN /PLATS ORIGIN-position, utféra platjusteringar, samt utféra en torrkdrning
med lasern som indikerar delens ungeférliga skarposition.

Det ar viktigt for att detta alternativ ska fungera att brannarens position ar korrekt instélld och plattjockleken
ar installd innan programmet nollstalls, utférs en platinriktning eller kors ett program i torrkdrning (DRY RUN)
med lasern aktiverad.

Hur fungerar lasern?

Lasern ar placerad i en liten vinkel mot brannaren, sa att den passerar direkt under sin mittlinje. Med
brannaren korrekt placerad pa maskinen och plattjockleken inmatad i systemet, kommer z-axeln att goéra en
positionsjustering nar den aktiveras sa att den projicerade punkten pekar mot plattans yta under brannarens
mittlinje.

Lasern kan bara aktiveras nar systemet sétts i torrkdrningslage (Dry Run), men den stédngs automatiskt av nar
systemet ar installt pa Aktiv kérning (Active Run) och ett delprogram kors.

B :Pa fliken PROCESS SETUP /
€9 | :PROCESSINSTALLNING anger du

‘plattjockleken och lamplig skarintensitet.

%Véxla till laget DRY RUN.

:Aktivera LASER. Knappen visas GRON. Huvudet kommer att sjunka till ratt position och lasern
Steg 2 I slds pé&.

EFIytta huvudet och anvand indikatorn for att stalla in PLATE ORIGIN / PLATS ORIGIN, justera

@ ‘platinriktningen, kora ett torrkérningsjobb eller se en punkt pa platen.

:Stang av lasern nar du ar klar med lasern.
Steg 4 :Nar du gér in i laget ACTIVE RUN stangs lasern av automatiskt.
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| VMD kan du generera en av 36 standardformer utan att behéva generera dem i din CAD-programvara.

Fa atkomst till formbiblioteket:
hhhhhhhhh For att komma &t Shape Library, tryck pad SHAPE

LIBRARY hdgst upp i mitten av VMD-skarmen.
. ‘ ’ ° I ‘ ‘ ‘ 0 Formbiblioteket erbjuder de 36 vanligaste
‘‘‘‘ R AN e formerna vars dimensioner, in- och utmatning,

' ’ 0 ' . o 0 ‘ ‘ matningshastighet och verktyg kan anpassas.

Puieifeige Beiemele  Rmiwgees  fetegeen  GpelePe Beematfes el s lasarie

Valj formen du letar efter och tryck pa OK. Detta
‘ . . ‘ ' ‘ ‘ ‘ ﬂ Oppnar forminstallningsverktyget fér den valda

R formen.
SvProrBoLeo
=
S by - Recangle s  Holes x Konfigurera din form :
- Forst maste du valja det verktyg du tanker
e anvanda. Plasma, plackmarkér eller Oxy.
O O Lead In Radius later dig skapa en radie for din lead.
: Om en kabelingang kravs, ange 0.
—_ | |
SR Lead In ar langden pa borrpunktens rorelse langs
verktygsbanan. Det finns vanligtvis vid 0,12.
L 1 Lead In Radus i:‘m.l
o i [ 150 Lead Out &r langden pa snittet som skapas utanfor
Q [ |? ( > = snittbanan. Om du anvénder plasma anger du 0.
_L L
—|—ﬁ Overburn &r langden uppmatt efter slut-/
— ingdngspunkten. Anvands for tjockare material eller
G OXyprocess.
Nar du klickar pa& OK kommer du att uppmanas
Buess *  att SAVE / SPARA din form. Dubbelklicka pa
IR DRIC bRy » Comnototn v R ¢ <[] Lokt £ mappen JOBS. Som standard kommer filnamnet
e o @  att vara den form du valde och kan &ndras till en
o B o anvandardefinierad stycklista. Nar formen har fatt
Y ol ett namn trycker du pa SAVE/SPARA.
s ¢ | @it e sy VMD: laddar uppgiften for att aktivera den och
Frere 28 Blwrcson v von vaxlar till ’NO KERF”.
| [ ity
a-ﬂ;::[ - i :?::;:F:.;J::-‘:NLNE TEST CUT T0A.
|v|}:|$||v
Save as type: | GM Code Job Fies [*.gm) £
~ Hide Folders ]| cance

Anvandarhandbok _



Oppna Shape i VMD:

Pa MAIN /HUVUDskarmen trycker

du pa SELECT JOB. Detta 6ppnar
projektvalsskarmen. Valj projektet fran listan.

_ Om du inte har sparat formen i JOBS-mappen
= ' maste du trycka pa BROWSE och hitta ditt jobb.

mmm— AR ARBETE ERSATTAT? SHAPE LIBRARY
! Slant Rectangle.gm 1K8 C\ControllerData\obs delar ar inte lampliga for KERF-rjning. Valj NO

3 RIP.gm 1 KB C\ControllerData\Jobs I . . o
A Simple Cut Test.gm 1 KB CAControllerData\Jobs OCh det kommer att Iagga tl” Skaret baserat pa'
5 5100 SPIl 275 + 400 INLINE TEST CUT 704 9KB CAControllerData\Jobs materia|tj0ck|eken pé delen.

= 5100 SPII 275 + 400 BEVEL TEST CUT 1504, 4 KB Ch\ControllerData\Jobs

= 5100 FC200 INLINE TEST CUT 100 A.gm 8 KB Ch\ControllerData\Jobs °

2 5100 FC200 BEVEL TEST CUT 150A.GM 4KB CA\ControllerData\Jobs Pa VMD Nest och TMCAD schemalagda

2 5100 FC125 INLINE TEST CUT 65AGM 11 KB CAControllerData\lobs

uppgifter, VALJ JA.

Nar du har valt, tryck pa ON. Jobbet visas pa
GRAPHICS-skarmen.

JobMame:  Rectangle with 4 Holes.om

LINCOLN L. | Cutting
e | Systems

-
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[ Anvénda Shape Library i VMD )

Nar du har en GM-formatfil att koéra eller en form genererad i VMD redo att klippas, finns det en
enkel procedur for att mata ut jobbet genom VMD. Detta kommer att ta itu med arbetsflodet for
projektgenomférande.

Datum:

Nar du startar Visual Machine Designer for forsta gangen och ar
ansluten till styrenheten Accumove ar det nodvandigt att ladda
maskinkonfigurationen och sla pa motorerna. En skarm visar PLEASE
SWITCH DRIVES ON/VANLIGEN SLAT PA DRIVES. Tryck p& HIDE
och tryck sedan pa DATUM i det nedre vanstra hornet. Brannaren
kommer att ga till maskinens granser och faststélla nollpunkten
(MASKINNOLL).

Oppna ett projekt:

Nar nollpunkten (MACHINE ZERO) har faststallts ar det dags att
Oppna ett projekt och forbereda det for skarning. Tryck pd SELECT
JOB/VALJ JOBB och leta upp din fil.

Stall in processen:
Pa fliken PROCESS SETUP /

-

0.250 | v PROCESSINSTALLNING anger du tjockleken
- pa materialet och den intensitet med vilken
125 |a _ — skarningen ar avsedd. Detta kommer att fylla

CUT PARAMETRARNA med de férutbestamda
parametrarna for tjocklek/stromparet.

Om du anvander en annan
materialtjockleksinstallning an den tidigare
skars, resultatet kommer inte att uppfylla
specifikationerna!

Anvandarhandbok _
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Plate
Setup

Set
Plate
Origin

Dry

Run

® Run Job

Feed Rate Override

|| %

0 25 5 75 100 125 150 175 200

Plate Setup / Plattinstallningar:

Tryck p& PLATE SETUP. Anvand piltangenterna i PLATE SETUP for att
flytta brannarens kropp till det nedre vanstra hornet av plattan som ska
skaras.

Tryck pa SET PLATE ORIGIN. Detta stéller in programmets PROGRAM
ZERO / PROGRAMNOLL eller de absoluta koordinaterna (X= 0: Y=0) for
programmet.

Tryck pa CLOSE / STANG.
Vaxla till 1aget DRY RUN langst ned pa skarmen. Tryck pa RUN JOB /

KOR JOBB. Detta kommer att "simulera” det laddade programmet utan att
aktivera plasmabrannaren.

Om du ar ndjd med torrkérningen och maskinens rorelser, vaxla fran
DRY RUN-lage till ACTIVE RUN-lage for att borja klippa det laddade
programmet.

Tryck pa RUN JOB / KOR JOBB.

Om du upptacker att maskinen ror sig for fort for materialet kan du andra
matningshastigheten med skjutreglaget FEED RATE OVERRIDE %.

Som standard &r reglaget installt pa 100 %. For att sakta ner procentuellt,
flytta reglaget at vanster. Dra forbi 100 % for att 6ka hastigheten framéat.

LINC-CUT® S 1020d-1530d
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Linjéir hastighetstest: Malet &r att se till att snitten som kommer fran ditt bord ar de basta mojliga. Detta
betyder att det finns minimal slagguppbyggnad pa botten av din del och minimal
avfasning pa kanterna.

Vi har tillhandahallit en skarfil for att verifiera effekthastigheten fér materialet du
planerar att skdra med stromforsorjningens stromstyrka. LINE SPEED TEST
finns i projektlistan och bor kéras pa varje materialtjocklek med de stromstyrkor
som anges i skardiagrammet for att ge dig visuella signaler om utmatningen.
Testsnittet ar ett 76,2 mm x 101,6 mm stycke bestaende av 9 linjer. Varje linje
ar programmerad att kéras med olika hastigheter och illustrerar effekterna
hastigheten kan ha pa skarkvaliteten.
Med FEED RATE OVERRIDE % pa 100, skar den forsta linjen med 4,3 m/min
och sjunker 10 ipm varje rad tills den sista raden &r installd pa 80 ipm och den
yttre omkretsen ar 100 ipm. Om FEED RATE OVERRIDE % ar installd pa 50
stracker sig linjerna fran 85 till 40 med utsidan pa 50. Kontrollera skardiagrammet
for strémstyrka och materialtjocklek. Andra vardet for PROGRAM FEEDRATE
OVERRIDE % om du behdver mer eller mindre matningshastighet beroende pa
materialtjocklek och matningsstrémstyrka.

Ladda filen LINE SPEED TEST.gm

Ange AVHC-parametrarna enligt klipptabellen.

For fram huvudet till det nedre vanstra hornet. Stall in PROGRAM ZERO
punkten

Kor LINE SPEED TEST.

Nar testet ar klart maste nagra saker kontrolleras. P& toppen av snittet vill du

se ett rent snitt utan en dverdriven fas. Idealet &r samma skéarbredd fran topp till
botten.

Pa baksidan kommer du att kunna observera snittets bredd och ansamlingen av
slagg. Nyckeln ligger pa rad 3 och 4 som har minst slagg. Slaggborttagning bor
ocksa vara latt. | allmanhet motsvarar den optimala hastigheten den hoga delen av
de tre linjerna som ar relativt rena. Raka linjer kommer att ha ett relativt rent snitt,
men "insidan” av dina snitt kommer att géras med reducerad hastighet pa grund
av maskinens rorelse och mekanik. Med dessa tre element vet du att interiéren blir
lika ren som den raka linjen.

Linjehastighets- Avart Arriére
testsnitt [Line e _ - 2
Speed Test): 100 ppm S ——— Cible

110 ppm—e -

120 ppmi

130 ppm

Trop rapide

Sa i det har exemplet kommer 110-90 ipm att vara den basta hastigheten for den
instéllningen for materialtjocklek och stromstyrka. Nu kommer denna process

att anvandas for varje tjocklek av material du planerar att skara for att faststalla
lamplig hastighet. Nar de val ar etablerade kan dessa kuponger anvandas som
ett visuellt klippdiagram, eller sa kan du anvanda det medféljande bladet for att
dokumentera dina instéllningar.

Anvandarhandbok _
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Anvand den har mallen for att skapa ditt eget anpassade skardiagram med hjélp av Linear Speed Test.

Materialtjocklek
Snall

Fordrojd ge-

Amperage | Skérhastighet nomtrangning

Borrhojd Klipphojd
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[ Kapslingsalternativ )

Med VMD kan vi kapsla oregelbundna delar. Detta gor att du kan importera DWG- och DXF-filer utan att
behdva anvanda CAM-programvara utanfor platsen for att generera ratt G-kod. NESTING kommer att tillampa
korrigering av beskarningslinje och Lead In-varde pa alla funktioner. Det kommer att generera det titaste boet
som finns tillgangligt fér den materialstorlek du angav.

E Mesting

Borja med att klicka pa NESTING-knappen
sa kommer NESTED JOB LIST att visas pa
skarmen.

For att starta ett nytt bo, tryck pa NESTED
JOBS.

Valj NEW NESTED JOB och dialogrutan ADD
NESTED JOB 6ppnas.

s Sere, Nesting

Nested Jobs

MNew Nested Job

| den har dialogrutan anger du ett namn for
din kapsling i faltet NESTED JOB NAME.
Detta kommer att bli ditt projektfilnamn.
Varje dialogruta som foljer ar en

rullgardinslista

Add Nested Job

Hitta tjockleken pa materialet du vill skara
och storleken pa biten .

Valj plasmaskararen/verktyget du anvander
med ratt stromstyrka for applikationen och

tryck pa SAVE.

@ Anvandarhandbok _
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s, Nesting

Import CAD Drawing(s)

LINC-CUT® S 1020d-1530d

ITEM LIST kommer att 6ppnas med NEST LAYOUT.
For att lagga till delar, ga till verktygsfaltet till hbger
och tryck pd PARTS. Detta 6ppnar dellistan.

Valj IMPORT CAD-DRAWINGS for DXF/DWG-filer.
Detta 6ppnar PART SELECTOR.

Anvand verktygsrutt:

Overst pa skarmen finns FILE TYPE, SOURCE och
DESTINATION.

File Type (Filtyp): Vaxlar mellan DXF- och DWG-
filtyp.

Source: Filkallans plats (d.v.s. flash-enhet,
arbetsmapp)

Destination: plats dar utdatafilerna kommer att
sparas. VMD:s standardmapp ar i C: \ControllerData\
Jobb

De tva kryssrutorna VERIFY och ARTTWORK:
VERIFY visar delarna for att undersoka lager och
andra detaljer om enskilda delar. ARTWORK kommer
att andra verktygsbanorna till ONLINE verktygsbanor
och asidosétta skarningsinstallningarna.

Till héger finns JOB PROPERTIES jobbegenskaper
som kan appliceras pa dina delar.

IMPORTING PROPERTIES/IMPORTERA
EGENSKAPER inkluderar grundlaggande POST-
och filimportéandringar.

Verktygsegenskaper ( TOOLING PROPERTIES )
inkluderar verktygsruttkonfiguration for sekvensering,
snittkorrektion och kabelinféringar. Andra dessa
installningar om du behdver sarskilda poster eller
skardiametrar.

Lagerkartan ( LAYER MAP ) separerar lagren som
finns i projektet. Valj motsvarande process for lagren
PLASMA, PLASMA MARKING och IGNORE.




Utfor en kapsling: Nar allaobitar har ratt antal, ga till listan till hdger och valj HACKNING.

P g Tryck pa NEST for att visa ett popup-fonster dar du uppmanas att valja ALLA
(ALL) eller VALDA (SELECTED) rum. Gor ditt val och tryck pa OK. Detta
kommer att ordna dina delar pa materialet och visa layouten pa jobbskarmen

Nesting

Avsluta hackningen: Om ditt bo inte kréver n&gon redigering eller &r en enkel del, kan du vélja
fran det hogra verktygsfaltet COMPLETE NEST. Detta 6ppnar dialogrutan
CREATE JOB/SKAPA JOBB. Ange platsen dar du vill spara arbetet och

. kontrollera stromstyrkan pa utskarningen. Tryck sedan pa OK.
Complete Nest

Create Job Dialog

Oppna kapslingen P& kapslingsskarmen (NEST) langst ner till véanster, tryck pd BACK

i VMD: (RUN)-knappen som atergar till VMD RUN-skéarmen.

i Nu, for att kdra din kapsling, ga till SELECT JOB/VALJ JOBB och leta upp
din fil. Pa fliken AVHC byter du fran AVHC CUT CHARTS till CHARTS. | filen
kommer de optimala vardena automatiskt att fylla i skarparametrarna (CUT
Back (Run) PARAMETERS) foér den specificerade materialtjockleken och stromstyrkan.
Behandla och kor filen som vilken vanlig fil som helst.

G
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Det finns flera testfiler som redan laddats ner till LINC-CUT © S 1020d-1530d-datorn for att testa och kon-
trollera snittets kvalitet. LINE SPEED TEST och SIMPLE TEST CUT-testen tillhandahalls for att hjalpa till att
bestamma ratt skarhastighet i tum per minut (IPM) for att skara plattjockleken med det aktuella vardet som
du har stallt in pa generatorn. 1530W-65A-5mm_V1.gm-filerna ar kvalitetstestsnitt. En av dem kommer att
skéaras pa fabriken innan maskinen lamnar monteringslinjen for att kontrollera dess funktion fére leverans. Vi
rekommenderar starkt att ditt forsta snitt ar 1530W-65A-5mm_V1.gm for att verifiera att skicket pa din maskin
inte har andrats under transporten. Vanligen lokalisera provet fran fabriken som finns i vattentraget och ladda
en bit 5 mm mjukt stal for att utfora ett jamforande testsnitt.

For LINC-CUT © S 1020d-1530d , anvand filen 1530W-65A-5mm_V1.gm.

FORSIKTIGHET:
Innan du startar ett skarprogram, kontrollera att suganordningen ar paslagen.
Om inte, sla pa suganordningen och starta sedan skarningen.

Om det finns synlig rok nar du borjar skara, sla omedelbart pa suganordningen eller sluta
skara.
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Plate
o Setup
‘/L. Origin

Run Job

Om du behover stoppa
maskinen nar som helst,
tryck pa stoppknappen pa
pekskarmen.

1. Vrid ESTOP-knappen ett kvarts varv.

* Om en WINDOWS-klocka visas, skjut fingret uppat pa skarmen.
Ange "cncop” i losenordsprompten. Tryck pa pilen nar du
uppmanas.

2. Nér datorn har startat startar Visual Machine Designer-
programvaran automatiskt.

. 3. Tryck pa DATUM for att utfora maskinens ursprungscykel.

4. Pa fliken PROCESS SETUP/PROCESSINSTALLNING

anger du materialtjockleken (5 mm) och strémstyrkan for
plasmaftrbrukningsvarorna. FLEXCUT ™ 125 CE - 65amp. Detta
kommer att ladda skarinstéllningarna med lampliga installningar
baserat pa skardiagrammen.

5. Tryck pa SELECT JOB/VALJ JOBB.

6. Leta upp filen 1530W-65A-5mm_V1.gm. Eftersom denna fil
plottas av ett verktyg, IS KERF COMPENSATED? Valj JA och
tryck pa OK.

De andra xxxR6.gm-filerna motsvarar andra installationer an
LINC-CUT® S 1020d-1530d - FLEXCUT ™ 125 CE .

7. Tryck pd PLATE SETUP. Anvand bladdringsknapparna for att
flytta brannarhuvudet till nedre vanstra delen av arket som ska
skaras.

8. Tryck pa SET PLATE ORIGIN . Detta nollstéller programmet
(X=0: Y=0). Tryck pa STANG.

9. Hogst upp pa skarmen trycker du pa GRAFIK for att visa filen.
10 Tryck pa RUN JOB (maskinen kan gnista)

11. Skarning kommer att ske enligt foljande.
1. Inre cirklar och polygoner forst.

2. Siffrorna kommer att klippas ut harnast.

3. Den yttre omkretsen.
Nar skarfilen ar klar, jamfor produktionen med utskarningen som
medféljer din tabell for att kontrollera parametrarna och kvaliteten
pa skarningen.
Grattis till ditt forsta klipp!

Skarning av 4400 80 R6.gm

@ Anvéandarhandbok _
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Precis som andra verktyg kraver denna maskin underhall. Den har delen kommer att tacka dagliga, manatliga
och ad hoc-uppgifter for att halla din LINC-CUT ©® S 1020d-1530d i gott skick.

Dagligt underhall

Plasma stromforsorjning:

Plasmastromforsorjningen och brénnarens kropp bor kontrolleras mellan materialtjockleksmétningar och
fore skarning. Ta bort forbrukningsvaror och kontrollera att de ar utbytta. Anvand foljande for att avgora nar
forbrukningsvaror behodver bytas ut.

For fullstandiga underhallsanvisningar for FLEXCUT ™ 125 CE eller TOMAHAWK © 1538
plasmastromforsorjning, se bruksanvisningen.
For att fa en kopia av manualen, kontakta LINC-CUT © S 1020d-1530d teknisk support .

Isolatorn (endast med FLEXCUT ™ 125 CE ):

Glidningen av elektroden i isolatorn orsakar slitage pa den senare. Nar elektroden inte
langre halls ordentligt maste isolatorn bytas. Annars finns det risk for att brannaren
skadas.

Elektroden: var uppmarksam pa mangden Hafnium som finns pa spetsen. Ju storre
kratern ar i elektroden, desto mer slits elektroden. Byt ut elektroden om mittdjupet
ar stoérre an 0,06 tum (1,5 mm). Kontrollera ocksa foér moérka vridningar nara
elektrodspetsen. Aven om dessa marken inte korrelerar med elektrodens livslangd,
indikerar de narvaron av féroreningar i lufttillforseln, sdsom overdriven fukt eller
narvaro av olja.

Spridaren bor kontrolleras med jamna mellanrum for att se till att det inte finns
tilltdppningar eller sprickor.

Munstycket ar det forbrukningsmaterial som oftast byts ut. Ett av tecknen pa att
munstycket behdéver bytas ut ar éverdriven slagguppbyggnad och avfasningsvinkel
som upptrader pa dina snitt. P& sjalva munstycket kommer du att upptéacka att en
storre 6ppning eller ett oregelbundet format hal ar tecken pa Gverdrivet slitage.

CTP-locket ar det mest hallbara av forbrukningsvarorna och bor endast bytas ut nar
korrosion, hinder eller sprickor ar fysiskt synliga.

Skyddskapan : hall den vand mot ljuset och kontrollera att inget av halen ar
blockerade. Om de ar det, byt ut locket. Dessa hal tillater inert gas att komma ut och
nar de &r igentappta kan de andra formen pé plasmabégen och orsaka felaktiga
skarningar.

Nar den inte anvands rekommenderar vi att du tar bort férbrukningsvaror fran brannaren till nasta anvandning
for att forhindra korrosion pa stiften.
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Maskin:

Brannarens slagenhet har tvA magneter och tre sparrhakar som bor rengéras fran eventuell
slagguppbyggnad, eftersom detta kan dra brannarens hallare tillrackligt Iangt bort frdn sensorn och orsaka att
brénnarstoten utloses.

Flytta maskinen till referenslaget och ta loss brannarhallaren genom att dra
brannaren nedat at vanster eller hdger.

Bakplattan ska nu vara synlig.

Ta en trasa for att ta bort metallskrap fran de tvd magneterna eller de tre
positioneringsskarorna.

For att montera brannaren, rikta forst in de 6vre kanterna pa ficklampshallaren
och aterstéall lAngsamt bréannaren till sitt vilolage.

Manatligt underhall:

Maskin:

Eftersom portalen rullar pa linjara skenor maste du regelbundet smorja kuddarna pa denna skenan.
Ansamlingar av slagg och damm kan forhindra att sliderna gar smidigt och orsaka problem med portalen som
gor att den inte ror sig ordentligt pa ralsen.

Det rekommenderade fettet &r Mobil SHC Mobilith SHC 100 litiumfett. Det kan kdpas pa den lokala mark-
naden.

Ladda fettpatronen i en fettspruta och folj dessa steg for att smorja sidoskenorna.

Med maskinen paslagen flyttar du portalen till mitten av bordet.

Stang av Accumove-kontrollen och lossa de 3,175 mm
sexkantsbultarna som haller sidok&pan pa plats, tva varv. TA
INTE BORT DESSA BULTAR.

Skjut sidokapan sa att bultarna kan passera genom halen och ta
bort locket.

Nar locket har tagits bort kommer “zerk”-beslagen att synas,
fast fettpistolen och kér pumpen tills fett kommer ut ur botten av
facket. Smarj framre och bakre “zerk”-kopplingar.

% % @ @
D D @D @D
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Satt tillbaka det langsgaende locket.

*VIKTIGT* Skjut tillbaka locket sa att bultarna atergar till sitt
ursprungliga lage i botten av nyckelhalet och dra at bultarna till
2Nm.

Upprepa steg 1 till 5 pa andra sidan av bordet.

Ta bort de réda sidok&porna fran portalen genom att ta bort de
fyra 3,175 mm sexkantsbultarna pa varje kapa.

Nar locken har tagits bort kommer "zerk”-beslagen att synas.
Steg 8 Fast fettsprutan och kér pumpen tills fett kommer ut ur fickan dar
bulten och fjadern kommer in i enheten.

7 [@ %
) (0] 0]
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Steg 9 l Satt tillbaka portalens sidokapor.

Sla inte p& maskinen igen forran de langsgaende kdporna satts tillbaka pa plats; utan
detta ar installningen av maskinens ursprung inte méjlig.
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Ad hoc intervju:

Féljande beror pa hur ofta maskinen anvands. Om maskinen gar en gang i veckan kommer féljande steg inte
att behovas lika ofta som for en maskin som gar varje dag.

Bélg:

Balgar ar forbrukningsvaror som skyddar portalens inre mot slagg och damm. Nér bélgen inte langre
skyddar portalens insida maste de bytas ut. Kontakta kundservice for att kopa nya stovlar.

Notera: LINC-CUT ® S 1020d-1530d levereras med en lamplig kort skruvmejsel. For att
forlanga livslangden pa balgen, tveka inte att demontera balgen och atermontera den sa
fort det tar ett veck.

Underhall av skarbord:

Skarbaddar

Med tiden kommer skarbaddarna att samla slagg vilket kommer att skapa en ojamn skaryta och dalig
kontinuitet p& bordet vilket direkt paverkar snittets kvalitet. Byt i s& fall ut skarbaddarna mot nya. Storleken
pa skarbadden som anvands i tabellerna i LINC-CUT® S 1020d-1530d &r 4 mm x 100 mm x 1 770 mm). Om
maskinen anvands for att skara framst pa framsidan av bordet, ar ett annat alternativ att rotera skarbadden
bakifran till fram och vice versa. Rengor skarbadden med en kvarn och vand upp och ner pa skarbadden for
att férlanga anvandningen.
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Rengoring av skarbord

For dessa arbeten rekommenderar vi starkt att man anvander lyftkedjor som ar férsedda med
sakerhetssparrhakar.

Frekvensen av dessa atgarder kan variera beroende pa hur maskinen anvands.

Tdém papperskorgarna innan de blir for fulla.

Slaggen far inte hindra sugningen.

Stall maskinen i bakre age.

Ta bort de fyra M16-skruvarna (nyckel 24) som haller fast ramen.

Lyft ramen med hjalp av skarbaddarna genom att haka fast den 4-trddiga kedjan med de fyra lyftringarna (ta
bort skarbaddarna om det behovs).

350 daN

Lyft facken (55 daN tom) en at gangen for att tomma dem.
Kontrollera sugluckornas skick.
Kontrollera att luckorna ar stangda och 6éppna genom att manuellt mandvrera de pneumatiska ventilerna.

55 daN

Ta bort de fyra inspektionsluckorna pa sidan for att kontrollera cylinderns och luftslangarnas skick.

instédllning av flodesbegréansarna kan orsaka en plétslig rorelse.

g Se upp for fastkilning vid justering av bordsluckorna. En ny
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De avfasade kanterna orsakas av plasmagasens rorelse nar den slapps ut frdn munstycket. |
samband med plasmaskéarning ar detta fenomen oundvikligt. En hdgupplést plasmaskéarare ger en
mindre uttalad fas &n en standardskarare.

Brannarens hojd, lufttryck, luftkvalitet, skarriktning och forbrukningsmaterials skick paverkar alla
fasningen.

| plasmabagar som anvands for skarning bildar gasen en virvel. Av denna anledning har bagen en
rotationsriktning, vilket innebar att ena sidan av snittet har en mer uttalad fas &n den andra sidan. For
att minska fasningen pa arbetsstycket maste ratt matningsriktning anvandas.

Skarriktningarna kallas "konventionell” och "klattring”. | ett konventionellt snitt kommer brannaren att
rotera moturs pa yttre snitt och medurs pa inre snitt. Det ar det omvanda for klattringssnittet, och det
ar detta snitt som ger den basta avfasningen.

I grund och botten ar den basta avfasningen till hdger om rérelseriktningen.

W

K

A
y

4

<L

Konventionell | klattring

Horn kan vara mer avfasade &n normala snitt. Detta orsakas nar maskinen saktar ner for att &ndra
riktning. Lagre stromstyrka, i vissa fall, mojliggor lagre fardhastigheter och mindre "avmattning”
avfasning i horn.

Skarpa horn ar mojliga genom att skara en stoérre form som placerar maskinens sakta och snabbare i
ett skrotomrade. Detta snitt anvéands oftare pa tjockare material, dar hornfasningen 6kar avsevart.

Byt ut forbrukningsmaterial regelbundet for att minska avfasningen. En spets som ar sliten eller
har slagg kan omdirigera luftflddet och orsaka slumpmassig avfasning och variation i skarkvalitet.
Kontrollera alltid forbrukningsmaterial vid felsékning av fas.

Ett av de enklaste séatten att minska fasningen ar att skéra med ratt hastighet och hojd for materialet
och stromstyrkan.

Den tillférda luften vid konstant tryck, ren och torr minskar ocksa fasningen.

Fasad kant Hornoglor
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Korrekt ficklampshojd Brénnaren snett mot Felaktig ficklampshojd Felaktig ficklampshojd
Brannare vinkelratt mot materialet Brannaren for hog Brannaren for l1ag
materialet

Brannarens
lage under
skarning

Fardig delfas

Lika fas pa alla sidor Odvertraffad avfasning Overdriven avfasning Omvand fas
Minsta avfasning Ena sidan kan vara rak och Snittet kan inte ga igenom  Brannaren kan komma i
den andra 6verdrivet avfasad materialet kontakt med materialet och
Langre fa spetsen att hoppa eller
forbrukningslivslangd Kan orsakas av en sliten skadas.
spets
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Tillfallen dar metallen inte har kapats helt kan indikera olika problem:

1) Markklamman &r inte ordentligt fastsatt pa materialet

2) Sank eller dka lufttrycket

3) Forekomst av fukt i luftledningen

4) Effektfall

5) Brannarens kontakt med materialet

(de flesta plasmaskarverktyg gar in i lageffektlage nar de kommer i kontakt med materialet, vilket
forhindrar att skaret gar igenom materialet).

Néar maskinen borjar réra sig innan en del ar klar kommer snittet inte att sluta. | det har fallet bor
uppehallistiden eller genomtrangningsfordrojningen justeras for att ge tillrackligt med tid for att tranga
igenom materialet.

Nar ett snitts vag inte gar tillbaka till startpunkten kan det forekomma mekanisk glidning eller bindning. 1
vissa fall kommer det att vara latt att avgora vilken axel som tappar position. Undersok axeln i fraga for
eventuella ansamlingar eller hinder som kan orsaka bindning.

Anvandarhandbok




Markoéren ar ett pneumatiskt oscillerande gravyrverktyg. Den forses med luft. Den tillférda luften driver en serie
pneumatiska cylindrar och en solenoid som aktiveras via Accumove- styrenhetens kommandogranssnitt.

Markoéren kraver ett minsta lufttryck pa 6 bar och kommer att forbruka cirka 1,7 3/h vid 6 bar. Platmarkérens
normala matningshastighet & mellan 750 och 1800 mm/min.

Det rekommenderas att testa platmarkoren for att hitta de basta svangnings- och
matningshastighetsinstallningarna for materialet som ska markas.

Pennan har en intensitetsjustering; dessa parametrar kontrollerar pennans wobble och intervall 1-5
och av. Justera aldrig intensitetsinstéllningen nar plackmarkéren ar aktiverad.

Folj alltid sdkerhetsanvisningarna som beskrivs i anvandarmanualen for din maskin.

Det ar inte nddvandigt att ta bort brannarenheten fér montering av plattmarkorer.

Luftoljan ar inte fylld med luftverktygsolja fore transport. Fyll luftverktyget med olja fore
anvandning.

Lufttrycksregu-

lator _
MOLEX-kontakt

Pneumatisk olja

I~~~ Nedre T-koppling Monterinashal
_ Monteringsha

“sitetsjustering

Jo .
} Indikator for inten-

Nal

Uppackning:
Ta bort plackmarkéren ur férpackningen och kontrollera innehallet:
Den sammansatta markoren.
Pneumatisk anslutningsenhet.
Pneumatisk olja (ca 0,12 liter).
4 insexskruvar (anvand skruvarna som levereras med maskinen)

Verktyg som kravs:

Insexnyckel
Sparmejsel
Tradlas.
Pafylining av den pneumatiska smérjanordningen: Justeringshjul

Den pneumatiska in-line-smdrjaren fordelar den korrekta

méangden smdorjmedel till pennans inre komponenter. Anvand Pafyliningslock

kommersiellt tillganglig luftverktygsolja. IR\
1. Letareda pa den pneumatiska oljan pa baksidan av >

markorenheten.

Ta bort pafyliningslocket.

Fyll p& mellan 0,02 och 0,04 liter olja

Satt tillbaka pafyliningslocket

Vrid justeringshjulet helt medurs. Vrid sedan

skruvhuvudet mellan 1 och 2 varv. Detta kommer att

applicera lamplig smoérjning pa pennan. Om olja lacker

frén spetsen pa pennan, vrid skruvhuvudet 1 varv.

oa W
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Steg 1 ] Flytta portalen till framsidan av bordet och stdang av accumove .
Koppla bort luftkopplingen fran baksidan av plasmastromforsérjningen.

Stang av din luftkompressor och lufta luftledningarna.

Till héger om skarbrannaren finns 4 hal for
Steg 2 I markérmontering.

Rikta in markéren med de 4 halen och dra at
enheten med de 4 skruvarna (anvand ganglas).
Det ar lampligt att borja fran det nedre hogra
hornet for att fasta markoren.

Steg 3 ) Anslut pneumatikforsorjningen till "T"- == g Luftintag
kontakten. Rl . /7

takt

Lokalisera 2x2 MOLEX-kabeln vid utgangen av
Steg4 | kabelkedjan.

Anslut kabeln till kontakten tills du hor ett
"klick”. Observera att kontakten bara kan passa
i en riktning. Tvinga inte kontakten . N&r den
ar korrekt inriktad bor kontakten passa latt.

Konfigurera
MOLEX-
kontakten

Anvandarhandbok _

(2)
&)



Kontrollera att pennan ar fastsatt i klAmman.

— () )] (—) ()

Steg 5 Om pennan ar I16s, dra at stallskruven. D
/ Stylusklamma
Spann /
justeringsskruv .
Nal
Steg 6 ] Under maskinen, ovanfér accumove , —
finns maskinens kabelkedja. Leta reda pa
tryckluftsslangen och anslut den till maskinens
luftintag. .
) |
Lufttillférsel for FLEXCUT ™ 125 . . - Lufttillférsel = = e
CE eller TOMAHAWK © 1538 499 IN HAR . ) . e
B :
- Den gra
|; ° \slangen sitter i
== »l  fickan ovanfor

Steg 9 l

LINC-CUT® S 1020d-1530d @

Accumove  Accumove

Anslut luftslangarna

Sla pa luftkompressorn och kontrollera om det finns luftlackor. Lufttrycket far inte 6verstiga
8,3 bar.

Justera markdrregulatorn med ett tryck mellan Manometer
0,34 och 0,69 bar. Detta tryck kommer att
behodva justeras vid justering av OFFSET

senare i justeringsprocessen. Regulator




Steg 10 l Stall in pennans intensitet till avsténgt lage.

ol

A
} Intensitetsjustering
av stylus

[ Cem e

Steg 11 ] Sla pa Accumove och starta VMD-programvaran pd maskinens dator.
Tryck pa "DATUM” och flytta brannaren pa bordet.

Klicka pa knappen "Verktygsbibliotek”. Denna atgard kommer att visa en ny meny som visar
tva verktyg:

e Plasmaverktyg

e Markdrverktyg

Marker Tool

I T T T

0.000| } 0.000 |
— — ,

e el S = e =
©) ©)

® ®

Steg 12 Klicka pa markdraktiveringsknappen

Sl& p& och av markoren 3-4 ganger for att se till att markoéren fungerar korrekt.

By Justera lamplig rérelse och hastighet genom att paverka regulatorn.

Set
Program
Zero

Steg 14 Stéll in parametrarna FLEXCUT ™ 125 CE eller TOMAHAWK ©
1538 och maskinen enligt det material som anvands.

Flytta brannaren till plattan och klicka pa "Stall in program noll”.
Detta kommer att stélla in LINC-CUT © S 1020d-1530d till
maskinens startposition och tillata inriktning av markaren for
efterfoljande steg.

Kontrollera att "Active Run” visas annars tands inte bréannaren.

0 BE
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Steg 15 l

Steg 16 I

Klicka pa knappen Aktivera plasma. Detta
kommer att initiera hojdkontrollen for
plasmafixturen att borra in i platen.

Nar platen &r genomborrad, stang av plasman
for att stanga av brannaren.

Placera markéren 6ver det tidigare gjorda
halet.

Justera platsen med hjalp av
bladdringsknapparna pa VMD.

Na&r pennan ar nara borrplatsen vaxlar

du "Continu/Kontinuerlig” jogg-lage till
"Incremental/Inkrementell”. Detta kommer att
mojliggbra mer exakta justeringar.

Justera med hjalp av bladdringstangenterna
tills pennan faller i halet.

| inkrementellt lage kommer maskinen att flytta portalen i ett definierat stegvis steg varje gang

du trycker pa bladdringstangenterna.

Steg 17 )

Steg 18 I

LINC-CUT® S 1020d-1530d @

Nar pennspetsen har fallit i borrhalet klickar du pa knappen "Set offset” som finns i raden av
markdrer. Detta kommer automatiskt att stalla in forskjutningsavstandet mellan markéren och
plasmabrannarens kropp. Nar du utfor ett multiverktygsjobb kommer styrenheten att flytta
denna offset innan markdren aktiveras. Maskinen kommer att lagra redskapsfoérskjutningsdata

tills en fabrikséaterstallning utfors pa maskinen.

T
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Inaktivera markdren. Markoren flyttas till sin ursprungliga position.




Denna del kommer att tacka grundlaggande funktionsfel som du kan stéta p4 med din LINC-CUT ® S
1020d-1530d maskin .

Maskinfel:
Problem Ldsning
Logga in som ADMIN. Ladda om din
En motor snurrar inte nar maskinen gar in i konfiguration. Tryck pa OK. Gér DATUM for
DATUM-lage Maskinens utgangspunkt. maskinen.

Kontakta kundsupport om problemet kvarstar.

Smorj skenkuddarna. Kontakta kundsupport om

Strala i stress under utférandet av delar. problemet kvarstar.

Kontrollera plasmabrannarens
forbrukningsmaterial och
skardiagraminstallningar.

Kontrollera att brannaren ar vinkelrat mot plattan
pa bordet.

Nedskarningar kommer inte ut fyrkantiga eller
visar kvalitetsférsamring.

Anvandarhandbok _
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Programvarufel:

Problem

Losning

Under den forsta "IHS” héjddetekteringsfasen
indikerar inte lysdioden "ohmsk detektering” en gul
detekteringsstatus nar brannaren kommer i kontakt
med materialet.

Kontrollera att den orange ohmska ledningen &r
ansluten till brannarens terminal.

Kontrollera att materialets yta ar fri fran rost eller
korrosion som kan férhindra elektrisk kontakt med
skyddet.

Se felsékningsguiden for "Ohmic Detection”.

Under den inledande hdjdavkanningsfasen sjunker
inte brannaren och kanner av material, utan
antander snarare brannaren i luften.

Ta bort CTP-locket fr&n brannarens kropp och
inspektera/rengor forbrukningsvarorna fran slagg och
satt tillbaka dem nar de val har rengjorts.

Kontrollera i Job Setup att ohmsk detektering ar
aktiverad.

Kontrollera i Job Setup att IHS Mode &r installt pa
Alltid (Always).

Fel "IHS Failure: Kolla VFC Ground”

Kontrollera att den orange ohmska ledningen ar
ansluten till brannarens terminal.

Kontrollera att materialets yta ar fri fran rost eller
korrosion som kan férhindra elektrisk kontakt med
skyddet.

Se felsdkningsguiden for "Ohmic Detection”.

Fel "IHS-Failure: Rensa slagg fran forbrukningsvaror
» Utan att brannaren kommer i kontakt med
materialets yta.

Ta bort CTP-locket fran brannarens kropp och
inspektera/rengor forbrukningsvarorna fran slagg och
satt tillbaka dem nar de val har rengjorts.

Byt ut forbrukningsvaror mot nya produkter, inklusive
CTP-locket.

Kontrollera den orange ohmska ledningen for jord.

Brannaren tranger igenom materialet men det finns
ingen rorelse.

Kontrollera att hastigheten programmerad i ISO-
koden och dverhastighetsprocenten ar korrekta.

Kontrollera att bréannaren har tillréackligt med material
vid genomtrangningspunkten for att plasman ska
kunna skapa en skarbage med full effekt.

Kontrollera att Aux-ingangskabeln &ar ansluten till
baksidan av Accumove- styrenheten.
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Programvarufel: (efter

Problem

Losning

Nar brannaren ror sig under det férsta skaret
kommer brannarens nos i kontakt med materialet
och stoppar maskinen.

Kontrollera att klipphojden &r installd pa ratt varde.

Kontrollera att AVHC auto/manuellt lage &r installt pa
Auto.

Kontrollera att laget "Sample voltage” ar installt pa
ON.

Kontrollera om maskinen, vid platsen for maskinens
stopp, korsar ett tidigare snitt eller kolliderar med
slagg fran ett tidigare snitt.

Under skarningen dras brannaren tillbaka tillrackligt
langt frAn materialet och bagen antingen stracker sig
ut eller slocknar.

Kontrollera att klipphojden ar installd pa ratt varde.

Kontrollera att AVHC auto/manuellt lage ar installt pa
Auto.

Kontrollera att laget "Sample voltage” ar installt pa
ON.

Kontrollera anslutningen av
bagspanningsmatningskabeln mellan VFC-boxen
och plasmageneratorn.

Brannaren sparar delens konturer men antands inte.

Kontrollera att knappen for torrkdrning/aktiv kdrning
visar Aktiv kérning.

Kontrollera att alternativet OK for att flytta ar
aktiverat pa maskinens installningspanel.

Om alternativet OK for att flytta ar avaktiverat,
kontrollera felen som anges pa plasmageneratorn.

VMD-skarmen visar en skarm "Accumove Controller
Not Connected” i mer &n 30 sekunder.

Stang VMD-programvaran helt, stdng av styrenheten
Accumove i minst 30 sekunder.

Sla sedan pa Accumove-styrenheten, vanta 30
sekunder och 6ppna VMD-programvaran.

Kontrollera att den réda Ethernet-kabeln ar ansluten
till datorn och styrenheten Accumove

Kontrollera att den réda Ethernet-kabeln ar ansluten
till den hogra eller yttersta porten pa styrenheterna
Accumove 2.

(@)
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Programvarufel: (efter

Problem

Losning

Lampans chock-lysdiod ar gul och verkar inte
ansluten, trots att brannaren &r i ratt lage.

Kontrollera att brannarens stottjuder och att ingen
slagg p& magneten hindrar brannaren fran att
placeras korrekt och helt.

Kontrollera kontaktpunkterna fér korrosion, rengor
och smorj for att sékerstélla korrekt brannarfunktion.

Kontrollera att bréannarstdtkabeln ar ansluten till
bréannarens stdétdampare och att baksidan av
Accumove- styrenheten, satt tillbaka den om
nddvandigt.

Vid referenskdrning av maskinen i datumlage, gar
maskinen till de mekaniska stopparna och ger ett
"morrande” ljud fr&n motorerna.

Kontrollera att ingdngskabeln ar helt ansluten till
styrenhetens baksida (Accumove 2

Brannaren dras inte in nar den forflyttas mellan
skaren, utan den stannar automatiskt.

Flytta Z-axeln till slutet av dess rorelse och klicka pa
Aterstéll Z och klicka sedan p& Kér jobb.

Verifiera att vardet for indragningshdjden ar installt
pa onskad indragningshojd mellan klippningarna.

Halvvags genom ett program Gverskrids en grans pa
X- eller Y-axeln.

Nar ett program kors kommer systemet att
avgora om nasta rad med g-kod haller maskinen
i sitt normala driftsenvelopp eller inte. Om detta
meddelande visas ar programmet for stort for att
passa pa maskinen baserat pa dess nuvarande
nollposition.

Kontrollera startpositionen fér programmets
nollpunkt.

Anvand displaypanelen for att verifiera att delen
Overskrider maskinens granser och justera
nollpositionen och/eller programmerad punkt
darefter.

Brannaren overfors till plattan, men genomborrar den
inte helt, ingen rorelse sker.

Kontrollera knivens arbetsledningsanslutning till
maskinen.

Kontrollera att platen som ska skéaras ar i kontakt
med bordets skarbaddar och att inget hindrar denna
anslutning.

Kontrollera att halhsjden ar installd pa
rekommenderade varden och inte mer i
installningarna och visuellt pa maskinen.
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Programvarufel: [efter)

Problem

Loésning

Styrenheten slas inte pa ( Accumove 2).

Kontrollera att 24 VDC-strémforsdrjningen ar
ansluten och visar en bla LED-lampa.

Kontrollera att stromférsérjningen ar ansluten till
baksidan av Accumove 2 styrenheten.

Kontrollera att nddstoppet &r avaktiverat.

Styrenheten har en blinkande stromlampa (
Accumove 2).

En ingang ar kortsluten till jord, koppla bort
brannarens skyddsenheten mot stot, hojdkontrollen
och ingangskabelstammen och bestam vilken
anslutning som orsakar det blinkande ljuset. Lds
kortslutningen.

VMD-skarmen visar ett felmeddelande "Please
update the firmware”.

Den fasta programvaran som fér narvarande laddas
ner till styrenheten ar inte motsvarande version for
denna programvara.

Logga in som admin och ladda in firmware
under maskininstallningar - fliken Advanced, ol;
anvisningarna pa skarmen.

En av maskinens motorer ror sig inte nar du forséker
aktivera DATUM-laget eller kér maskinen framat

Stang av Accumove- styrenheten och kontrollera att
alla motorkabelanslutningar ar sikra pa baksidan av
Accumove- styrenheten, saval som pa varje motor.

Aktivera styrenheten Accumove och éppna VMD-
programvaran efter 30 sekunder.

Logga in som administrator, klicka pa knappen
Maskinkonfiguration och valj sedan Ladda
konfiguration. Valj lamplig konfigurationsfil for

din maskin och klicka sedan pa OK. Starta om
styrenheten och VMD-programvaran.

(@)
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Programvarufel: [efter]

Problem

Losning

Jobbet visas lutat eller roterat pa skarmen Jobbkarta.

Kontrollera att plattan ar inriktad enligt programmets
nollpunkt i det nedre vanstra hornet, valj sedan Align
Corner, flytta den positiva Y-axeln framat en liten

bit och klicka pa Align Edges. Maskinen atergar till
nollaget. Ga tillbaka till Valj jobb (Select Job) och
Oppna projektet igen.

Om delen inte renderas korrekt ligger problemet
i sjalva filen g-kod (ISO-kod) och den maste
aterskapas korrekt.

N&r du anvander rad- och kolumnkapsling i VMD-
programvaran skalas hamtningsvardet inte korrekt.

Aterstall maskinen till referensléaget, sting VMD-
programvaran och stédng av Accumove- styrenheten
i 30 sekunder.

Sl& p& Accumove- styrenheten, vanta 30 sekunder
och 6ppna VMD-programvaran.

Felet "Execution Error External Pause” visas nar du
klickar p& knappen Run Job/Kor jobb.

Kontrollera att LED-lampan for Torch Shock pa
huvudskéarmen visar Ej ansluten och ar gul till fargen.

Satt tillbaka brannaren pa brannarens skyddsenhet
mot stot tills indikatorn ar gra och indikerar
Connected (Ansluten).

Kontrollera att brénnarens stdtkabel ar ordentligt
pa plats i sjalva enheten och péa baksidan av
Accumove- styrenheten.

Felet "Execution Error Overtravel Detected” uppstar
nar du klickar pa knappen Run Job/Kor jobb.

Om du arbetar nara maskinens granslagesbrytare,
nollstall programmet och flytta materialet forbi
maskingranserna.

Felet "Limit Exceed in Z-axis” uppstar nar ett jobb
kors.

Flytta Z-axeln till slutet av dess hdga rérelse och
klicka p& Reset Z/Aterstéll Z, klicka sedan p& Run
Job/Kor jobb for att fortsatta.

Om indikatorn for onmsk detektering tands nar du
kort klickar pa Run Job/Kor jobb innan felet visas, ta
bort forbrukningsvarorna och rengor dem fran slagg.

Brannaren rensar inte ut luft eller aktiveras efter
att ha slutfort en ohmsk detektering, stoppknappen
tands och plasma-LED:n lyser gront pd VMD-
instrumentbréadan.

Kontrollera FLEXCUT ™ 125 CE -generatorns
frontpanel for felkoder eller TOMAHAWK © 1538
frontpanelens lysdioder for fel.

Kontrollera att CNC-granssnittskabeln &r ansluten
mellan generatorn och Accumove- kontrollerna och
VFC-boxen.

LINC-CUT® S 1020d-1530d
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Programvarufel: (efter

Problem

Losning

Brannaren dras helt in uppat efter material onmsk
avkanning, och knappen Run Job/Kor jobb blir

tillganglig.

Rengor ytan pa materialet fran korrosion som kan
stora den ohmska avkénningsprocessen.

Kontrollera att bréannarkabeln inte fastnar i vagen till
materialytan.

Kontrollera att bréannaren inte trycker mot plattan
genom att avleda den innan du stoppar och drar in
den.

Brannaren krockar med materialet efter 2 cm snitt.

Brannaren skar for hogt over platen for att skaras.

Kontrollera att hal- och klipphojderna ar installda pa
rekommenderade varden.

Kontrollera att hojdkontrollaget ar installt p& Auto och
inte Manuell.

Kontrollera att funktionen "Sample Voltage” ar
installd pa ON.

Kontrollera om det finns slagg néara
genomtrangningspunkterna som kan stora
upptackten av brannarens ark.

Brannaren verkar inte bibehalla konsekvent klipphojd
pa material som ar skevt.

Kontrollera att hojdkontrollaget ar installt pa Auto och
inte Manuell.

Kontrollera att funktionen "Sample Voltage” ar
installd pa ON.

Om delen innefattar mycket invecklad geometri
kan systemet vara i ett sparrlage under langa
tidsperioder.

Logga in som administrator, ga till
maskininstalliningar och under fliken Basic andra
avstandet fran horn till 6,35.

(@)
(&)
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Sa héar bestaller du:
Fotona eller skisserna identifierar nastan alla delar som utgdér en maskin eller installation.
Beskrivande tabeller inkluderar 3 typer av produkter:
produkter som normalt finns i lager: v
produkter som inte finns i lager: ¥
on-demand produkter: omérkta

(For dessa rekommenderar vi att du skickar en kopia av den ifyllda reservdelslistan till oss. Ange i Cde-
kolumnen antalet 6nskade delar och ange typ och serienummer for din apparat.)

For produkter som ar markerade pa bilderna eller skisserna och som inte forekommer i tabellerna, skicka oss
en kopia av den berérda sidan och markera det aktuella market.

Exempel:

normalt i lager.
inte i lager
pé begéran.

X[

‘Stock Ordning Beteckning
El WOOOXXXXXX 4 Maskingréanssnittskort
G2 WOOOXXXXXX X Flodesmatare
A3 P9357XXXX . | Screentryckt frontplat
T

e Om du bestaller delar, ange antal och ange numret pa din maskin i rutan nedan.

ce v | > TYP:
Matricule » |Registreringsnummer :
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normalt i lager.
inte i lager
pa begéran.

EadAN

‘Stock Ordning Beteckning

1 AS-CS-07007220 Tvargaende vaxelmotor
2 AS-CS-07007200 v Langsgaende vaxelmotor

3 AS-CS-07007164 LINC-CUT © S balg 1020d-1530d (x2)

4 | AS-CS-101-2000-00 "Generation 2” verktygshallare - XLR-uttag
5 | AS-CS-101-5000-14
AS-CS-101-5000-15
6 | AS-CS-101-4000-00
AS-CS-101-4005-00

AN

Brannare chock "Generation 2" LC100M brannare

Brannare chock "Generation 2” LC125M brannare

Laserpekare
Objektiv utan skarm - M16x1,5

Forbindningskabel fér bréannarstot + granslagesbrytare for
Z-axeln

7 | AS-CS-101-1100-04

8 BK1250-200050
AS-CS-400-0003-02
9 BK1250-200013
AS-CS-103-0005-02
10 AS-CS-07007331
11 | AS-CS-400-0014-00
12 | AS-CS-101-1100-05
13 AS-CS-07007316
14 | AS-CS-181-2015-00
15 “Flerarmad” strale LINC-CUT®S 1020d

Accumove 2 Controller

24VDC - 160W stromforsorjning for Accumove

PC LINC-CUT © (beroende pa version: datorn har ingen switch)

SHUTTLE PC (beroende pa version: datorn har en switch)
HDMI-kabel

PC stromforsérjning 12VDC

Hojdregleringsbox

22" pekskarm

ANASANASAYAYANAYANYA WANAYA VYA NANAN

Induktiv sensor

AS-CS-07007560 (4 “Flerarmad” strale LINC-CUT®*® 1530d
AS-CS-07007314 v Kabel skyddsenhet mot mekanisk stét for brannare
16 K4401-15 v Accumove granssnittskabel - generator - 5 meter
17 | AS-CS-213-1000-12 | ¢/ Pneumatisk markor (tillval)
18 |BK-TMS-213-1000-02| ¢/ Pneumatisk markorspets (tillval)
19 AS-CS-07007145 v Plasma ljusbagsskyddsenhet
20 AS-CS-07007167 v Skyddsrida
AS-CS-07007140 v Set med 2 dynor for LINC-CUT @ S balkskena
AS-CS-07007141 v Set med 4 I6pare for LINC-CUT © S langsgaende balkskena
AS-CS-07007360 4 TOMAHAWK® 1538 automatisk
AS-CS-07007362 (4 Torch LC100M - 15 meter for TOMAHAWK © 1538
K4811-2 v FLEXCUT 125 CE
K4300-5 (4 , |Brénnare LC125M - 15 meter

4

e Om du bestéller delar, ange antal och ange numret pa din maskin i rutan nedan.

ce e | > TYP:
Matricule > [Registreringsnummer :
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‘Stock

normalt i lager.

X[

inte i lager

pa begéran.

Ordning

Beteckning

1 monterad cylinder - @20 - Slaglangd:100

21 |AS-CS-C5004157 | X ASCO JOUCOMATIC Ref: R480323147
1 reglerande filter med tryckmatare - @8 - 100 00 nl/min
22 | AS-CS-C5902425 | v ASCO JOUCOMATIC Ref: R480323147
5/2 distributdr med dubbelriktad rullspak
23 PC5900197 PNEUMAX Ref: 228.52.4.1
AS-CS-C6101168 | X Gnistsaker slang @6x8 svart - 15 meter

A

PARKER Ref: 1025P08V01

e Om du bestiller delar, ange antal och ange numret pa

C€

Matricule

»

> TYP:

=

LINC-C

UT® S 1020d-1530d

>

din maskin i rutan nedan.

Registreringsnummer :
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Lincoln Electric © ar specialiserat pa tillverkning och férsaljning av svetsutrust-
ning, forbrukningsvaror och skarutrustning av hogsta kvalitet.

Var utmaning ar att méta vara kunders behov och 6vertraffa deras férvantningar.
D4 och d& kan kopare be Lincoln Electric ® om information eller rdd angaende
deras anvandning av vara produkter. Vi svarar vara kunder baserat pa den

basta informationen i var ago vid den tidpunkten. Lincoln Electric ® kan inte
garantera sadana rad och tar inget ansvar med avseende pa sadan information
eller radgivning. Vi fransager oss uttryckligen alla garantier av nagot slag,
inklusive garantier av sarskild lamplighet for varje kund, med avseende pa sadan
information eller radgivning. Som ett praktiskt dvervagande kan vi inte ta nagot
ansvar for att uppdatera eller korrigera saddan information eller rad, nar den val
har getts, och kommunikationen av sddan information eller rdd kan inte utoka eller
andra nagon garanti relaterad till férsaljningen av vara produkter.

Lincoln Electric ® &r en ansvarsfull tillverkare, men valet och anvandningen
av specifika produkter som saljs av Lincoln Electric ® &r under ensam kontroll
och forblir kundens ensamma ansvar. Manga faktorer utanfoér Lincoln Electric
® kontroll paverkar resultaten som erhalls genom att tillampa dessa typer av
tillverkningsmetoder och servicekrav.

Med reservation for andringar — Denna information &r korrekt sa vitt vi vet vid
tidpunkten for tryckning.
Se www.torchmate.com for uppdaterad information.
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