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A gyarté készoni Onnek a berendezés megvasarlasaval kinyilvanitott bizalmat, amely
a hasznalati és karbantartasi feltételek betartasa esetén teljes megelégedésére fog
szolgalni.

Tervezése, alkatrész-specifikacidja és gyartasa 6sszhangban all az alkalmazandé
eurdpai iranyelvekkel.

Javasoljuk, hogy olvassa el a mellékelt CE-nyilatkozatot, hogy megismerje az
iranyelveket, amelyekre vonatkozik.

A gyarté nem vallal semmilyen felelésséget az olyan elemek tarsitasa esetén,
amelyek nem téle szarmaznak.

Az On biztonsaga érdekében az alabbiakban megadunk egy nem korlatozé jellegi
listat azokrol az ajanlasokrol vagy kotelezettségekrdl, amelyek jelentds része a
munka térvénykonyvében is szerepel.

Végiil arra kérjitk Ont, hogy tajékoztassa a beszallitéjat minden olyan hibarél, amely
az utasitasok megfogalmazasa soran megjelenhetett.
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KIJELZOK ES NYOMASMEROK

A feszlltség, aram, sebesség, nyomas mérdéberendezéseit vagy kijelz8it (akar analdg, akar digitalis) indikato-
roknak kell tekinteni.

MODOSITASOK
MODOSITAS ‘A DATUM : 20.04.
MEGJELOLES
Létrehozas Mind
MODOSITAS :B DATUM : 20. 06.
MEGJELOLES
A biztonsagi utasitasok modositasa 6
MODOSITAS :C DATUM 1 21. 04.
MEGJELOLES
Frissités Mind
MODOSITAS :D DATUM  :21.07.
MEGJELOLES
Az 1020w méret hozzaadasa Mind
MODOSITAS 'E DATUM  :07.22.
Frissités

TOMAHAWK® 1538 generator hozzaadasa
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ALINC-CUT® S 1020w-1530w megoldas egy gyorsan beallithatd, egyszeriien hasznalhaté plazmavagé gép,
amely gyorsan kifizet6d6 befektetés.

A gépvaz egy acél asztalbdl all, amely védétalcakat foglal magaban, ezek megtartjak a vagni kivant

lemezeket, és ,Plateguard red” folyadékkal kevert vizet tartalmaznak.

Aviz lehetévé teszi a vagas soran felszabadul6 por 6sszegyjtését.

A felszabadulé gazok bizonyos hasznalati korilmények kdzott az expozicids hatarértékek alatt maradnak:
1. Telepitse a gépet megfelel6 méretl mlhelybe, amelyben biztositott a Iégcsere,
2. Korlatozza a hasznalatot legfeljebb napi 2 éras tényleges darabolasra (atlagos megallapitott vagasi
idd)

Az érintBképernyd és az intuitiv ember-gép interfész, az integralt formakat tartalmazé kényvtarral lehetévé

teszi az azonnali vagast.

Szoftverkészlet biztositott az USB-kulcson keresztil betdltétt programok kezelése érdekében.

A gép konnyen kezelhet§ és karbantarthatod, és 2 év garanciaval rendelkezik.

A FLEXCUT 125 CE vagy a TOMAHAWK® 1538 technoldgianak kdszénhetéen a gép kivald siritett levegds
darabolasi minéséget biztosit szénacél és rozsdamentes acél esetén, nagyon kedvezd megtériléssel, hosszu
élettartammal, kevesebb befejez6 miivelettel, kevesebb sorjaval és jobb sz6gmin&séggel.

A f6 célzott alkalmazasok a kdvetkez6 szakteriletek:
- féemmegmunkalas,
- lakatosipar,
- mivészeti tevékenység és hobbi,
- prototipuskészités,
- oktatas,
- javitomUhelyek.

Felhasznaléi utmutato
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A Lincoln Electric® szamos technikai tdmogatasi lehetéséget kinal a LINC-CUT® S 1020w-1530w vagogép
megvasarlasa esetén. Itt talalhato a rendelkezésre all6 opcidk rovid attekintése. A helyszini szemlék felar
ellenében allnak rendelkezésre, tovabbi informaciokért hivja a 0825 132 132 telefonszamot.

e Telefonos tamogatas

A telefonos tamogatas hétfétél péntekig, 8 ératédl 17 oraig érhetd el. A Lincoln Electric® mindent megtesz
annak érdekében, hogy a telefonhivasokat a lehetd legrévidebb idén belll kezelje. A gép diagnosztikajanak
jellegébdl és a kezeldk eltérd képességeibdl addéddan nem garantalhatunk minimalis telefonos varakozasi
id6ket a mlszaki tamogatéas esetén. A m{iszaki tdmogatas magaban foglalja az 6sszeszerelést, a

hibaelharitast, a konfiguralast és a minéséggel kapcsolatos kérdéseket. A telefonos miszaki tamogatas nem
tartalmazza az operativ képzést.

e E-mail cim
A Lincoln Electric® hétf6étél péntekig 24 éran belill valaszol az ,EU-AutomationServices@LincolnElectric.
com” cimre kildott e-mailekre.

e LINC-CUT® S 1020w-1530w képzés
A Lincoln Electric® szamos képzési lehetéséget kinal az ligyfél telephelyén vagy a Pont Sainte Maxence
kivalésagi pélusunkon. Tovabbi részletekért kérjik, hivja a 0825 132 132 telefonszamot.
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A LINC-CUT® S 1020w-1530w gépet 0sszeszerelt dllapotban szallitjak, de hasznalat elétt el kell tavolitania
a szallitasi szerelvényeket és a reteszeket. Miel6tt elfogadja a kézbesitést a szallitmanyozé tarsasagtol,
ellendrizze, hogy minden elem sértetlendl lett-e kiszallitva.

Hivja a Lincoln Electric®-et a 0825 132 132 telefonszamon az esetleges szallitasi karok bejelentése
érdekében. A gépét a gyarban teljes korlien tesztelték, a fémvagas mintadarabja megtalalhato a gép
viztérolodjaban.

Leiras Alkatrész szama
LINC-CUT® S 1530w gép -CM-
1 FLEXCUT™ 125 CE plazmavagoé egységgel AS-CM-LCST530WF125
VAGY
LINC-CUT® S 1020w gép -CM-
1 FLEXCUT™ 125 CE plazmavagoé egységgel AS-CM-LCS1020WF125
O VAGY
LINC-CUT® S 1530w gép _CM-
1 TOMAHAWK® 1538 plazmavagé egységgel AS-CM-LCS1530WTH80
VAGY
LINC-CUT® S 1020w gép -CM-
! TOMAHAWK® 1538 plazmavagoé egységgel AS-CM-LCS1020WTHS0
1 I(.;Cé‘)l25M kiindulasi fogydeszkoz-készlet (FLEXCUT™ 125 BK14300-SK
O VAGY
1 | LC100M kiindulasi fogydeszkdz-készlet (TOMAHAWK® BK12849-SK
1538)
O 1 |LINC-CUT®S TM-CAD/CAM készlet AS-CP-LCSCADCAM
O| 2 |Plateguard red AS-CW-005981

A LINC-CUT® S 1020w-1530w kicsomagolasahoz vegye le a miianyag féliat és vizsgalja at a gépet az
esetleges sériilések észlelése érdekében. Sérlilés esetén ne fogadja el a kézbesitést.

Hiddaru vagy a targonca szikséges a gép mikodési helyzetébe helyezéséhez. Ne emelje a gépet a
kabeltarto lanc vagy a kabel bevezeté feldli oldalon. Miutan a gép a helyére kerilt, az allithaté 1abakkal allitsa
szintbe az asztalt. A 4 sarok labbal kezdje és a 2 kozéps6 labbal fejezze be (kizarélag a LINC-CUT® S 1530w
esetén).

Gy6z6djon meg arrdél, hogy az asztal nem mozog.

@ Felhasznaléi utmutato
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LINC-CUT® S 1020w-1530w

Az LINC-CUT® S 1020w modell gyarilag
felszerelt reteszekkel kerll kiszallitasra. A
reteszel6berendezéseket el kell tavolitani a
gép mikodtetése el6tt. NE szerelje vissza

a csavarokat a reteszel6berendezések
eltavolitasa utan, mert ez visszafordithatatlan
karosodast okoz a keretben.

Ne emelje a gépet a kabeltartdo
lanc vagy a kabel bevezeto fel6li
oldalon!
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Az LINC-CUT® S 1530w modell gyarilag
felszerelt reteszekkel ker(l kiszallitasra. A
reteszel6berendezéseket el kell tavolitani a
gép mikodtetése el6tt. NE szerelje vissza

a csavarokat a reteszel6berendezések
eltavolitasa utan, mert ez visszafordithatatlan
karosodast okoz a keretben.

Ne emelje a gépet a kabeltartd
lanc vagy a kabel bevezetd feldli
oldalon!
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ALINC-CUT® S 1020w-1530w és a Lincoln Electric® berendezéseit a biztonsag szem el6tt tartasaval
tervezték és gyartottak. Az altalanos biztonsagat azonban javithatja a megfelel6 telepitéssel és az On altal
végzett gondos lUzemeltetéssel.

FIGYELMEZTETES

A BERENpEZI:E_S TELEPITESE, HAS”ZNALATA VAGY JA)Ii'I:ASA EOTT FELTETLENUL OLVASSA EL A
JELEN KEZIKONYVBEN SZEREPLO BIZTONSAGI ELOIRASOKAT. Gondolkodjon miel6tt cselekszik, és
legyen 6vatos.

Altalanos biztonsa'gi elbirasok:

O

Olvassa el és értse meg a berendezéshez mellékelt 86957050. szamu specifikus utmutatéban
szerepl§ altalanos biztonsagi utasitasokat.

Levegében terjedé zaj:

O

Lasd a berendezéshez mellékelt specialis 86957050 kézikdnyvet.

Kiilb'nleges biztonségi utasitasok:

Védje meg sajat magat és masokat a sulyos vagy halalos sértilések veszélyétél.

Tartsa tavol a gyermekeket.

Amennyiben szivritmus-szabalyozéval rendelkezik, konzultaljon orvosaval, miel6tt a gépet
hasznalja.

Ugyeljen arra, hogy az 6sszes telepitési, hasznalati, karbantartasi és javitasi eljarast kizarélag
képzett személy végezze.

Mozgatasi feltételek
A telepitési vagy karbantartasi miiveletek esetén az lizemeltetének megfelel6 targoncat kell

hasznalnia, és a LINC-CUT® S 1020w-1530w berendezést a kabeltarto lanccal ellentétes
oldalon kell felemelnie.

Stabilitas
A gépet a szintezd labak segitségével ugy kell beéllitani, hogy stabil legyen.

>k

.Tilos a gép szerkezetére felmaszni, az erre a célra kialakitott platformokon és atjarékon kivdil.
A nagy magassagban elhelyezkedd felszerelésekhez vald hozzaféréshez a felhasznaldnak
rendelkeznie kell az el6irasoknak megfeleld hozzaférési eszkdzokkel, példaul biztonsagos
mobil atjard, emeldplato stb.

Rendszeresen tisztitsa meg a munkavégzési zonat.
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A faklyan végzett barmilyen mivelet el6tt kételezden ki kell kapcsolni a FLEXCUT 125 CE
vagy TOMAHAWK® 1538 generatort.

>

Hasznalati feltételek:
* A gordulési palyakon semmilyen targy nem helyezhetd el.
* Ne masszon fel a kdbeltart6 lancra.
* Alemezek kezelése el6tt ellendrizze, hogy az emberek és az aruk biztonsagaval kapcsola-
tos eléirasok be vannak-e tartva.
* A gép hasznalata el6tt ellenérizze, hogy az 6sszes védbelem a helyén van-e.
Csavarozott véddburkolatok. Csak az arra jogosult személyek férhetnek hozza az elektro-
mos szekrényekhez, és ki kell alakitani a hozzaférést megakadalyozé zarérendszert.
* Nem végezhetd karbantartasi beavatkozas a feszlltség alatt allé gépen.
* Ha a kezel6 hosszabb id6n keresztll tavol van, zarja le az energiaellatasokat (elektromos
és folyadék taplalas).
» Miel6tt barki beavatkozast végezne, szakitsa meg a gép elekiromos taplalasat (az egyik
vészleallitd gomb lezarasa elegendd).

A gép barmilyen athelyezése esetén az asztal szintezését ismét el kell végezni.

A gép semmilyen esetben nem maodosithato.
A gép nem régzitbelem a mozgatdeszk6zok szamara.

Az egyéni védbeszkdzok (PPE) viselése kotelezd.

A karbantartast az energiaellatasok kikapcsolasaval kell elvégezni.
Kotelezd minden energiaellatas levalasztasa és lakattal torténd lezarasa.

A vészleadllitod és a biztonsagi vezetékeket a gép elektromos kapcsolasi rajza alapjan kell be-
kotni és tesztelni.

A munkadarabok mozgatasa:
» Avagott vagy vagni kivant munkadarabok mozgatasara szolgalé eszk6zok nem képezik

részét a kindlatunknak és ezek az ugyfél feleléssége ala tartoznak. Ezért ajanlott, hogy az
utdbbi a munkadarabok mozgatéeszkdzeinek megfeleléen meghozzon minden védelmi
intézkedést.

* FIGYELEM: A daraboland6 lemezek kezelése soran tartsa be a minimalis ovintézkedése-
ket, hogy elkerllje a gépre és a gordilési palyakra gyakorolt Utéseket.

* Az elemek egyikére gyakorolt (ités a merélegesség hibajat vagy az elektromos tengely
rendellenes miikodését, és ezaltal a munkadarabok helytelen vagasat idézheti el6.
A véletlen mandver az elindulas kockazataval jarhat.

» A gordulési palyak kdzotti zénaba toérténd belépéskor a kezeld beszorulhat a munkadara-
bok és a gép kozé.

» Az Gzemben 1év6 gépnek képzett kezeld fellgyelete alatt kell maradnia

ézer biztonség:

> Pkl P

« Egy 3R osztalyu lézermutatérdl van szo. Ovatosan kezelje. Ne kapcsolja be, amikor a faklya
fejegység ki van tolodva.

» Ez a termék didda lézert tartalmaz. Hasznalat kdzben feltétlendl tartsa be az 6sszes biztonsa-
gi Ovintézkedést.

* NE nézzen bele a kdzvetlen vagy visszavert nyalabba. Ez 34 m tavolsagig szemkarosodast
okozhat.

* SOHA ne iranyitson Iézert repllégépre vagy jarmire; ez veszélyes és illegalis. A Iézer vizualis
zavarokat okozhat a pilétak esetén, és 730 m tavolsagig zavarhatja a latast. A Iézer elvonhatja
a figyelmet (7,3 km-ig).

» A 3R osztélyu lézerek biztonsagosak, ha 6vatosan kezelik azokat. « NE nézzen bele a nyalab-
ba. Kerllje a szem véletlen expoziciojat.

* Ez nem jaték. Mindig tartsa fellgyelet alatt a gyermekeket.

@ Felhasznaléi utmutato



Fﬁst/géz:

A vizasztal felfogja a szilard részecskek nagy reszet es a flst karos gaz halmazallapotu kibocsatasainak
nagy részeét.
Ugyanakkor a visszamarado koncentracioik, esetleg a kérnyezeti levegében mar jelen 1évé egyéb
szennyez6 forrasok altal kibocsatott anyagok mennyiségével kombinalva, meghaladhatjak a foglalkozasi
expozicié hatarértékeit vagy csucsértékeit.
Az el6irasok szerint:
Az NO2 (a legjelentésebb szennyezé NOx) révid tdvu expozicids hatarértékének (15 perc alatt) 6
mg/m? alatt kell maradnia.
* Az NO2 (a legjelentésebb szennyezé NOx) munkahelyi expozicios hatarértékének (8 ora alatt) 1,2
mg/m? alatt kell maradnia.
Figyelembe véve a 2 6ras vagas szerinti eloszlast egy 8 6ras munkanap soran (15 perc vagas / 6ra),
tajékoztato jelleggel (lasd az 1. megjegyzést), az alabbiakban bemutatjuk a friss leveg6 aramlasi
sebességek becslilt értékét annak érdekében, hogy ne Iépje tul az expozicios hatarértéket a 25 mm vastag
acéllemez mérési bazis alapjan. Ez az eset a legkedvezétlenebb a 10-es acélvastagsagra, 10-es és 20-as
rozsdamentes acélvastagsagra vonatkozé egyéb mérésekhez képest. A LINC-CUT® S 1020w-1530w
nem aluminium vagasara szolgal. Az aluminium vizasztalon tértén6 vagasa veszélyes: a hidrogén
felszabadulasa miatt robbanasveszély all fenn.

Muhely Mdhely Muhely Muhely
Magassag 5 m | Magassag 5 m | Magassag 5 m | Magassag 5 m
Szélesség 5 m | Szélesség Szélesség Szélesség
Hossz 10 m 10m 10m 10m
Hossz 10 m Hossz 15 m Hossz 25 m
Térfogat (m?) 250 500 750 1250
Friss leveg6 aramlas (m3/h), amely az NO2
6 mg/m? rovid tavu (15 perc) expozicids
42 17
hatarértéke tullépésének elkeriiléséhez 0 0 0 0
szikséges
Friss leveg6 aramlas (m3/h), amely az NO2
N o C
6 mg/m® foglalkozssi (8 ora) expozicios 3300 3270 3240 3200
hatarértéke tullépésének elkeriiléséhez
sziikséges

1. megjegyzés: Az emlitett koncentracio az atlagos térfogatértékrdl ad téjékoztatast. A valésagban ez az
asztal kézelében erdsebb.

A kibocsatott visszamaradéflist mennyisége nagyban fligg a vagott lemezek tulajdonsagaitol, a vagasi
paraméterek beallitasatdl és a vizszint magassagatol.

Ezen okok miatt a Lincoln Electric® nem vallalhat felel6sséget a munkaallason a fiist koncentracidjanak
pontos értékeivel kapcsolatban.

Az 6sszes felhasznélasi korulmény valtozat figyelembevétele érdekében csak a jovahagyott szervezet
altal elvégzett egyedi in situ expoziciomérések hatarozhatjak meg a kapott koncentracidkat, a szikséges
szellbztetés meghatarozasa céljabdl

Zajméreés:

AFLEXCUTTM 125 CE-vel és LC125M faklyaval (M1 és M2 mérés) vagy TOMAHAWK®
1538 egységgel és LC100M faklyaval (M1 mérés) felszerelt LINC-CUT® S 1020w-1530w
készllék esetén végzett zajmérések a 2006/42/EK iranyelvnek megfelel6en kiemelik az alabbi
kovetkeztetéseket, amelyeket a kdvetkez§ tablazat mutat be:

LC125M MERESI FELTETELEK
LC100M M1 M2

Aramerésség 85A 125A
Anyag Szénacél: 8 mm Szénacél: 20 mm
Gaz Siiritett levegd Siiritett levegd
LAeq szint | LCpeak szint | LAeq szint LCpeak szint
dB(A) érték- | dB(C) érték- | dB(A) érték- | dB(C) érték-
ben ben ben ben
1 méter 101,2 114,3 95,2 108
Tavolsag 2 méter 96,2 109 90,6 103,6
a mérési .
ponttsl a 3 méter 93,2 106,3 89 103,8
faklyaig 4 méter 90,8 103,8 85,9 98,6
5 méter 89,7 102,6 84,4 98,8

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



Amikor Lincoln Electric® CNC vagoérendszert telepiti a miihelyébe, szamos tényezé befolyasolja a
termelékenységi potencialt, a gép egyszerl hasznalatat és a kezeld biztonsagat. A f6 tényez6k, amelyeket
figyelembe kell venni, a gép fizikai elrendezése és elhelyezése a miihelyben, az aramellatas, az EMI féldel6
csatlakozo, a s(ritett levegé és mas s(ritett gazok, valamint a megfeleld szell6zés rendelkezésre allasa.

A gép beszereléséhez példaul stabil ipari padlé sziikséges.

Egy darabbdl all6, legalabb 21 napja készitett beton talapzat (BAEL 93 szabvany), 200 mm vastagsag. A
talapzat vastagsagat és annak megerdsitését tajékoztato jelleggel adjuk meg, és azt a talaj jellemzéi alapjan
ellendrizni kell.

VAGY
Egy darabbdl all6é beton talpgerendak. Vasalassal ellatott 20 MPa (350 kg/m?) beton.

A felllet egyenletessége a teljes helyszinen, tovabbi gordilési palyakkal £ 10 mm. A talapzat
magassagkulonbsége 30 mm (max. 5 mm/m).

* AlLincoln Electric® CNC vagorendszer telepitésének elékészitésekor biztositson elegend6 helyet. A
gép korul 800 mm-t szabadon kell hagyni.

A gép emelését hiddaruval vagy targoncaval végezze, kizarélag a kabelekkel szemkdzti oldalon.
Klon foldelést kell biztositani, és ugy kell felszerelni, hogy csdkkentse a kioldédas kockazatat.

A mellékelt tapkabel 3 méterre van korlatozva.

A LINC-CUT® S 1020w-1530w telepitésekor figyelembe kell venni a kdbelek hosszat:
« ALINC-CUT® S 1020w-1530w mellékelt tapkabele 3 méterre van korlatozva,
* AFLEXCUT™ 125 CE vagy a TOMAHAWK® 1538 mellékelt tapkabele 5 méterre van
korlatozva.
* A mellékelt egyenpotencialu 162 méretl 6sszekodtékabel 10 méterre van korlatozva.

AFLEXCUT™ 125 CE vagy TOMAHAWK® 1538 allomasra froccsend viz elkerlilése
érdekében erdsen ajanljuk, hogy az allomast a vizasztal ala helyezze el (példaul a jobb hatsé
lab alatt).

LINC-CUT® S 1020w

LINC-CUT® S 1530w

@ Felhasznaléi utmutato



FLEXCUT 125 CE
55 daN

1600 mm

650 daN*

* Suly viz nélkdl

526 mm

-
AW 3
/L\)‘

311 mm

TOMAHAWK® 1538
34 daN

640 mm

455 mm

A gép modellje

LINC-CUT® S 1020w

Digitalis vezérlés

VMD SP3

A lemez mérete

1000 x 2000 mm

A gépek méretei

Szélesség: 1069 mm

Hossz: 2481 mm
Magassag: 1600 mm

A gép netté tomege (folyadék nélkil) 650 daN
Raklapon szallitva 2150 x 3700 x 1750 mm
Vizkapacitas 260 liter
A gerenda alja és az asztal teteje kdzotti ma- 127 mm

gassag

Az asztal vastagsagbeli kapacitasa

20 mm 1000x2000 mm-es lemezzel
25 mm a felllet felén

Motorok

|éptetd / 2,8 Nm

Reduktorok

3: 1 hajtészijas reduktorok
Tengelykapcsolo eléfeszitett rugokkal

Vezet6elemek és meghajtas

20 mme-es talpakkal rendelkez8 hossziranyu
vezetéelem fogaslécekkel

15 mm-es talpakkal rendelkez8 keresztiranyu
vezetbelem fogaslécekkel

Javasolt hasznalati id6

4 6ra / nap (2 6ra tényleges vagas)

LINC-CUT® S 1020w-1530w

Tanusitas

CE tanusitvany
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FLEXCUT 125 CE
55 daN

850 daN*

Cheom.
. UeLEctric)

1600 mm

* Suly viz nélkil

526 mm

TOMAHAWK® 1538
34 daN

640 mm

455 mm

A gép modellje

LINC-CUT® S 1530w

Digitalis vezérlés

VMD SP3

Alemez mérete

1500 x 3000 mm

A gépek méretei

Szélesség: 2027 mm

Hossz: 3481 mm
Magassag: 1600 mm

gassag

A gép nettd tdmege (folyadék nélkul) 850 daN
Raklapon szallitva 2150 x 3700 x 1750 mm
Vizkapacitas 495 liter
A gerenda alja és az asztal teteje kdzotti ma- 127 mm

Az asztal vastagsagbeli kapacitasa

20 mm 1500x3000 mm-es lemezzel
25 mm a felllet felén

Motorok

|éptetd / 2,8 Nm

Reduktorok

3: 1 hajtészijas reduktorok
Tengelykapcsolo eléfeszitett rugokkal

Vezetbelemek és meghajtas

20 mm-es talpakkal rendelkezé hossziranyu
vezetbelem fogaslécekkel

15 mm-es talpakkal rendelkezd keresztiranyu
vezetbelem fogaslécekkel

Javasolt hasznalati id6

4 6ra / nap (2 6ra tényleges vagas)

Tanusitas

CE tanusitvany

(n)
N
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[ Jelsls | Lasd a ,Jelsl6 telepitése és konfiguralasa” fejezetet |

Megfelel foldelést kell biztositani a személyzet biztonsaganak garantalasa és a magas frekvenciaju zaj
megszlntetése érdekében. A megfeleld foldelés alapja egy hatékony foldelé rud. A foldelési pont egy rovid,
vastag vezetékkel van csatlakoztatva a szarhoz. Egy egyszerl réz-acél rud beslllyeszthet6 a talajba, a
foldeld rud kialakitasa érdekében. Foldel6 rudat kell telepiteni. Forduljon képzett technikushoz a rendszer
foldelésének ellendrzése érdekében.

162 méretl csavart kabelt hasznaljon az asztalon talalhaté foldeld szar lgyfél altal biztositott foldeléshez
torténd csatlakoztatasahoz.

A CNC vagoasztalok megfelel6 mikddésének biztositdsahoz csatlakoztatnia kell egy 162 méreti kabelt a
foldeld csatlakozas rudjarél a megfeleld foldel6radra.

Helyezze vissza a plazmavagé
egységet a megfeleld helyre.
Szerelje vissza a tapkabelt

és az asztal foldelését a gép
elejére.

A FLEXCUT™ 125 CE
vagy TOMAHAWK® 1538
plazmavagé egység a foldel6 -
radhoz rogzitett foldeléssel pa——

kerul kiszallitasra. Ezenkivl
a foldel6 csillaghoz egy
munkavégzési foldelés van
rogzitve, amelyet a vagni
kivant munkadarabhoz

kell csatlakoztatni. Ha a
munkadarab festett vagy
szennyezett, a megfeleld
elektromos csatlakozas
biztositasa érdekében sziikség
lehet csupasz fém felllet
kialakitasara.

A foldel6 rad nincs mellékelve
a géphez

Kérjik, olvassa el a FLEXCUT™ 125 CE vagy a TOMAHAWK® 1538 hasznalati Uutmutatéjat a teljes

telepitési és hasznalati utasitas elérése érdekében. Csak szakképzett villanyszerel6 csatlakoztathatja

a bemeneti vezetékeket a LINC-CUT® S 1020w-1530w berendezéshez és a FLEXCUT™ 125 CE
plazmavago egységhez vagy a TOMAHAWK® 1538 plazma egységhez. A bekdtéseket az 6sszes helyi és
nemzeti elektromos el6irassal 6sszhangban kell elvégezni. Ellenkezd esetben sérlilés vagy halalos baleset
kovetkezhet be.

A LINC-CUT® S 1020w-1530w késziiléket egyfazisu 50 vagy 60 Hz-es, 220/230 V-os bemeneti feszliltség
fogadasara tervezték. Miel6tt a készlléket csatlakoztatna a taplalashoz, ellenérizze, hogy a feszlltség, a fazis
és a bemeneti aram frekvenciaja megfelel-e az adattablan szerepld jelzéseknek.

A FLEXCUT™ 125 CE vagy a TOMAHAWK® 1538 készlléket haromfazisu 50 vagy 60 Hz-es, 400 V-os
bemeneti feszlltség fogadasara tervezték. Miel6tt a késziiléket csatlakoztatna a taplalashoz, ellendrizze, hogy
a feszultség, a fazis és a bemeneti aram frekvenciaja megfelel-e az adattéblan szerepl6 jelzéseknek.
FIGYELMEZTETES

A FLEXCUT™ 125 CE vagy a TOMAHAWK® 1538 berendezéshez nincs be/ki kapcsolo tervezve
megszakitoként. Csak szakképzett villanyszereld csatlakoztathatja a bemeneti vezetékeket a LINC-CUT® S
1020w-1530w berendezéshez.

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



2 taplalas + foldelés tigyfél altali biztositasa
FLEXCUT™ 125 CE
15,6 m3/h - 7,2 bar

-

:
-
e

. —X
Generator £
FLEXCUT™ 125 CE; AT WA
Z . .. . M| _-.'_r"‘ '
0,75 Kw - 0,9 kVA - 4A - Epllet foldelése L=
220/230 V 22 Kw - 28 KVA- 40| “Max. 5 ohm Gyt foglalat
2P+T 230V/16A @ 109
L a0 vo 3P+T 400V/63A
egyfazist fali aljizat | o mtazis fali alizat

2 taplalas + foldelés ligyfél altali biztositasa
_ TOMAHAWK?® 1538
== 16,8 m3/h - 6,7 bar

-+

. —X
Gép: Generator £
' TOMAHAWK® 1538: AT T
L. ” , o I_I,-_r"‘ '
0,75 Kw - 0,9 kVA - 4A - ) ) Epulet foldelése L=
2201230V 13,7 Kw - AT KVA-20A | “Max. 5 ohm Gyt foglalat
2P+T 230V/16A 5 101
+T 230V/16 3P+T 400V/32A
egyfazist fali aljzat | o eazisq fali alizat

A LINC-CUT® S 1020w-1530w CNC gépet a kovetkeztkkel kell hasznalni:

olaj- és nitrogénmentes szaraz siritett levegé
tiszta sdritett leveg6. Standard 5 mikron méretli névleges rendszerbe telepitett szlr6 ajanlott, de az

optimalis teljesitmény érdekében inkabb 3 mikron méretii el8sz(irét célszer(i hasznalni.
A kompresszorral vagy a nagynyomasu palackkal magas nyomasu szabalyozdegységet KELL hasznaini.
A tapnyomasnak 7,2 barnak kell lennie, 15,6 m*/h aramlasi sebesség esetén.

A TAPLEVEGO NYOMASA SOHA NEM HALADHATJA MEG A 75 BAR ERTEKET, ELLENKEZO ESETBEN A GEP KARO-
SODHAT!

FIGYELMEZTETES

A plazma levegéjének mindsége jelentésen befolyasolja a vagas eredményét.
A felhasznaldnak olyan siritett leveg6 forrast kell biztositania, amely az ajanlott aramlasi sebességet és
nyomast biztositani képes szabalyozéegységgel van felszerelve. A levegbnek tisztanak, olajmentesnek és

zsirn),enj[esnek kell lennie.
MINOSEGI OSZTALY: az ISO 8573-1 szabvany szerint

Szilard szennyez8 anyag 3. osztaly | Részecskeméret: 5um Tdmegkoncentracio 5mg/m?
osztaly

Vizosztaly 3. osztaly | Maximalis harmatpont nyomas alatt —20°C

Teljes olajosztaly 5. osztaly | Koncentracié 25 mg/m?

Levegét a plazmahoz 10 mm atméréji csdveken és egy 1/4-es NPT gyorscsatlakozon keresztil kell
tovabbitani. A leveg8vezetékeket ugy kell elvezetni, hogy ne idézzenek el elbotlasi veszélyt.

A mivelet el6tt vizet kell tolteni az asztali talcaba. A rozsdagatlok, példaul a natrium-nitrit mentes termékek
felhasznalhaték a CNC plazmavago vizasztalok korrézidjanak megakadalyozasa érdekében. A kezelbket arra
batoritjuk, hogy hasznaljanak a CNC plazmavago asztalokhoz kialakitott hasznalatra kész termékeket.
Vizkapacitas: A LINC-CUT® S 1530w kapacitasa korilbelll 495 liter (ebbdl kortlbelll 10L ,Plateguard red”
és a tobbi viz). ALINC-CUT® S 1020w kapacitasa korllbelll 260 liter (ebbdl kordlbelll 7,5 liter ,,Plateguard

red” és a tébbi viz).

A szint akkor megfeleld, ha a folyadék eléri a [écek felsd szintjét.

@ Felhasznaléi utmutato



A FLEXCUT™ 125 CE plazma vezérl6elemei és paraméterei

Kérjuk, olvassa el a FLEXCUT™ 125 CE felhasznaloi kézikdnyvét, amely a plazmavagé egységhez van
mellékelve. A gép bekapcsolasakor és az automatikus teszt elvégzésekor minden jelzéfény kigyullad a
vezérl6panelen.

Az eldlap vezérléelemei

1 | LCD kijelz6

F6 leveg8, gaz nyomasméro és
szabalyoz6 gomb

Kezddképernyd gomb

Be-/kikapcsol6 gomb
A faklya csatlakoztatasa
A munkakabel csatlakoztatasa

A menivezérlés gombja
Leeresztés

N~ DN

epprorPrPPPPPPPPS

A hatlap vezérléelemei

9 Levegd vagy gaz bemenet (1/4 PO
(6,35 MM) NPT gyorscsatlakozo

10 | Az Ujracsatlakoz6 panel elérése
11 | A bemeneti kabel kabelszoritdja
12 | 14 érintkez8s CNC interfész

13 | Ventilator

LINC-CUT® S 1020w-1530w
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Suly

53 kg

Elsédleges taplalas

380/400/415 V (+/-10%) - Haromfazisu - 50 - 60 Hz

Felvett aramerésség

40 A@ 100%

Miik6dési tényezé

125A-175V @ 100% (40 °C)

Fesziiltség terheletlen allapotban

300 V

A vagasi aram szabalyozasa

20-125A

Gaz taplalas

Sritett levegd — 6,5 bar - 260 I/perc (h(ités és vagogaz)

Inditas Erintkezéskor HF nélkiil

A kabelkoteg hossza 7,5 méter

Csatlakozo Univerzalis kézponti csatlakozd
Anyagok Szénacélok - Rozsdamentes acélok

Teljes lemezvastagsag

max. 25 mm-ig (acél)

Sarokvagas mindsége

4-5 tartomany az ISO9013 szerint

Fogyodeszkozok élettartama

350 vagasi ciklus (20 masodperc) 125A-en és 750 ciklus 105A-en

Atvalthaté folyamatok a fo-
gyoeszk6zok megvaltoztatasa
nélkiil

Sdritett leveg6 — 6,5 bar - 260 I/perc (hiités és vagogaz)

Kérjik, olvassa el a FLEXCUT™ 125 CE hasznalati utmutatojat a teljes telepitési és
hasznalati utasitas elérése érdekében. Ne huzza tul a fogydeszkdzoket. Hizza meg,
amig az alkatrészek teljesen illeszkednek.

LC125M faklya kop6 alkatrész

Els izolator egység (LC125M) | BK14300-18 | 1 Menny.
Indul6 fogyodeszkoz készlet az LC125M faklyahoz (BK14300-SK)

Elektroda (LC125M) BK14300-1 2 Menny.
Diffuzor 45 A - 125 A (LC125M) BK14300-13 1 Menny.
Fuvoidom 45 A (LC125M) BK14300-7 1 Menny.
Favoidom 65 A (LC125M) BK14300-8 1 Menny.
Favoidom 85 A (LC125M) BK14300-9 1 Menny.
Favéidom 105 A (LC125M) BK14300-10 2 Menny.
Favéidom 125 A (LC125M) BK14300-11 2 Menny.
Fej CTP (LC125M) BK14300-15 1 Menny.
Védokupak 45 A - 65 A (LC125M) BK14300-3 1 Menny.
Védokupak 85 A - 125 A (LC125M) BK14300-4 1 Menny.

(%)
()
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TOMAHAWK?® 1538 plazma vezérl6elemei és paraméterei

Kérjik, olvassa el a TOMAHAWK® 1538 felhasznaloi kézikbnyvét, amely a plazmavago egységhez van
mellékelve. A gép bekapcsolasakor és az automatikus teszt elvégzésekor minden jelzéfény kigyullad a
vezérl6panelen.

Az elblap vezérléelemei

A vagasi Uzemmod kivalasztasa

Mano-nyomasszabalyoz6
A faklya csatlakoztatasa
BE/KI (ON/OFF) visszajelz6
Kimeneti visszajelz8

Termikus visszajelz6

Sritett levegé nyomas musanc 18538 2

hibavisszajelz8

I

Faklya biztonsagi visszajelz6

Ol N |oja|h|W|IN|=

Kimeneti aram beallitasa

-
o

A munkakabel csatlakoztatasa

—-—
-—

CNC csatoloegység

A hatlap vezérléelemei

12 | Levegd bemenet

13 | Ventilator

14 | Tapkabel

15 | Be-/kikapcsold gomb

LINC-CUT® S 1020w-1530w




TOMAHAWK® 1538 plazma generator f6 jellemzoi

Taplalas 400V + 15% haromfazisu

7,1 kW 100% FM esetén

Felvett teljesitmény 13.7 KW 40% FM esetén

Gyakorisag 50/60 Hz

Névleges kimenet 40°C-on

Miikodési tényez6 Kimeneti aram

Kimeneti fesziiltség

100% 60 A
60% 85A
40% 100 A

104 VDC
114VDC
120VDC

Kimeneti aram skala

Maximalis fesziiltség terheletlen

Vagasi aram skala .
g allapotban

Kezd6 iv arama

20-100 A 320 VDC

20 A

Siiritett levegd

Hozam Uzemi nyomas
280 + 20% I/min 5,5 baron 6 -7 bar
Tapkabel és ajanlott biztositékok
e
32A 4 x4 mm?
Méretek

Magassag Szélesség Hossz Suly
455 mm 301 mm 640 mm 34 kg

Mikodési hdmérseéklet

-10C° és +40°C kozott

Tarolasi hémérséklet

-25C° és +55°C kozott

Az LC100M faklya fébb jellemzéi

Inditas Erintkezéskor HF nélkil
A kabelkoteg hossza 7,5 méter
Csatlakozé Univerzalis kozponti csatlakozé

A TOMAHAWK?® 1538 + LC100M faklya berendezés teljesitményei

Anyagok

Szénacélok - Rozsdamentes acélok

Teljes lemezvastagsag max. 25 mm-ig (acél)

Sarokvagas mindsége 4-5 tartomany az ISO9013 szerint

Atvalthaté folyamatok a fo-
gyoeszk6zok megvaltoztatasa
nélkiil

Sritett leveg6 — 5,5 bar - 280 I/perc (hiités és vagogaz)

Vagasi aram skala 40 - 60 - 80A

(7)
()
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LC100M faklya - TOMAHAWK® 1538 kiindulasi fogyoeszkoz-készlet

Kérjik, olvassa el a TOMAHAWK® 1538 hasznalati Gtmutatéjat a teljes telepitési és
hasznalati utasitas elérése érdekében. Ne huzza tul a fogydeszkdzoket. Huzza meg,
amig az alkatrészek teljesen illeszkednek.

Indulé fogydeszkoz készlet az LC100M faklyahoz (BK12849-SK)

Elektroda (LC100M) BK12849-3 5 Menny.

Difftizor 60 A - 80 A (LC100M) BK12849-9 1 Menny.

Fuvoidom 40 A (LC100M) BK12849-4 1 Menny.

Fuvéidom 60 A (LC100M) BK12849-5 2 Menny. i
Fuvoidom 80 A (LC100M) BK12849-6 2 Menny. B
Gyiir(i (LC100M) BK12849-9 1 Menny. .
Fej CTP (LC100M) BK12849-22 | 1 Menny.

Védbkupak 40 A (LC100M) BK12849-14 | 1 Menny.

Véddkupak 60 A - 80 A (LC100M) BK12849-15 | 1 Menny.

v

100A kézi plazma eljaras: TOMAHAWK® 1538 + LC105 faklya

Az automatikus LC100M faklyan feliil az On TOMAHAWK 1538 berendezése LC105 kézi faklyaval is
rendelkezik.
Ez utébbi alkalmanként hasznalhato, esetlegesen vaz vagasra. A hasznalata, bar egyszeri, néhany
ovintézkedést igényel:

» Fesziltégmentesitse a TOMAHAWK 1538 berendezést

» Tavolitsa el a gépbdl érkez6 kiilsé vezérlékabelt

» Tavolitsa el az LC100M faklya csatlakozéjat

* Kosse be az LC105 faklya csatlakozojat

» Ellen6rizze, hogy a fogydeszkdzdk dsszhangban vannak-e a kivant vagasi aramerdsséggel

* Helyezze fesziltség ald a TOMAHAWK 1538 egységet.

Az automatikus izemmodba vald visszatéréshez az LC100M faklyaval:

Fesziltégmentesitse a TOMAHAWK 1538 berendezést

Tavolitsa el az LC105 faklya csatlakozojat

Kdsse be az LC100M faklya csatlakozojat

Kdsse vissza a gépbdl érkezd kilsé vezérlkabelt.

Ellenérizze, hogy a fogydeszk6zok dsszhangban vannak-e a kivant vagasi aramerésséggel
Helyezze fesziltség alda a TOMAHAWK 1538 egységet
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A LINC-CUT® S 1020w-1530w CNC gép elinditasahoz kovesse az alabbi utasitasokat. A teljes felhasznaloi
Utmutato beagyazott fajlként érhetd el a VMD-ben. A fajl eléréséhez hasznalja a kérdéjellel ellatott gombot.

1 1épés w Allitsa az Accumove taplalasanak kapcsoldjat ON allasba. Forgassa el a vészleallité gombot
- 1ep negyed fordulattal az éramutaté jarasaval megegyez6 iranyban. Ez taplalja az Accumove

berendezést, és elinditja a szamitdgépet.

Ha megjelenik egy szirke WINDOWS keépernyd, csusztassa az ujjat felfelée az

érintéképernydn. Irja be a ,cncop” szoveget a jelszo kérésekor. Nyomja meg a nyilat

2. [épés I Amint a szamitégép elindul, elinditja a Visual Machine Designer ,VMD” szoftvert.

3. 1épés ] A képernyon nyomja meg a DATUM gombot. Ez aktivalja a fordulatszam-szabalyozokat. A fej
az asztal bal als6 sarkaba all ,HOME” (KEZDO) helyzetbe. A gép készen all és miikodésre
kész

Bal also
sarok

1= Els6 médszer
A gép kikapcsolasa, ha tovabbra is taplalast kap az elektromos halézatrol:

. Allitsa vészleallitas médba a gépet, az Accumove
1. 1épés )
kikapcsol.

2. Iépés I A ,Kikapcsolas” gomb megnyomasa.

3 lénés A képernyd kikapcsol, és a szamitdégép hosszan tartd készenléti
:18P€s | sliapotba keril,

Felhasznaléi utmutato
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A gép bekapcsolasa:

4. |épés Tavolitsa el a vészleallitét, az Accumove elindul.

5. 1épés A szamitégép figyeli a halozati tevékenységet, és kilép a készenléti modbal.

luld

6. Iépés A VMD elindul.

> Masodik médszer
A gép kikapcsolasa, ha szeretné lekotni az eektromos halézatrol:

Allitsa a gépet vészleallitas modba.

—
‘ \ ‘6\
©

S o)
(/)

2. lépés Csusztassa el az ujjat a képernyén a bal szélétél a kbzepéig.

3-4

3. [épés Nyomja meg a ,Windows” gombot

4. 1épés Nyomja meg a ,Shutdown” (Leallitas) gombot ~ A

AS Arrec: W16

O il

5. Iépés Szakitsa meg a gép elektromos taplalasat.

A gép bekapcsolasa:

7. 1épés Kapcsolja be a gép elektromos taplalasat.

gy 1 Bk

8. lépés »Shuttle” PC esetén (BE/KI gombbal): nyomja meg a PC inditégombjat.

9. lépes Fém hazas PC esetén: a PC automatikusan elindul

10. lépés Tavolitsa el a vészleallitot.

1

11. lépés A VMD elindul.
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[ A Visual Machine Designer ,,VMD” attekintése

A Visual Machine Designer (VMD) az 6sszes ACCUMOVE® CNC vezérlé illesztéprogramja. Az asztal
vezérlbinek tdbbsége a f6 képernydn talalhatd, valamint ez tartalmazza a fajlok létrehozasat és kezelését
lehetéveé tevd funkciokat is. Ez a gyors Utmutatd attekintést nyujt a berendezés funkcioirdl és a mikodésérél.

;4400 80 r6.gm

A VMD f6 képerny6je szakaszokra van osztva a navigalas és a mikédés megkonnyitése érdekében. Az
0sszes gomb és funkcio attekintése a szakaszokban szerepel.

o

Job group (Munka csoport) - Megnyitja és ellen6rzi a bevitt fajl vagy a projektek létrehozasanak mind-
en jellemzéjét

View Screen (Nézet képernyd) - Megjeleniti a projekt beallitasat, a projekt grafikonjat, a projekt g-kod-
jat vagy az eszkoztarté mozgasainak grafikonjat.

Datum/Program Zero (Datum/Nulla program) - Megadja a gép nulla pontjat a DATUM referencia alap-
jan, valamint a gépen beprogramozott nulla pontot.

Cut Parameters/AVHC (Vagasi paraméterek/AVHC) - A magassag és a funkcidi vezérléséhez tarsitott
paraméterek.

Run group (Futtatas csoport) - Ezek a gombok vezérlik a projekt inditasat és leallitasat.
Jogging (Léptetés) - Vezérli a faklya mozgasat a gépen a programozott elérehaladasi sebességgel
Muszerfal - Megjeleniti a fej koordinatait, valamint a gépen felligyelt 6sszes kijelz6t.

Felhasznaléi utmutato
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Job Group (Munka csoport):

A JOB GROUP (MUNKA CSOPORT) lefedi a projekttel kapcsolatos 6sszes funkciot. Ez a csoport lehetévé
teszi a projekt kdzvetlen kivalasztasat, a projekt létrehozasat (formak kdnyvtara) vagy a projekt funkcidinak
médositasat.

Valasszon ki egy munkat:

igy lehet megnyitni egy munkat a VMD-ben..

A SELECT JOB (MUNKA VALASZTASA) zénaban talalhaté
a ,HOT FOLDER” mappa és a mappaba betoltott feladatok.
* C:\ControllerData\Jobs a HOT FOLDER.

Selectjob
* Name Size Source Modified

Egy masik forras kivalasztasahoz nyomja meg a BROWSE STy T
(BONGESZES) gombot a standard WINDOWS parbeszéd- 03 4600 125 g 2 Y2018 14625 M

) A S' 4800 80 r6. gm‘ s 5/2/2018 1:46:26 PM
panel megnyitasahoz. S e

0B RIP.gm
O Simple Cut Test - 100ipm.gm

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

A PREVIEW (ELGNEZET) ablak megijeleniti a listaban
kivalasztott munkat.

Preview Fies of type.

(G&M Code Job Files “gm)

Broves.

IS JOB KERF COMPENSATED (A MUNKA VESZTESEG
KOMPENZALT): atvéltja a szoftvert a kompenzaciohoz vald
alkalmazkodashoz (KERF - VESZTESEG). Ha TMCAD /
VMD NEST segitségével general munkadarabokat, valassza
az IGEN lehet6séget.

A forma kényvtar munkadarabjai KERF (VESZTESEG) kor-
rekciot igényelnek, valassza a NEM lehet&séget.

Hasznalja a KERF (VESZTESEG) atmérd beallitadst a TOOL
LIBRARY-ban (SZERSZAM KONYVTAR).

Beagyazas:

Ez megnyitja a VMD NESTING pontot. Nesting

A funkcidk attekintését lasd a NESTING (BEAGYAZAS) szakaszban.

Formak kdényvtara:
Ez lehetdveé teszi a felhasznald altal definialt forma létrehozasat 27

A A P4 Shape
altalanos munkadarab alapjan. =y

Library

Areészleteket lasd a USING THE SHAPE LIBRARY (FORMAKONYVTAR
HASZNALATA) részben.

A projekt konfiguralasa:

A PLATE SETUP (LEMEZ BEALLITAS) lehet6vé teszi, hogy
modositasokat végezzen magan a projekten.

ROW AND COLUMN (SOR ES OSZLOP): Lehetéve teszi
tobbsz0r6sok hozzaadasat szamok hozzaadasaval a kivalasz-
tott projekt GRID ARRAY (RACS BEOSZTAS) tablajanak
létrehozasahoz.

TRANSFORMS (ATALAKITAS): Lehet6vé teszi a projekt :
masolasat (MIRROR), elforgatasat (ROTATE), vagy atmére-
tezését (SCALE). :
MATERIAL SENSING (ANYAG ERZEKELES) Ez a funkcio a
CUT PARAMETERS (VAGASI PARAMETEREK) paraméterek-
kel egyutt mikodik, rogzitve egy méretet az anyag teteje (TOP
OF MATERIAL) és az anyagvastagsag (MATERIAL THICK-
NESS) esetén az On altal vagni kivant munkadarabhoz.
PLATE ALIGNMENT (LEMEZ IGAZITASA): Arra szolgal, hogy
a vezérl6 ,megdontse” a munkat az asztalhoz képest ferdén
fekvé anyaghoz viszonyitva.

SET PLATE ORIGIN (LEMEZ KEZDOPONT BEALLITASA): a
lemez kezdGpontjanak régzitésére szolgal. o

GO TO PLATE ORIGIN (LEMEZ KEZDOPONTRA ALLAS):
visszakuldi a fejet a PLATE ORIGIN (LEMEZ KEZDOPONT)
pozicidba.
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Process Stations (Folyamat allomasok):

A FOLYAMAT ALLOMASOK (PROCESS STATIONS)
lehetdvé teszik a gépre felszerelt szerszamok
paramétereinek konfiguralasat és ellenérzését.

Scribe Auxilary

A KERF (VESZTESEG) és a DWELL (SZUNET) _
késleltetések hozzaadhatok az eltolas pneumatikus '"

jelolével torténd programozasaval.

0.000 0.300 0.000 0.000]

Log On (Bejelentkezés):

ALOG ON (BEJELENTKEZES) lehet6vé teszi a felhasznalo
megvaltoztatasat a VMD szoftverben.

Az ADMIN (ADMINISZTRATOR) megnyitja a gép paramétereit e :
(MACHINE SETTINGS) (jelszéval védett). User Name

dmm ILI
OPERATOR (KEZELO): a standard felhasznald standard ke- ProductionOperator —
zelofellilettel. et
A PRODUCTION OPERATOR (GYARTASI KEZELO) a standard
felhasznalét jelzi egyszerisitett kezel6felllettel.
TECH SUPPORT (TECHNIKAI TAMOGATAS) csak miiszaki
tamogato személyzet hasznalja (jelszéval védett). Password

Keyppad..

Shutdown (Leallitas):

A SHUTDOWN (LEALLITAS) lehetévé teszi a VMD bezarasat és a
szamitégep kikapcsolasat.

Ezt kell hasznalni a szamitégép leallitasakor.

Megjelenik a “TURN OFF ACCUMOVE CONTROLLER” (AZ o %
ACCUMOVE VEZERLO KIKAPCSLASA) el6ugro ablak.
Nyomja meg a vészledllit6 gombot az Accumove vezérl6 I Tumoff the Accurnove Controler before pressing OK
taplalasanak megszakitasahoz.

Nyomja meg az OK gombot. A szamitogép készenléti allapotba
lép.

Felhasznaléi utmutato
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View Screen (Nézet képernyd):

AVMD VIEW SCREEN (NEZET KEPERNYO) f6 képernyé&jén tobb fiil talalhato, amelyek vezérlik és
megjelenitik a munkat, valamint az anyag vagashoz tartozé megfelelé paramétereket. A képernyd
tetején talalhaté ful a kezel6 szamara kilénféle nézeteket és vezérl6elemeket kinal a vagasi munka
megtervezéséhez.

Process setup (Folyamat beallitas):

A PROCESS SETUP (FOLYAMAT BEALLITAS)
teszt ful a vagni kivant anyag megadasara szolgal.
A megadas utan frissitia CUT PARAMETERS
(VAGAS| PARAMETEREK) értékeit a CUT CHART
(VAGASI TABLAZAT paraméterekhez viszonyitva.

* Material (Anyag) a vagni kivant anyag tipusa.

¢ Thickness (Vastagsag)
az anyag vastagsaga.

«  Current (Aram) a vagashoz hasznalt
aramerdsség.

¢ Plasma Pressure (Plazmanyomas) megjeleniti
a megadott aramerdsség / vastagsag parhoz
szukséges megfeleld légnyomast.

* Selected Process (Kivalasztott
folyamat) a CUT PARAMETERS (VAGASI
PARAMETEREK) értékeit a PLASMA | Cut Parameters (Vagasi paraméterek):
(PLAZMA) vagy a MARKING (JELOLES)

125 CE) és az AVHC ful minden paramétere helyezi a faklyat

az anyaghoz viszonyitva a megfeleld helyzetbe

mikodés kézben. A legtdbb paraméter megtalalhatd

. a FLEXCUT™ 125 CE vagy a TOMAHAWK® 1538
Cut Parameters kézikdnyvben a vagas szamitasi tablazataiban.

TEnAcracan ¢ Transfer Height (atviteli magassag) az a tavolsag,

e ameddig a faklya visszahuzédik az anyagtol,

Pierce Height hogy kialakitson egy vezet6 ivet, miel6tt a furasi

magassagig mozdul.

Cut Height * Pierce Height (furasi magassag) az a tavolsag,

amelyen a fej az anyag felett helyezkedik el a furas

kozben.

Cut Height (vagasi magassag) a faklya csucsa és

e — az anyag teteje kdzotti tavolsag vagas kozben.

Retract Height * Pierce Delay (furasi késleltetés) az az id6, amely
alatt a faklya attori az anyagot, miel6tt a mozgast
végrehajtja.

¢ Retract Height (visszahlzasi magassag) az a

= =] magassag, amelyre a fej a projekt soran gyors utak

Feedrate alatt fel fog emelkedni.

* Arc Voltage (lvfesziltség) a feszlltség
kiszolgaldegység dsszehasonlitd értéke. Ha
SAMPLE VOLTAGE mintavételi feszlltséget
hasznal, akkor a vagas alatt ez médosul.

* Feedrate (elGtolasi sebesség) megjelenik/beall az
FEEDRATE OPTIMAL (OPTIMALIS ELOTOLASI
SEBESSEGQG) értékre a vagasi tablazatokban
az alkalmazott anyagvastagsagnak és a vagasi
intenzitasnak megfeleléen.

Pierce Delay o

Arc Voltage
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Graphics View (Grafikus nézet):

MACHINE LIMITS (GEP HATARERTEKEI) lehet6vé
teszi a gép hatarértékeinek megjelenitését kék szin-
ben. A fej helyzetét fehér keresztezett vonalak mutat-
jak. A Plazma eszkdzho6z rendelt palyak piros szinnel
vannak megjelenitve. A pneumatikus markerhez ren-
delt palyak zold szinnel vannak megjelenitve. A gyors
palyak szirke pontozott vonallal vannak jeldlve.

Zoom to Machine (Nagyitas a gépre) lehetévé teszi
a nagyitast a gép programozott hataraiig.

Zoom to Job (Nagyitds a munkara) lehetévé teszi a
nagyitast a betoltott projektre.

Run From Torch Position (Futas a faklya
poziciétdl) ujrakezdi a munkat onnan, ahol a faklya
allt, amikor megalit.

Maximize Plan View (Tervnézet maximalizalasa) az
0sszes nézetet egy képernydn jeleniti meg.

Program View (Program nézet):

Ez lehetbvé teszi a betdltott projekt g-kddjanak meg-
jelenitését.

Edit job (Munka szerkesztése) lehetévé teszi az ak-
tualis g-kod megnyitasat egy szévegszerkesztében. snmen
Maximize Viewport (Nézetablak maximalizalasa) az
0sszes nézetet egy képernyén jeleniti meg.

Height Control View (Magassagvezérlé nézet):

Megjeleniti egy grafikonon a szerszamtartdé mozgasat
mikodeés kdzben.

Trace Pause/Resume (Nyomkdvetés sziinet/foly-
tatas) szunetelteti a grafikont nyomkovetés esetén.

Trace off/on (nyomkovetés ki/be) ki és be kapcsolja
a vezérelt emelbegység allomas kijelzését.

Maximize Viewport (Nézetablak maximalizalasa) az
0sszes nézetet egy képernydn jeleniti meg.

@ Felhasznaléi utmutato



Datum / Program Zero Group (Datum / Nulla program csoport):

Ez a csoport ellenérzi a gép elinditasat, valamint a folyamatban |évé munkakat.
Datum:

A Datum tobb jellemzdével rendelkezik. A gép els6 inditasakor a Datum
bekapcsolja a motorokat, €s mozgatja a gépet, hogy kialakitsa a nulla

pontot (MACHINE ZERO (GEP NULLA)). G Datum

Miutan a faklya at lett helyezve a bal als6 sarokba, a gép készen all a
mikodésre.

Run Job (Munka futtatasa):

A RUN JOB ( MUNKA FUTTATASA) elinditja a VMD-be betoltott
munkat.

Stop:

A STOP gomb leadllitja a gépet barmilyen mozgas vagy folyamat soran.

Reset (Visszaallitas):

Visszaallitja a munkat. Ha a munka elkezd6doétt és nem fejez6dott be,
akkor visszaallitast kell végeznie, a munka Ujrakezdéséhez.

Active Run/Dry Run (Aktiv futas/Szaraz futas): Ez a gomb atvalt

az ACTIVE RUN (AKTIV FUTAS) és a DRY RUN (SZARAZ FUTAS)

Uzemmaodok kozott.

« ACTIVE RUN (AKTIV FUTAS): Ez aktivalja a faklyat, amikor
elvégez egy munkat. ;

* DRY RUN (SZARAZ FUTAS): Ez kikapcsolja a faklyat. DRY RUN
(SZARAZ FUTAS) médban a faklya az 6sszes mozgast szimulalja
anélkil, hogy a faklyat aktivalna.
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Jogging (Léptetés):

A Jogging (Léptetés) lehetdve teszi a felhasznalo szamara, hogy mozgassa a fejet az irany nyil
megnyomasaval. A JOGGING (LEPTETES) csoport fulekkel rendelkezik, lehetévé téve a fej mozgatasat a
megfelel6 helyre az asztal barmely részén.

Jog (Lépés):

A JOG (LEPES) gombok az asztal mozgasai szerint vannak
elrendezve. A JOG (LEPES) gomb kdzéppontja kdzelében torténd
lenyomasa lassan mozgatja a faklyat, és a széle felé torténd
lenyomasa gyorsabban mozgatja. A JOG (LEPES) ablak harom
kalonallo filbél all:

«  Continuous (folyamatos)

* Incremental (nGvekményes)

*  Point (pont).

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

Az ablak aljan a FEED RATE OVERRIDE % (ELOTOLASI
SEBESSEG FELULBIRALAS %) szazalékos arany lathato.
Ez lehetbvé teszi az aktiv munka elérehaladasi sebességének
megvaltoztatasat. Ez a funkcié az el6tolas finomhangolasara
szolgal a lehetd legjobb vagasi mindség elérése érdekében.

+

Feed Rate Override

| | D A folyamatos lehet6vé teszi a faklya mozgatasat mindaddig, amig

75 160 125 150 175 200 az ujjétanyl'lra nyomja.

‘ Continuous |

I +Z

+Y I

Y I

| -Z
Increment Distance

P

0.000 0.020 0.040 0.060 0.080 0.100

Incremental ’ Point ‘

Incremental Jog (Novekményes lépés):

Az egyik iranyba torténé lenyomas lehetdvé teszi a faklya
elmozditasat ugyanabba az iranyba a névekményes tavolsag-
beallité sav segitségével a tavolsag megvaltoztatasahoz.

A beallité sav lehetévé teszi a 0,000 és 0,100 kdzotti ndvekmeény
hasznalatat. Barmelyik szamot kdzvetlenll beirhatja a
parbeszédpanelen.

‘ Continuous | Incremental | Point ‘

Move Relative to... Target Position

Point Jog (Pont Iépés):

O X 4.36 A Point Jog (Pont Iépés) lehetévé teszi a felhasznald szamara,
Q BHAER hogy meghatarozza, meddig mozduljon el a fej és honnan.
i : Valassza ki a faklya kiindulasi pontjat, az elérehaladasi

O sebességet és az X/Y koordinatakat, majd nyomja meg a MOVE

TO POSITION (MOZGAS POZICIORA) gombot.
vsing Feedrate.- A CUT TO POSITION (VAGAS POZICIORA) ugyantgy miikédik,

O de kovetve az IHS szekvenciat és aktivalva a faklyat. Ez segit
eltavolitani a maradékokat és tokéletesiteni a vonalakat.

o

Cut to Position Move to Position

@ Felhasznaléi utmutato



AVHC és Dashboard (Miiszerfal):

Az AVHC (ivfeszultség-magassag szabalyozas) meghatarozza a vezeérlé6 ,HOGYAN” kezeli a szerszamtartot.
A miszerfal attekintést nyujt a kezelének a fej helyzetérdl és az egyéb allapotjelzdkrél.

AVHC (Automatic Voltage Height Control - Automati-
kus fesziiltség-magassaq szabalyozas):

AVHC | Dashboard A vagasi paraméterek atkapcsolhatok az elére beallitott
program és a felhasznalé altal meghatarozott program
Cut Parameters Sample Voltage IHS Mode kozott.

*  Program Defined (Program altal definidlt) - A vagasi

parameéterek automatikusan vannak generalva az
- — anyagtipus és az anyagvastagsag alapjan, amelyek a
S PROCESS SETUP (FOLYAMAT BEALLITAS) fulben
lettek megadva.
+ User Defined (Felhasznal¢ altal definialt) - A vagasi
paramétereket a FLEXCUT™ 125 CE vagy a

TOMAHAWK® 1538kézikonyv vagasi tablazatainak
megfeleléen kézileg is megadhatja.

AVHC Mode HS
On

A Sample Voltage (Minta fesziiltség) egy be / ki kapc-

solé.

+  Be (a kdvetkez6 MODDAL: AUTO): A vagas
megkezdésekor a vezérlé megtanulja az
ivfeszlltséget, és fenntartja a vagasi paraméterekben
(CUT PARAMETERS) megadott kivant vagasi
magassag értéket.

+ Ki(a kbvetkez6 MODDAL: AUTO): Az AVHC
beadllitasa csak a SET VOLTAGE (BEALLITOTT
FESZULTSEG) és a CURRENT VOLTAGE
(AKTUALIS FESZULTSEG) fesziiltségek
alapjan torténik. Ha a SET VOLTAGE feszlltség
(BEALLITOTT FESZULTSEG) kiilénbozik a
CURRENT VOLTAGE fesziiltsegtol (AKTUALIS
FESZULTSEG), akkor a szerszamtart6 beallitja a
helyzetét a kiilonbség figyelembevétele érdekében.

+  BelKi (AVHC MODDAL: KEZI): Ez a funkcié le van
tiltva.

Az IHS MODE (IHS MOD) az anyag magassaganak

észlelésére szolgalo eljaras és a furatok kozotti reakcio

modja.

*  Optimal (Optimalis): Az Optimalis méd elvégzi az
anyag kezdeti (ohmikus) érzékelését, és az anyag
vastagsagan alapul6 paramétert alkalmaz egy masik
ohmikus érzékelés kezelésére. Ennek a folyamatnak
a kovetkeztében a fej ,fliggetleniti magat” az ohmikus
érzékeléstdl az anyag ezen vastagsagaig, ezen
paraméter alapjan.

* Always (Mindig): A fej minden faraskor ohmikus
érzékeléssel érzékeli az anyagot

Az AVHC MOD lehetdvé teszi a valtast a KEZI és az

AUTO uzemmoébdok koézott.

* Manual (Kézi) - A faklya a meghatarozott vagasi
magassagon marad, az anyag minden atfurasakor.
Ez vagas kdzben nem allitja be automatikusan a
vagasi magassagot.

* Auto (Automatikus) - A faklya fenntartja a CUT
HEIGHT (VAGASI MAGASSAG) értékben megadott
tavolsagot és a plazmageneratoron megjelenitett
a SET VOLTAGE (BEALLITOTT FESZULTSEG)
fesziltségerték és CURRENT VOLTAGE
(AKTUALIS FESZULTSEG) feszultségeérték alapjan
meghatarozott anyagprofilt.
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IHS (Initial Height Sense - Kezdeti
magassagérzékelés): ez a paraméter aktivalja vagy
deaktivalja az ohmikus érzékelési funkciot (OHMIC
DETECTION)
i e BE: A fej érzékeli az anyagot, amikor az ohmikus
Cut Parameters Sample Voltage IHS Mode kupak érintkezésbe keriil az asztalon l&vé
foldelt vezet6 anyaggal. Az érzékelés utan a fej
felemelkedik a TRANSFER HEIGHT (ATVITELI
A\H' i MAGASSAG) elére bedllitott furasi magassagra.
s sition » Kl: Afej elmozdul az elére beallitott TOP OF
MATERIAL (ANYAG TETEJE) magassagig (munka
beallitas), és visszahuzdodik a furasi magassagig.

Dashboard

RESET Z POSITION (Z-HELYZET
VISSZAALLITASA): visszaallitia a Z tengelyt nullara
Pozicionalas a végallas felé mozgatva a fejet, és
visszaallitva a nulla helyzetét.

Dashboard (Miiszerfal):

A miszerfal (Dashboard) megjeleniti a host (gazda)

Dashboard mutatéit és eszkozeit a kezelb szamara.

Arc Voltage (Ivfesziiltséq): megjeleniti a plazma

ivfeszlltség-visszacsatolasat vagas kézben.

Arc Voltage ; X ; Plasma Pierce Count (Plazma furas szamlald): Ez a

szamlal6 a plazma fogyoeszkdzok altal Iétrehozott

furatok szdmanak nyomon kovetésére szolgal. A

L szamlalot a fogydeszkdzok minden cseréje esetén
N vissza kell llitani.

Process (Folyamat): Megjeleniti az aktualis vagasi

. folyamatot.
Dl Blove: Feedrate (El6tolas): Megjeleniti az elétolasi sebesség
Process = S szazalékat.
: X, Y, Z: Mutatjak a faklya koordinatait a géphez
Feedrate Breakaway viszo ny itva.

OK to Move (OK a mozgatasra): jelzi, amikor a
plazma atfurta a vagni kivant lemezt, és készen all a
program elinditasara.

IHS: jelzi, amikor megtorténik a lemez érzékelése az
OHMIC (OHMIKUS) érintkezdn keresztul.

Breakaway (Levalas): azt jelzi, hogy a faklya fejegység
aktivalédott-e vagy sem.

@ Felhasznaléi utmutato



Opciok valasztasa:

Az opcidk tablazata tartalmazza a hozzaadott opcidk vezérléseit. Ezek a hozzaadott BE/KI vezérlégombok
csak akkor lathatok, ha engedélyezték ket az OPTIONS PANEL-ben (opcidk panelje). Az alabbiakban
megtalalja a Iézermutatd hasznalataval kapcsolatos utasitasokat. A csévagas opcié nem érhet6 el a LINC-
CUT® S 1020w-1530w berendezésen.

Laser Operation (Lézer miivelet):

A Laser Plate Finder (Lézerlemez-keresd) célja, hogy a kezelbpulton segitse a kezelét a faklyatest
hozzavet6leges k6zépsb helyzetének megkeresésében a lemez fellletén, egy piros Iézerpontot ravetitve. Ez
segithet megtalalni a PLATE ORIGIN (LEMEZ KEZDOPONT) poziciét, elvégezni a lemez igazitasait, valamint
elvégezni egy szaraz tesztet a lézerrel, jelezve a munkadarab hozzavetdleges vagasi helyzetét.

Ennek az opciénak a megfeleld mikddéséhez elengedhetetlen, hogy a faklya helyzete megfeleléen be legyen
allitva és a lemez vastagsaganak meghatarozasa el legyen végezve, miel6tt a programot nullara allitja,
elvégzi a lemez igazitasat vagy egy programot szarazon futtat (DRY RUN), a Iézer aktivalasaval.

Hogyan miikédik a lézer:

Alézer ugy van elhelyezve, hogy kis szdget zar be a faklyaval, ugy, hogy kdzvetlenul a k6zépvonala alatt
haladjon at. Ha a faklya megfelel6éen van pozicionalva a gépen, és a lemezvastagsag meg van adva a
rendszerben, akkor a z tengely elvégzi a pozicio beallitasat az aktivalasakor, igy a kivetitett pont a lemez
felUletére mutat a faklya kézépvonala alatt.

A lézer csak akkor aktivalhato, ha a rendszer szaraz futdas modba van allitva, de automatikusan kikapcsol a
rendszer aktiv futtatasra allitdsakor és egy munkadarab-program végrehajtasakor.

1 1608 ) :APROCESS SETUP (Folyamat | — i
- 1epes :konfiguralasa) fllben adja meg a lemez Plsma
:vastagsagat és a megfelel6 vagasi FreNouT -8

:aramer@sséget.

%Véltés DRY RUN (szaraz futas) modra.

— :Aktivalja a LEZERT. A gomb ZOLD szinnel vilagit. A fej a megfeleld helyzetbe ereszkedik, és a
2. lépés I :lézer bekapcsol.

iMozgassa a fejet és hasznalja a kijelz6t a PLATE ORIGIN (Lemez kezdépont) beallitasahoz,
:a lemez igazitasanak beallitasahoz, a munka szaraz futassal térténd elvégzéséhez vagy a

:lemez egyik pontjanak megjelenitéséhez.

3. Iépés

:A lézer hasznalatanak befejezése utan kapcsolja Kl allasba a lézert.
:Ha ACTIVE RUN (AKTIV FUTAS) maodra valt, a lézer automatikusan kikapcsol.

4. lépés
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A VMD-ben a 36 standard forma barmelyikét eléallithatja anélkil, hogy ezeket a CAD szoftverében létre kel-
lene hoznia.

Shape Library Browser
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Lead In Radius
Leadin
Lead Out

Overbum

Cancel

Save As
A | > ThisPC » OSDisk(C) > ControllerData » Jabs +
New folder

Organize =

A Name

# Quick access

test
[ Deskiop

7 4400 20 r6.gm
& Downloads # ) 4400 125 6 gm
Documents # 757) 4800 80 r6.gm
[ Pictures 7 4800125 r6.gm

7 5100 FC125 BEVEL TEST CUT 105A.GM
7 5100 FC125 INLINE TEST CUT 65A.GM
] 5100 FC200 BEVEL TEST CUT 150A.GM

Marketing  #
W ThisPC #

Training  # cx
7] 5100 FC200 INLINE TEST CUT 100 A.gm
Tech Suppor # =
1] 5100 5Pl 275 + 400 BEVEL TEST CUT 150...
I This PC 711 5100 SPII 275 + 400 INLINE TEST CUT 70A,

7| Line Speed Testgm
“IRP.gm

%, OSDisk (C)

- exnradiinDacur ¥

Date modified

Type
File folder
GM File
GM File
GM File
GM File
GM File
GM File
GM File
GM File
GM File
GM File
GMFile
GM File

Search Jobs

Size

6K
6KB
8KB
8KB
4KB
11 KB
4KB
8KB
4KB

1KB
1KB

[T PR R =ctangle with 4 Holes.gr)

Save astype: | GM Code Job Files (*.gm)

A Hide Folders

Cancel

A forméak konyvtaranak elérése:

A formak konyvtaranak eléréséhez nyomja meg a
SHAPE LIBRARY (FORMAKONYVTAR) gombot
a VMD képerny6 felsé részének kozepén. A
formak konyvtara a 36 leggyakoribb format kinalja
testreszabhaté méretekkel, be- és kilépéssel,
el6tolasi sebességgel és eszkdzokkel.

Valassza ki a keresett format, és nyomja meg az
OK gombot. Ez megnyitja a kivalasztott forma
formakonfiguraciés eszkdzét.

A forma konfiguralasa:
El6szor ki kell valasztania az alkalmazni kivant
eszkdzt. Plazma, lemezjeldld, vagy Oxy.

Lead In Radius (Bevezetési sugar) lehetévé teszi
a belépési sugar létrehozasat. Ha kabelbemenet
szlkséges, irja be a 0 értéket.

Lead In (Bevezetes): a furasi pont mozgasanak
hossza a szerszam Utvonalan. Altalaban 0,12-nél
talalhato.

Lead Out (Kivezetés) a vagasi utvonalon kivl
létrehozott vagas hossza. Ha a plazmat hasznalja,
adjon meg 0 értéket.

Overburn (Tulégetés) a vég / belépési pont utan
mért hossz. Vastagabb anyagokhoz vagy oxy
eljaras esetén hasznalhato.

Miutan rakattintott az OK gombra, a rendszer kéri,
hogy mentse el a format (SAVE). Kattintson duplan
a JOBS (MUNKAK) ikonra. Alapértelmezés szerint
a fajl neve az a forma lesz, amelyet kivalasztott,

és moédosithaté a felhasznaloi altal meghatarozott
elnevezeésre. A forma elnevezése utan, nyomja meg
a SAVE (MENTES) gombot.

A VMD betolti a feladatot az aktivalashoz és atvalt
,NO KERF”-re (NINCS VESZTESEG).

()
N
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Nyissa meg a format a VMD-ben:

A MAIN (f6) képernyén nyomja meg a SELECT
JOB (MUNKA VALASZTAS) gombot. Ez
lehetbvé teszi a projekt kivalasztasi képernyd
megnyitasat. Valassza ki a projektet a listabol.
Ha a format nem a JOBS (MUNKAK) mappaba
mentett, akkor nyomja meg a BROWSE
(BONGESZES) gombot, és keresse meg a

Selecta Job X munka’jét.
S‘N’;:e e e A MUNKA KOMPENZALVA VAN? A FORMA
Dﬁ KONYVTAR munkadarabjai nem alkalmasak
0 Slant Rectangle.gm 1KB CAControllerDatalobs  9/4/2019 1:02:25 PM z PR
O& RIP.gm 1KB C:\ControllerData\Jobs 7/30/2019 4:36:30 .. a !(ERF (VESZTESEG”) k’0mpe,nzaCIOI'a , .
D8 Simple Cut Testgm 1KB CA\ControllerData\lobs  7/30/2019 4:34:16 .. Valassza a NEM Iehetoseget, es ez hozzaadja
;'_"1 5100 SPII 275 + 400 INLINE TEST CUT 70A... 9KB Ci\Conlrol\erDala\Jobs 7/30/2019 zfaozoz . veszteséget az anyag vastagségénak
£ 5100 SPIl 275 + 400 BEVEL TEST CUT 150A 4KB CA\ControllerData\obs  7/30/2019 2:39:50 <
08 5100 FC200 INLINE TEST CUT 100 Agm 8KB C:\ControllerData\lobs  7/30/2019 2:39:36 . megfeleloen.
& 5100 FC200 BEVEL TEST CUT 150A.GM 4KB C:\ControllerData\Jobs  7/30/2019 2:39:12 .
0@ 5100 FC125 INLINE TEST CUT 65A.GM 11KB C)\ControllerData\Jobs  7/30/2019 2:38:58 ...
- R e A VMD Nest és a TMCAD Utemezett feladatokon
S o i | E— - VALASSZAAZ IGEN LEHETOSEGET.
I Browse.
iutan kivalasz , i z
Miutan kivalasztotta, nyomja meg az ON
O O gombot. A munka megjelenik a GRAPHICS
. (GRAFIKA) képernyén.

JobName:  Rectangle with 4 Holes.gm

[LINCOLN., | Cutting Setup Graphics
HEEs | Saos, i

Feed Rate Override

0 25 5 75 100 125 150
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Ha van egy végrehajtani kivant GM formatumu fajl vagy létrehozott forma a VMD-ben, amely készen all a
vagasra, akkor egy egyszer( eljaras lehetévé teszi a munka elvégzését a VMD-n keresztll. Ez foglalkozik a
projekt végrehajtasanak munkafolyamataval.

JobName: 4400 80 r6.gm

LINCOLNL, | Cutti roce: u

TR | gns, proces e
Plasma
FLEXCUT -80

y ¥

Feed Rate Override

| LN o

0 25 5 75 10 125 150 175 200

Datum:

Amikor el6szor inditja el a Visual Machine Designer programot,

és bejelentkezik az Accumove vezérlébe, be kell tdltenie a gép
konfiguraciojat és be kell kapcsolnia a motorokat. Egy képerny6
megjeleniti a PLEASE SWITCH DRIVES ON (KERJUK, KAPCSOLJA
BE A MEGHAJTOKAT) tzenetet. Nyomja meg a HIDE (ELREJTES)
gombot, majd a bal alsé sarokban a DATUM gombot. A faklya a gép
hataraira mozdul és létrehozza a nulla pontot (MACHINE ZERO -
GEP NULLA PONT).

Projekt megnyitasa: )

Miutén a nulla pont (MACHINE ZERO - GEP NULLA PONT) ki lett
alakitva, meg lehet nyitni egy projektet és el lehet késziteni azt a
vagasra. Nyomja meg a SELECT JOB (MUNKA KIVALASZTAS)
gombot, és keresse meg a fajlt.

e o A folyamat paraméterezése:

A PROCESS SETUP (Folyamat beallitasa) fllben
irja be az anyag vastagsagat és az aramerésséget,
amellyel a vagast tervezte. Ez kitolti a VAGASI
PARAMETEREKET a vastagsag / aram par esetén
el6re meghatarozott paraméterekkel.

Ha eltéré anyagvastagsag paramétert hasznal, mint
az

amelyet vagni szeretne, az eredmény nem fog
megfelelni a specifikacioknak!

Felhasznaléi utmutato
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Plate

Setup

Set
Plate
Origin

® Run Job

Feed Rate Override

e %

0 25 50 75 100 125 150 175 200

Plate Setup (Lemez paraméterezése):

Nyomja meg a PLATE SETUP (LEMEZ PARAMETEREZESE) gombot.
A PLATE SETUP (LEMEZ PARAMETEREZESE) mozgatégombjainak
hasznalataval mozgassa a faklya testét a vagando lemez bal als6 sarkaba.

Nyomja meg a SET PLATE ORIGIN (LEMEZ KEZDOPONT BEALLITASA)
gombot. Ez régziti a program PROGRAM ZERO (Program nulla pont)
pontjat vagy az abszolut koordinatakat (X=0: Y=0) a program esetén.

Nyomja meg a CLOSE (Bezaras) gombot.

A képerny0 also részén valtson at DRY RUN (Szaraz futas) modra. Nyomja
meg a RUN JOB (MUNKA FUTTATASA) gombot. Ez ,szimulalja” a betoltott
programot a plazmafaklya aktivalasa nélkul.

Ha elégedett a szaraz futassal és a gép mozgasaival, valtson a DRY
RUN (SZARAZ FUTAS) tzemmdédbdl az ACTIVE RUN (AKTIV FUTAS)
Uzemmodba a betdltott program vagasanak megkezdéséhez.

Nyomja meg a RUN JOB (MUNKA FUTTATASA) gombot.

Ha ugy talalja, hogy a gép tul gyorsan mozog az anyag esetén,
megvaltoztathatja az el6tolasi sebességet a FEED RATE OVERRIDE%
(ELOTOLASI SEBESSEG FELULBIRALAS %) csuszka segitségével.

Alapértelmezés szerint a csuszka 100%-ra van allitva. A szazalékértéknek
megfelel lassitashoz mozgassa a csuszkat balra. Az el6tolasi sebesség
ndveléséhez huzza 100%-on tul.
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Linearis sebesség A cél annak biztositasa, hogy az asztalrdl kikerulé vagasok a lehetd legjobbak
. legyenek. Ez azt jelenti, hogy a munkadarab aljan minimalis mennyiségil salak
teszt: képzadik, és a széleken minimalis a letérés.

Biztositottunk egy vagasi fajlt a taplalasi aramlas ellendrzése érdekében a
taparammal vagni kivant anyag esetén. A LINE SPEED TEST (LINEARIS
SEBESSEG TESZT) a projektek listajaban szerepel, és az anyag minden
vastagsagan el kell végezni a vagasi tablazatban megadott aramerdésségeken,
hogy vizualis jelzéseket kapjon a kimeneten. A vagas teszt egy 76,2 mm x 101,6
mm-es, 9 vonalbdl allé munkadarab. Minden vonal kilonféle sebességen torténd
mikodéssel van programozva, és szemlélteti a sebesség vagasi minéségre
gyakorolt hatasait. B ) ) o
A FEED RATE OVERRIDE% (ELOTOLASI SEBESSEG FELULBIRALAS
%) 100-as értékénél az els6 vonal 4,3 m/perc sebességgel vag, és minden
vonal 10 ipm-mel cs6kken az utolsé sorig, amely 80 ipm-re van allitva, a kiilsé
kerilet pedig 100 ipm értékd. Ha a FEED RATE OVERRIDE% (ELOTOLASI
SEBESSEG FELULBIRALAS %) értékét 50-re allitja, akkor a vonalak 85 és 40
kozott valtoznak, a kilsd 50-es értékével. Ellendrizze az dramerdsséget és az
anyagvastagsagot a vagasi tablazatban. Médositsa a PROGRAM FEEDRATE
OVERRIDE% (PROGRAM ELOTOLASI SEBESSEG FELULBIRALAS%) értékét,
ha tébb vagy kevesebb taplalasi aramlasra van sziiksége az anyag vastagsagatol
és a betaplalas aramerésségétél figgbden.

Toltse be a LINE SPEED TEST.gm fajlt

Adja meg az AVHC paramétereket a kivagasi tablazatnak megfeleléen.

Mozgassa elére a fejet a bal alsé sarokig. Allitsa be a PROGRAM ZERO
(PROGRAM NULLA) pontot

Inditsa el a linearis sebesség tesztet (LINE SPEED TEST).

A teszt befejezése utan néhany elemet ellendrizni kell. A vagas tetején tiszta
vagast szeretne latni, tulzott letérés nélkul. Az idealis az, ha a vagasi vonal
szélessége fentrdl lefelé azonos.

A hatoldalon medfigyelheti a vagas szélességét és a salak felhalmozédasat.
Akulcs a 3. és 4. sorban rejlik, amelyekben a legkevesebb salak van. A salak
eltavolitasanak is egyszeriinek kell lennie. Az optimalis sebesség altalaban a
harom, viszonylag tiszta vonal felsé végének felel meg. Az egyenes vonalak
viszonylag tiszta vagassal rendelkeznek, de a vagasok ,belseje” lassabb
sebességgel lesz végrehajtva, a mozgas jellege és a gép mechanikaja miatt.
Ezzel a hdrom elemmel On tudja, hogy a belsd rész ugyanolyan tiszta lesz, mint
az egyenes vonal.

ALine Speed Test A e
[lineéris SEbESSég F . — < ——
teszt) vagasa:

Cible

Trop rapide

Tehat ebben a példaban az ipm 110-90 lesz a legjobb sebesség ehhez az any-
agvastagsaghoz és aramerdsség-beallitashoz. Mostantdl ezt a folyamatot kell
hasznalni minden anyagvastagsag esetén, amelyet vagni szeretne, hogy meg-
kapja a megfelel§ sebességet. A létrehozas utan ezek a kuponok felhasznalhatdk
vizualis vagasi diagramként, vagy hasznalhatja a mellékelt lapot a paraméterek
dokumentalasahoz.

@ Felhasznaléi utmutato



Ennek a modellnek a hasznalataval sajat linearis vagasi tablazatot hozhat Iétre a linearis sebesség-teszt
segitségével.

Anyagvastagsag
Tipus

Vagasi se- Lyukasztas Lyukasztasi Vagasi ma-

AramerGsseg besség késleltetése magassag gassag

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



( Beagyazas

A VMD segitségével szabalytalan munkadarabok beagyazasa végezhet6 el. Ez lehetévé teszi DWG és DXF
fajlok importalasat anélkl, hogy a kils6 CAM szoftverre lenne szikség a megfelel6 G-kod létrehozasahoz.
Az BEAGYAZAS alkalmazza a kivagasi rés korrekciojat és a Lead In (Bevezetés) értéket minden funkciéra.
Létrehozza a megadott anyag méretéhez rendelkezésre all6 legsziikebb beagyazast.

Nesting

Nested Jobs

MNew Nested Job

Add Nested Job

Nested Job Name:

Material: 3/16" A36
48

Sheet Width (X): 96

4400
FlexCut 125
AR_AR

45

El6szor kattintson a NESTING
(BEAGYAZAS) gombra, és a
képernyon megjelenik a NESTED
JOB LIST (BEAGYAZOTT MUNKAK
LISTAJA).

Uj beagyazas elinditasahoz
nyomja meg a NESTED JOBS
(BEAGYAZOTT MUNKAK) gombot.

Vélassza a NEW NESTED JOB (UJ
BEAGYAZOTT MUNKA) pontot,

és megnyilik az ADD NESTED

JOB (BEAGYAZOTT MUNKA
HOZZAADASA) parbeszédpanel.

Ebben a parbeszédpanelben irja be a
beagyazas nevet a NESTED JOB NAME
(BEAGYAZOTT MUNKA NEVE) mezdbe.
Ez lesz a projekt fajineve. Az dsszes
kovetkezd parbeszédpanel legorduld listat
tartalmaz

Keresse meg a vagni kivant anyag
vastagsagat és a munkadarab méretét.

Valassza ki az alkalmazott plazmavagoé
asztalt/szerszamot az alkalmazasnak
megfelel6 aramerdsséggel és nyomja meg

a SAVE (MENTES) gombot.

Felhasznaléi utmutato
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Az ITEM LIST (ELEMEK LISTAJA) megnyilik a NEST
LAYOUT (BEAGYAZAS ELRENDEZES) mellett.
Munkadarabok hozzaadasahoz Iépjen a jobb oldalon
talalhato eszkoztarra, és nyomja meg a PARTS
(munkadarabok) gombot. Ez lehetdvé teszi a
munkadarabok listajanak megnyitasat.

Valassza ki az IMPORT CAD DRAWINGS (CAD
RAJZOK IMPORTALASA) pontot a DXF/DWG

fajlok esetén. Ez megnyitja a PART SELECTOR
(MUNKADARAB VALASZTO) pontot.

i smes  Nesting

Alkalmazza a munkadarab elérési utjat:

A képernyd tetején talalhato a FILE TYPE (fajltipus),
SOURCE (forras), és DESTINATION (cél) pont.

File Type (Fajltipus): atvalt a DXF és DWG tipusu
fajlok kdzott.

Source (Forras): a fajl forrdsénak helye (azaz flash
meghajté, munkamappa)

Destination (Cél): a kimeneti fajlok mentésének
helye. Az alapértelmezett VMD mappa helye: C: \
ControllerData \ Jobs

A két jelolénégyzet VERIFY és ARTWORK:

A VERIFY (ELLENORZES) megjeleniti a

Import CAD Drawing(s) munkadarabokat, hogy megvizsgalja az egyes
munkadarabok rétegeit és egyéb részleteit. Az
ARTWORK (MESTERRAJZ) az eszkdzpalyakat
ONLINE eszkdzpalyakkéa véltoztatja, és megkerdli a
veszteség beallitasait.

A jobb oldalon a munka tulajdonsagai
(JOB PROPERTIES) talalhatok, amelyek a
munkadarabokra alkalmazhatdk.

Az importalasi tulajdonsagok (IMPORTING
PROPERTIES) magukban foglaljak a POST és a
fajlimport alapvet6 valtoztatasait.

Az eszkdzi tulajdonsagai (TOOLING PROPERTIES)
kozott szerepel a szerszam utvonalanak beallitasa a
sorba rendezéshez, a kivagasi rés korrekcioja és a
kabelbemenetek. Modositsa ezeket a paramétereket,
ha specialis bemenetekre vagy kivagasi rés
atmérdkre van szlkseége.

Aréteg térkép (LAYER MAP) elvalasztja a
projektben talalhato rétegeket. Valassza ki a
megfelel§ eljarast a PLASMA (PLAZMA), PLASMA
MARKING (PLAZMA JELOLES) és IGNORE
(FIGYELMEN KiVUL HAGYAS) rétegekhez.
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Beagyazas
végrehajtasa:

Nesting

A beagyazas befejezése:

Complete Nest

A beagyazas
megnyitdsa a VMD-ben:

Back (Run)

aN  sued

15175907 pals:

Ha az 0sszes munkadarab mennyisége megfeleld, Iépjen a jobb oldali lista-
ba, és valassza a NESTING (BEAGYAZAS) lehet6séget.

NyomJa meg a NEST (BEAGYAZ) gombot egy eléugré ablak
megjelenitéséhez, amely kéri az 6sszes (ALL) munkadarab vagy a
kivalasztott munkadarabok (SELECTED) kijelolését. Végezze el a
kivalasztast és nyomja meg az OK gombot. Ez elrendezi a munkadarabjait az
anyagon, és megjeleniti az elrendezést a Job (Munka) képernyén

Job: TestNest Size:48 X 48 Matri12ga sheet

Nested Qty Nested Jobs

Complete Nest

e Smes. Nesting

Ha a beagyazas nem igényel szerkesztést, vagy ha egy munkadarabrol

van sz0, akkor a jobb oldali eszkéztaron valaszthatjia a COMPLETE NEST
(beagyazas befejezése) lehetdséget. Ez megnyitja a CREATE JOB (munka
létrehozasa) parbeszédpanelt. Jeldlje meg, hova szeretné menteni a munkat,
és ellendrizze a kivagas aramerésséget. Ezutdn nyomja meg az OK gombot.

Create Job Dialog

A beagyazas képerny6 (NEST) bal alsé részén nyomja meg a VISSZA (RUN -
FUTAS) gombot, amellyel visszatér a VMD RUN (VMD FUTAS) képerny6hdz.
Ezt kbvetben a beagyazas végrehajtasahoz Iépjen a SELECT JOB (FELA-
DAT KIVALASZTASA) pontra, és keresse meg a fajlt. Az AVHC lapon valtson
az AVHC CUT CHARTS-rél (AVHC VAGASI TABLAZATOK) a CHARTS-ra
(TABLAZATOK). A f4jlban az optimalis értékek automatikusan kitéltik a vagasi
paramétereket (CUT PARAMETERS) a megadott anyagvastagsag és aram-
er6sseég alapjan.

Kezelje és futtassa a fajlt, ugyanugy mint minden normal fajlt.

Gt
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Szamos tesztfajl mar le lett toltve a LINC-CUT® S 1020w-1530w szamitogépre tesztelés és a vagas
mindségének ellendrzése céljabdl. ALINE SPEED TEST (Gépsor sebesség teszt) és a SIMPLE TEST CUT
(Egyszer( tesztvagas) tesztek segitenek meghatarozni a megfelel vagasi sebességet hiivelyk/percben
(IPM) a lemez vastagsaganak a generatoron beallitott aktualis értékkel torténd vagasahoz. Az 1530W-65A-
5mm_V1.gm fajlok minéségi tesztvagasok. Ezek egyike a gyarban le lesz vagva, miel6tt a gép elhagyja az
Osszeszerel® gépsort, a mikddés szallitas el6tti ellenbrzése érdekében. Erdsen javasoljuk, hogy az elsé
vagas a 1530W-65A-5mm_V1.gm legyen, annak ellenérzése érdekében, hogy a gép allapota nem valtozott-e
szallitas kozben. Kérjuk, keresse meg a viztartalyban talalhaté gyari tesztmintat, és téltsén be egy 5 mm-es
lagyacél darabot az sszehasonlité vagasi teszt elvégzéséhez.

ALINC-CUT® S 1020w-1530w esetén hasznalja az 1530W-65A-5mm_V1.gm fajlt.

1. Forgassa el az ESTOP gombot negyed fordulattal.

* Ha megjelenik egy WINDOWS odra, csusztassa felfelé az ujjat a

monitoron. Irja be a ,cncop” széveget a jelszd kérésekor. Nyomja

meg a nyilat, amikor a rendszer kéri.

2. A szamitogép inditasa utan a Visual Machine Designer szoftver
* automatikusan elindul.

_ 3. Nyomja meg a DATUM gombot a gép kezd8pontjanak

* Name Size|Source Modified

OIE 4400 125 ré.gm 6KB C\ControllerData\lobs  5/2/2018 1:46:26 PM A A
obs megadasahoz.

L1 4400 80 r6.gm 6KB C:\Cont 5/2/2018 1:46:26 PM
CIEd 4800 125 r6.gm 8KB C:\Cont s 5/2/2018 1:46:26 PM OC SS S U ( ] AlA ) r b d'

LI 4800 80 r6.gm 8KB C:\Cont s 5/2/2018 1:46:26 PM 4 A PR E ET P F0|yamat konflguralasa fu' ena Ja meg
T8 Line Speed Testgm 1KB C:\Cont
08 Simple Cut Test - 100ipm.gm 1KB C:\Con
115 5100 FC125 BEVEL TEST CUT 105A.GM 4KB C\Cont
I 5100 FC125 INLINE TEST CUT 65A.GM 11KB C:\Cont
115 5100 FC200 BEVEL TEST CUT 150A.GM 4KB C\Cont

= mewenie g7 anyag vastagsagat (5 mm), valamint a plazma fogyéeszkdzok

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

o sz Jramerdésségét. FLEXCUT™ 125 CE - 65 A Ez betdlti a vagasi
o ez parameétereket a vagasi tablazatokon alapuld megfelel6
L e - beallitasokkal.
N EBEIED)] 5. Nyomja meg a SELECT JOB (MUNKA KIVALASZTASA)

O G gombot.
6. Keresse meg a 1530W-65A-5mm_V1.gm fajlt. Mivel ezt a f4jlt
egy eszkoz készitette, EZ.
VESZTESEG KOMPENZALT? Valassza az IGEN lehet6séget, és
nyomja meg az OK gombot.
A tobbi xxxR6.gm fajl a LINC-CUT® S 1020w-1530w-t4l eltérd
berendezésnek felelnek meg - FLEXCUT™ 125 CE. )
7. Nyomja meg a PLATE SETUP (LEMEZ PARAMETEREZESE)
gombot. A gorgetdgombokkal mozgassa a faklyafejet a vagando
lemez bal alsé részéhez.
8. Nyomja meg a SET PLATE ORIGIN (LEMEZ KEZDOPONT
BEALLITASA) gombot. Ez régziti a programot nulla pontjat (X=0:
Y=0). Nyomja meg a BEZARAS gombot.
9. Aképernyd tetején nyomja meg a GRAPHICS (GRAFIKA)
gombot a fajl megtekintéséhez. )
10 Nyomja meg a RUN JOB (MUNKA FUTTATASA) gombot (a
gép szikrakat okozhat)
Flate 11. Avagasra az aldbbiak szerint kerul sor.

Setup P . ..
F 1. El&8sz0r a belsd korok és a sokszdgek.

2. A szamok kivagasa ezutan torténik meg.

3. Akulsd kerulet.
Miutén a vagasi fajl elkészult, hasonlitsa 6ssze a gyartast az
asztalhoz mellékelt vagassal, hogy ellenérizze a paramétereket és
a vagasi min6séget.
Gratulalunk az els6 vagasahoz!

Freview 1s.Job ot Corrpensared

~
W

Ha barmikor le kell
allitania a gépet, nyomja
meg a ledllitbgombot az

érintéképernyon.

@ A 4400 80 R6.gm vagasa
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Mas szerszamokhoz hasonléan ez a gép is karbantartast igényel. Ez a rész a napi, a havi és az eseti
feladatokkal foglalkozik, a LINC-CUT® S 1020w-1530w megfelel6 mikodési allapotban tartasa érdekében.

Napi karbantartas

A plazma elektromos taplalasa:

A plazma tapegységet és a faklyatestet ellendrizni kell az anyagvastagsag mérései kdzott és a vagas
el6tt. Tavolitsa el a fogydeszkdzoket és ellendrizze, hogy ki kell-e cserélni azokat. Alkalmazza a
kovetkezbket annak meghatarozasa érdekében, hogy mikor kell a fogydeszkdzoket cserélni.

A FLEXCUT™ 125 CE vagy a TOMAHAWK?® 1538 plazma taplalasanak teljes karbantartasi utmutatéjat
lasd az utmutatoban.

A kézikdnyv egy példanyanak beszerzéséhez vegye fel a kapcsolatot a LINC-CUT® S 1020w-1530w
miszaki tamogatassal.

Az izolator (kizarolag FLEXCUT™ 125 CE esetén):

Az elektroda elcsuszasa az izolatorban az utébbi kopasahoz vezet. Ha az elektréda
mar nincs megfeleléen megtartva, ki kell cserélni az izolatort. Ellenkez6 esetben
fennall a faklya karosodasanak veszélye.

Az elektréda: figyeljen a csucson talalhaté Hafnium mennyiségére. Minél nagyobb

a krater az elektrédaban, annal nagyobb az elektroda elhasznaldédasa. Cserélje ki az
elektrédat, ha a kézponti mélység nagyobb, mint 0,06” (1,5 mm). Ellendrizze tovabba,
hogy nincsenek-e sotét szinli csavart nyomok az elektroda csucsa kdzelében. Bar
ezek a jelek nem fliggnek 0ssze az elektroda élettartamaval, szennyezédések
jelenlétét jelzik a levegbellatasban, példaul tulzott paratartalmat vagy olaj jelenlétét.

A diffazort rendszeresen ellendrizni kell az esetleges akadalyok vagy repedések
azonositasa érdekében.

A favoéidom a leggyakrabban cserélt fogydeszkoz. A fuvdidom cseréjének
szlukségességét mutato jelek egyike a tulzott salakfelhalmozodas és a vagasokon
megjelend ferde szdg. Magan a fuvéidomon egy nagyobb nyilast vagy egy
szabalytalan alaku lyukat észlelhet, ami a tulzott elhasznalddast jelzi.

A CTP kupak a fogydeszkozok kozll a legtartdsabb, és csak akkor kell kicserélni, ha
a korrézio, eltdomddés vagy repedés fizikailag lathato.

A védokupak: tartsa a fény felé forditva, és ellenérizze, hogy egyik furat sincs
elzardédva. Ha ez a helyzet, cserélje ki a kupakot. Ezek a furatok lehetévé teszik az
inert gaz tavozasat, és az elzarédasuk megvaltoztathatja a plazma iv alakjat, és
pontatlan vagasokat eredményezhet.

EEl-—0

Ha nincsenek hasznalatban, azt javasoljuk, hogy tavolitsa el a faklya fogyoeszkozeit a kdvetkezd hasznalatig,
hogy megakadalyozza a korrdzid kialakuldsat a csapokon.

@)
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Felhasznaléi utmutato



Gép:

A Utkdzbelem-faklya egység két magnessel és harom foggal rendelkezik, amelyeket meg kell tisztitani minden
felhalmoz6do salaktél, mivel ez eléggé eltavolithatja a faklyatartét az érzékel6tél és kivalthatja a faklya-
utkdzbéelem kioldédasat.

Vigye a gépet referencia helyzetbe, és valassza le a faklyatartot ugy, hogy a
faklyat alulrél balra vagy jobbra hizza.

A hatlapnak most lathatonak kell lennie.

Ronggyal tavolitsa el a fémtormeléket a két magnesrdl vagy a harom
pozicionalofogrol.

A faklya felszereléséhez el6szor allitsa vonalba a faklyatarto felsé széleit, lassan
visszahelyezve a faklyat nyugalmi helyzetbe.

Havi karbantartas:

Gép:

Mivel a keret linearis sineken gordul, rendszeresen el kell végezni a sinen jelen 1évé talpak kenését.
A salak és a por felhalmozddasa megakadalyozhatja a talpak zavartalan miikédését, és problémakat
okozhat a kereten, megakadalyozva, hogy megfeleléen mozogjon a sineken.

Az ajanlott zsir a Mobil SHC Mobilith SHC 100 litium-zsir. Helyileg beszerezhetd.

Toltse be a zsirpatront a zsirzépisztolyba, és az alsé sinek kenéséhez kdvesse ezeket a Iépéseket.

Feszlltség alatt allé géppel vigye a keretet az asztal kdzepére.

Kapcsolja ki az Accumove vezérl6t, és lazitsa meg az oldalso
fedelet a helyén tarto 3,175 mm-es hatlapfejl csavarokat, két
fordulattal. NE TAVOLITSA EL EZEKET A CSAVAROKAT.

Csusztassa az oldalso fedelet ugy, hogy a csavarok at tudjanak
menni a furatokon, és vegye le a fedelet.

Miutan eltavolitotta a fedelet, a ,zerk” csatlakozok lathatok
lesznek, rogzitse a zsirzopisztolyt és addig miikddtesse a
pumpat, amig a zsir ki nem Iép a rekesz aljan. Kenje meg az els6
és hatso ,zerk” csatlakozokat.
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Helyezze vissza a hosszanti fedelet.

*FONTOS* Csusztassa el a fedelet ugy, hogy a csavarok
visszatérjenek az eredeti helyzetlkbe a kulcslyuk aljan, és huzza
meg a csavarokat 2 Nm nyomatékkal.

Ismételje meg az 1-5 Iépéseket az asztal masik oldalan.

Tavolitsa el a piros oldalsé burkolatot a keretrdl, eltavolitva a
egyes burkolatokon a négy 3,175 mm-es hatlapfeji csavart.

A burkolatok eltavolitasa utan a ,zerk” csatlakozok lathatok
lesznek. Rdgzitse a zsirzopisztolyt, és mikddtesse a pumpat,
amig a zsir ki nem 1ép a zsebbdl, ahol a csavar és a rugé belép
az egységbe.

% N 2 o
© © © o
(O} - - -
(2] (/2] (/2] w

9. Iépés l Szerelje vissza a keret oldalsé burkolatait.

Ne helyezze ismét fesziiltség ala a gépet, amig a hosszanti fedelek nincsenek
visszahelyezve; enélkiil a gép eredeti helyzetének beallitasa nem lehetséges.

Eseti karbantartas:

A kovetkezdk attol fliggnek, hogy a gépet milyen gyakran hasznaljak. Ha a gép hetente egyszer mikodik, a
kovetkezd Iépésekre nincs olyan gyakran sziikség, mint a napi szenten mikodd gépek esetén.

A harmonika véd&elemek olyan fogyéeszkdzok, amelyek megvédik a keret belsejét a salaktdl és a portdl.

Amikor a harmonika védéelemek mar nem védik a keret belsejét, ki kell cserélni 6ket. Kérjik, vegye fel a
kapcsolatot az értékesités utani szervizzel Uj harmonika védéelemek beszerzéséhez.

MEGJEGYZES: A LINC-CUT® S 1020w-1530w megfelel6 roévid csavarhtGzéval keriil
kiszallitasra. A harmonika élettartamanak meghosszabbitasa érdekében ne habozzon
szétszerelni és 6sszeszerelni a harmonikat, amikor azon hamis hajtast tapasztal.

e
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Lécek

Az id6 mulasaval az elhasznal6do lemezek 6sszegydijtik a salakot, amely egyenetlen vagasi fellletet és
gyenge folytonossagot eredményez az asztalon, ami kdzvetlenul befolyasolja a vagas minéségét. Ebben
az esetben cserélje ki az elhasznal6do lemezeket Uj elhasznalédé lemezekre. A LINC-CUT® S 1530w
asztalokban hasznalt elhasznalddo lemezek mérete 5 mm x 50 mm x 1650 mm, és 5 mm x 50 mm x
1230 mm a LINC-CUT® S 1020w esetén. Ha a gépet elsésorban az asztal ellilsé részén végzett vagasra
hasznaljak, akkor egy masik lehetéség az elhasznal6do lemezek elforgatasa hatulrdl elére és forditva.
Tisztitsa meg az elhasznal6do lemezeket csiszoldgéppel, és forditsa meg az elhasznalddoé lemezeket,
hogy meghosszabbitsa hasznalatukat.

Viztartaly

2-4 havonta le kell Uriteni a tartalyban [évé vizet, és meg kell tisztitani a tartélyt. Az asztal bal hatsé
részén talalhatd egy 12,7 mm-es vizszelep. A viz eltavolitasa érdekében vegye fel a kapcsolatot az EPA
hatdsagaival vagy a helyi vizligyi hatésaggal. Miutan a viz lelrilt, tavolitsa el az 6sszes fémdarabot,

és artalmatlanitsa a helyi és szdvetségi el6irasoknak megfeleléen. Zarja le a csapot, és toltse fel ismét
az asztalt vizzel. ALINC-CUT® S 1020w 260 litert és a LINC-CUT® S 1530w 495 litert tartalmazhat.

A Lincoln Electric® a ,Plateguard Red” folyadék hasznalatat javasolja adalékanyagként a vizben, a
rozsdaképz6dés és a baktériumok szaporodasanak megakadalyozasa érdekében.

ALincoln Electric® termékek vasarldinak gondoskodniuk kell arrdl, hogy a fogydeszkdzok, a folyadékok és az
elhasznalddott gépek artalmatlanitdsa a szévetségi és helyi elGirdsoknak megfelelGen torténjen.
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Az élletéréseket a plazmagaz mozgasa okozza, amikor az kilép fuvokabdl. A plazmavagas soran ez
a jelenség elkerllhetetlen. A nagyfelbontasu plazmavagé szerszam kisebb élletorést idéz eld, mint a
standard vagoszerszam.

A faklya magassaga, a leveg6 nyomasa, a levegé mindsége, a vagas iranya és a fogyoeszkozok
allapota mind befolyasoljak az élletorést.

A vagashoz hasznalt plazma ivekben a gaz érvényt képez. Ebb8l adéddan az ivnek forgasiranya
van, ami azzal jar, hogy a vagas egyik oldalan nagyobb élletdrést alakit ki, mint a masik oldalon. A
munkadarabon kialakulo élletorések csokkentése érdekében megfelel6 haladasi iranyt kell alkalmazni.

Megkuldnbdztetiink ,hagyomanyos” és ,emelked&” vagasi iranyt. Hagyomanyos vagas esetén a
faklya az éramutaté jarasaval ellentétes iranyban forog a kiilsé vagasokon és az éramutato jarasaval
megegyezd iranyban a bels6é vagasokon. Ez ellentétes az emelkedd vagas esetén, és ezzel a
vagassal érhet6 el a legjobb élletorés.

Alapvetéen a legjobb élletdrés a mozgas iranyatdl jobbra helyezkedik el.
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Hagyomanyos Emelkedd

A sarkok meredekebb élletéréssel rendelkezhetnek, mint a normal vagasok. Ennek az az oka, hogy
a gép az iranyvaltoztatas elvégzése érdekében lelassul. Az alacsonyabb aramer8sség bizonyos
esetekben lassabb haladasi sebességet eredményez, és csdkkenti a sarkok ,lassulasi” élletorését.

Az éles szdgek nagyobb forma vagasa esetén lehetségesek, amely a gép lelassitasat és
felgyorsitasat egy selejt zonaba helyezi. Ezt a vagast gyakran vastagabb anyagokon hasznaljak, ahol
a sarok élletorés jelentésen névekszik.

Az élletdrés csOkkentése érdekében rendszeresen cserélje ki a fogydeszkdzoket. Ha a csucs kopott
vagy salakképzddés alakult ki rajta ez a Iégaramot atiranyithatja, és véletlenszer( élletéréseket
valamint a vagasi min6ség megvaltozasat idézheti el6. Az élletorés hibaelharitasakor mindig
ellenbrizze a fogydeszkodzoket.

Az élletorés csokkentésének egyik legegyszerlibb modja a megfeleld sebességgel és magassaggal
torténd vagas az anyag és az aramerdsség alapjan.

Az &llandé nyomason biztositott, tiszta és szaraz levegd szintén csokkenti az élletorést.

</ — gm

Elletoréssel ren- Sarokhurkok

delkez6 szegély f.\
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A faklya megfeleld Az anyaggal szdget A faklya magassaga nem A faklya magassaga nem
magassaga bezaro faklya megfeleld megfelel
Az anyagra merdleges faklya Tul magas faklya Tul alacsony faklya
A faklya
helyzete

vagas kézben . l ' . '

Akész
munkadarab

Azonos élletérés mindkét Egyenetlen élletorés Tulzott élletérés Forditott élletdrés
oldalon
Az egyik oldal egyenes lehet, Eléfordul, hogy a vagas A faklya érintkezésbe
Minimalis élletorés a masik tulzott mértékben le nem halad at az anyagon  kerilhet az anyaggal, és
lehet torve meglokheti vagy megsértheti
A fogydeszkdzok hosszabb a csucsot
élettartama Ezt az elhasznalddott csucs
okozhatja
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Azok az esetek, amikor a fém nem lett teljesen atvagva, kiilénbdzé problémakat jelezhetnek:

1) A féldeld bilincs nincs megfeleléen rogzitve az anyaghoz

2) A légnyomas csokkenése vagy névekedése

3) Nedvesség jelenléte a leveg8csdben

4) A taplalas lecsokkenése

5) A faklya érintkezése az anyaggal

(a legtdbb plazmavagd szerszam alacsony teljesitmény( Gzemmaodba 1ép, amikor érintkezésbe keril az
anyaggal, ami megakadalyozza, hogy a vagas athaladjon az anyagon).

Amikor a gép elkezd mozogni, miel6tt egy munkadarab kész lenne, a vagas nem fejez6dik be. Ebben
az esetben a sziunet idejét vagy a lyukasztasi késleltetést ugy kell beallitani, hogy elegend6 idé alljon
rendelkezésre az anyag atlyukasztasara.

Ha a vagas utja nem tér vissza a kiindulasi ponthoz, akkor mechanikai csuszas vagy kapcsolédas
torténhetett. Bizonyos esetekben kénnyl meghatarozni, melyik tengely vesziti el a helyzetét. Vizsgalja
meg a kérdéses tengelyt minden esetleges felhalmozédas vagy akadaly szempontjabdl, amely
kapcsolodast okozhat.
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A jeldld egy pneumatikus oszcillalé gravirozd berendezés. Levegdvel van taplalva. A szallitott levegé egy
sor pneumatikus hengert és egy magnesszelepet mikddtet, amely az Accumove vezérléegyég vezérld
interfészén keresztll van aktivalva.

A jeldl6 altal igényelt minimalis Iégnyomas 6 bar, és a fogyasztasa kb. 1,7 m®h 6 bar nyomason. A lemezjeldl
normal Uzemi haladasi sebessége 750 és 1800 mm/perc kdzotti.
- Javasoljuk, hogy tesztelje a lemezjel6l6t, hogy megtalalja a megjelélendd anyagnak leginkabb
megfelel6 rezgés és el6rehaladasi sebesség beallitasokat.
A jelolétoll intenzitas beallitassal rendelkezik; ezek a paraméterek vezérlik a toll oszcillaciojat és az
1-5 és kikapcsolt tartomanyt. Soha ne médositsa az intenzitas beallitasat, amikor a lemezjeldlé be
van kapcsolva.
Mindig kdvesse a gép hasznalati utmutatojaban leirt biztonsagi utasitdsokat.
A lemezjelol6 telepitéséhez nem sziikséges eltavolitani a faklya egységet.
A szallitas el6tt a pneumatikus kendelem nincs feltéltve a pneumatikus szerszamoknak megfelel
kendolajjal. Hasznalat elétt toltse fel a pneumatikus szerszamot olajjal.

Légnyomas-
szabalyozé
MOLEX csatlakozé

Pneumatikus olajozé

I~ Also T-csatlakozé
Felszerel6 furatok

Az intenzitas

-—p | beallitasanak mutatdja
%‘ et s Q/Jelélétoll
Kicsomagolas:

Vegye ki a lemezjeldlét a csomagolasbdl, és ellendrizze a tartalmat:
Az dsszeszerelt jeldld.
Pneumatikus csatlakozo6 szerelvény.
Pneumatikus berendezés olaj (kb. 0,12 liter).
4 belsd kulcsnyilasu szerelvénycsavar (hasznalja a géphez mellékelt csavarokat)

Szikséges szerszamok:
Imbuszkulcs
Laposfejl csavarhuzé
Csavarrogzito.

A pneumatikus kenéelem feltdltése: Beallitdgomb
A soros elrendezésli pneumatikus kenéelem eljuttatja a megfeleld L
mennyiségll kendanyagot a toll belsé elemeihez. Hasznéljon Toltékupak

kereskedelmi forgalomban kaphaté pneumatikus szerszam olajat.
1. Keresse meg a pneumatikus ken8elemet a jel6léegység

hatsoé részén.

Tavolitsa el a toltékupakot.

Toltson be 0,02 és 0,04 liter k6zotti olajmennyiséget

Tegye vissza a toltékupakot

Forgassa teljesen a beallitogombot az éramutaté

jarasaval megegyez6 iranyban. Ezutan forgassa el

a csavarfejet 1-2 fordulattal. Ez a megfelel6 kenést

alkalmazza a jel6l6tollra. Ha az olaj kifolyik a toll

hegyébdl, forditsa el a csavarfejet 1 fordulattal.

o s wN
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1. 1épés ) Vigye a keretet az asztal elejére, és feszultségmentesitse az accumove egységet.
Kdsse le a leveg8csatlakozot a plazma taplalas hatso részén.
Kapcsolja ki a levegd kompresszort és uritse le a leveg6csoveket.

. A vagoéfaklya jobb oldalan 4 furat talalhaté a
2. lepés | jelold felszereléséhez.

Allitsa vonalba a jelél6t a 4 furattal, és hizza
meg a szerelvényt a 4 csavarral (hasznaljon
csavarrogzitét). A jelold rogzitéséhez célszerl
a jobb als6 sarokban kezdeni.

WL T
LAV T AR AR EAY

Levegb bev-
@ Csatlakoztassa a pneumatikus taplalast a ,T” ezetés
. lépés )
csatlakozéhoz. <_J
MOLEX
csatlako
. Keresse meg a 2x2 MOLEX kabelt a kabeltartd
4. 1épes | lanc kimeneténél.
Kdsse be a kabelt a csatlakozéba, amig
kattanast nem hall. Legyen 6vatos, a
csatlakozé beillesztése csak egy irdnyban
lehetséges. Ne eréltesse a csatlakozot.
Megfelel6 egy vonalba allitas esetén a
csatlakozénak kdnnyen beilleszthetének kell e
lennie. )
A MOLEX
csatlakoz6

konfiguralasa

@ Felhasznaléi utmutato



5. 16pés ) Ellenérizze, hogy a jeldl6toll rogzitve van-e a
i fogdéelemben. Ha a jeldl6toll meglazult, hizza

meg a beallitécsavart.

= ()] (—)

\-

Ajelolétoll
fogéeleme
A fogoelem /
beallitécsavarja
Jelolétoll
6. Iépés ] A gép alatt, az accumove felett talalhaté a | —
gép kabeltartd lanca. Keresse meg a sdritett
levegb tomIbt, és csatlakoztassa a gép
levegbbemenetéhez. )
| :
ITT =
AFLEXCUT™ 125 CE vagy ; Levegd taplalas © o -
a TOMAHAWK® 1538 levegs ~ 'lessze be 9o tap e i

taplalasa \ nnnnnnnnnnnnnnn RO

E \ A szlirke tomlo a

\Accumove felett

- 2 zsebben talalhato
Accumove

. lépés Csatlakoztassa a leveg6csoveket

Kapcsolja be a Iégkompresszort és ellenérizze, hogy nincs-e levegbszivargas. A légnyomas
nem haladhatja meg a 8,3 bar értéket.

il

. lépés

Allitsa be a jeldld szabalyozdelemét 0,34 és Nyomasmérd
0,69 bar koz6tti nyomasra. Ezt a nyomast ki
kell igazitani az OFFSET beallitdsa soran, a

beallitasi folyamat kés6bbi szakaszaban.

. |épés

i

Szabalyozoelem

Y
@
(&
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10. lépés l Allitsa a toll intenzitasat kikapcsolt helyzetbe.

ol

%J Atoll
intenzitasanak

beallitasa

[ Cem e

11. l1épés ] Kapcsolja be az Accumove egységet, és inditsa el a VMD szoftvert a gép szamitégépén.
Nyomja meg a ,DATUM” gombot, és mozgassa a faklyat az asztalra.

Kattintson a ,Tool Library” (Eszkdztar) gombra. Ez a mivelet egy Uj menit hoz létre, amely két
eszkozt mutat:

*  Plazma eszkoz

+  Jeldls eszkoz

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

Sef et
On Dwell 0.000 0.500 0.000 0.000
Off Dwell 0.000 0.300 0.000 0.000

Feed Rate Override

25 50 75 100 125 150 175 200

Close

12. 16pés Kattintson a jeldl6 aktivalasi gombjara.

3-4 alkalommal kapcsolja be és ki a jeldlét, hogy megbizonyosodjon arrdl, hogy a jeldlé
megfelel6en mikodik.
Allitsa be a megfelelé mozgast és sebességet a szabalyozéelemmel.

13. lépés

Set

ik

14. lépés Hatarozza meg a FLEXCUT™ 125 CE vagy a TOMAHAWK® 1538
és a gép paramétereit a felhasznalt anyagnak megfelel6en.
Mozgassa a faklyat a lemezre, és kattintson a ,Set Program Zero”
(Program nulla beallitasa) elemre.

Ez a LINC-CUT® S 1020w-1530w berendezést gép alaphelyzetbe
allitja, és lehetévé teszi a jelold igazitasat a kovetkez6 lépésekhez
Ellenérizze, hogy az ,Active Run” (Aktiv futas) felirat meg van-e
jelenitve, vagy hogy a faklya nem oldédik-e ki.

Program
Zero

@ Felhasznaléi utmutato



15. lépés l Kattintson a Plazma aktivalasa gombra. Ez

elinditja a magassag ellen6rzését, hogy a
plazma berendezés elvégezzen egy furast a
lemezben.

Amint a lemez at lett furva, kapcsolja ki a
plazmat, hogy kioltsa a faklyat.

16. 16D ) Helyezze a jelolét a kordbban elkészitett
- epes lyukra.

Allitsa be a helyet a VMD goérgetégombjai
segitségével.

Ha az jel6l6toll kozel van a furat helyéhez,
kapcsolja at a ,Continuous” (folytonos) rezgés
médot ,Incremental” (nOvekményes) értékre.
Ez lehet6veé teszi a pontosabb beallitasokat.
Allitsa a goérgetégombokkal, amig a toll bele
nem esik a lyukba.

Noévekményes modban a gép a keretet egy meghatarozott ndévekmeényes lépéskdzzel mozgatja
a gorgetbgombok minden egyes megnyomasakor.

17. 1&pés ) Miutan a toll hegye a furatba esett, kattintson a jel6l6k soraban talalhaté ,Set Offset” (Eltolas
beallitasa) gombra. Ez automatikusan meghatarozza az eltolasi tavolsagot a jeldl6 és a
plazma faklya teste k6zott. Tébbszerszamos munka végrehajtdsakor a vezérl® mozgatja ezt
az eltolast a jel6ld aktivalasa el6tt. A gép mindaddig tarolja a szerszam eltolasanak adatait,
amig gyari visszaallitasra nem kerul sor a gépen.

4 Toolswsp - Control Panel %

Golor |
Kerf 0.000 0.000 0.000 0.000
: 1 —

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

Feed Rate Override

il

0 25 50 75 100 125 150 175 200

18. lepés | Deaktivélja a jeldl6t. A jelold az eredeti helyzetébe all.
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Ez a rész azokkal az alapveté miikodési hibakkal foglalkozik, amelyekkel a LINC-CUT® S 1020w-1530w
készulék hasznalata soran talalkozhat.

A gép hibai:
Probléma Megoldas
Jelentkezzen be ADMINISZTRATORKENT.
Toltse be Ujra a konfiguraciét. Nyomja meg
Egy motor nem forog, amikor a gép DATUM az OK gombot. Végezze el a gép DATUM
,Geép eredeti helyzet felvétele” modba lép miveletét.

Ha a probléma tovabbra is fennall, vegye fel a
kapcsolatot az Gigyfélszolgalattal.

Zsirozza meg a csuszosinek talpait. Ha a
probléma tovabbra is fennall, vegye fel a
kapcsolatot az Gigyfélszolgalattal.

Gerenda ellenallasba Uitkozik a munkadarabok
elkészitése soran.

Ellenérizze a plazma faklya fogydeszkozeit,
A vagasok nem merélegesen lépnek ki, vagy valamint a vagasi tdblazat paramétereit.

min&ségromlast mutatnak. Ellendrizze, hogy a faklya meréleges-e az
asztalon [évd lemezre.

@ Felhasznaléi utmutato



Szoftverhibak:

Probléma

Megoldas

Az ,IHS” kezdeti magassagérzékelési fazis alatt
az ,ohmos érzékelés” visszajelz6 nem jelez sarga
érzékelési allapotot, amikor a faklya érintkezik az
anyaggal.

Ellendrizze, hogy a narancssarga ohmos vezeték
csatlakozik-e a faklya csatlakozéjahoz.

Ellendrizze, hogy az anyag fellilete nem tartalmaz-e
rozsdat vagy korréziét, amely megakadalyozhatja az
elektromos érintkezést a védelemmel.

Olvassa el az “Ohmos érzékelés” hibaelharitasi
utmutatot.

A kezdeti magassagérzékelési fazisban a faklya nem
ereszkedik le és nem érzékeli az anyagot, hanem
inkabb begyuijtja a faklyat a leveg&ben.

Tavolitsa el a CTP kupakot a faklyatestrél, és
ellendrizzeltisztitsa le a fogydeszkdzoket a salaktol,
és tisztitas utan helyezze vissza azokat.

Ellendrizze a munka beallitasaban (Job Setup), hogy
az ohmikus érzékelés engedélyezve van-e.

Ellen6rizze a munka beallitasban (Job Setup), hogy
az IHS mod Mindig (Always) értékre van-e allitva.

Hiba: ,IHS Failure: Check VFC Ground” (IHS hiba:
Ellenérizze a VFC foldelést)

Ellenérizze, hogy a narancssarga ohmos vezeték
csatlakozik-e a faklya csatlakozojahoz.

Ellendrizze, hogy az anyag felllete nem tartalmaz-e
rozsdat vagy korroziét, amely megakadalyozhatja az
elektromos érintkezést a védelemmel.

Olvassa el az “Ohmos érzékelés” hibaelharitasi
utmutatot.

Hiba: ,IHS Failure: Clear slag from consumables”
(IHS hiba: Tisztitsa le a salakot a fogyéeszkdzokrdl)
Anélkul, hogy a faklya érintkezne az anyag
feluletével.

Tavolitsa el a CTP kupakot a faklyatestrdl, és
ellenbrizzeltisztitsa le a fogydeszkdzoket a salaktol,
és tisztitas utan helyezze vissza azokat.

Cserélje ki a fogydeszkodzoket Uj elemekre, beleértve
a CTP kupakot is.

Ellenérizze a narancssarga ohmikus vezetéket a
foldelés esetén.

A faklya atlyukasztja az anyagot, de nincs mozgas.

Ellenérizze, hogy az 1ISO-kdédba beprogramozott
sebesség és a sebesség tullépési szazaléka
megfelel6-e.

Ellendrizze, hogy a faklya elegendd anyagot
tartalmaz-e az atlyukasztasi pontban ahhoz, hogy a
plazma teljes teljesitményl vagasi ivet hozhasson
|étre.

Ellenérizze, hogy az Aux bemeneti kabel be van-e
kotve az Accumove vezérl§ hatsoé részébe.

LINC-CUT® S 1020w-1530w
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Szoftverhibak: (folytatas)

Probléma

Megoldas

Az els6 vagas soran a faklya mozgatasa koézben a
faklya orra érintkezik az anyaggal és leallitja a gépet.

Ellendrizze, hogy a vagasi magassag a megfeleld
értékre van-e éllitva.

Ellendrizze, hogy az automatikus/kézi AVHC lGzem-
mod Auto értékre van-e allitva.

Ellenérizze, hogy a ,Sample voltage”
(Mintafeszlltség) mod BE értékre van allitva.

Ellenérizze, hogy a gép megallasanak helyén a gép
nem halad-e at egy korabbi vagason, vagy nem
Utkozik-e egy el6z6 vagas salakjaiba.

A vagas soran a faklya elegendé tavolsagra huzoédik
vissza az anyagtol, és az iv megnyulik vagy kialszik.

Ellendrizze, hogy a vagasi magassag a megfeleld
értékre van-e allitva.

Ellenérizze, hogy az automatikus/kézi AVHC izem-
mod Auto értékre van-e allitva.

Ellendrizze, hogy a ,Sample voltage”
(Mintafeszlltség) mod BE értékre van allitva.

Ellenérizze az ivfesziiltség mérékabelének
csatlakozasat a VFC egység és a plazma generator
kozott.

A faklya koveti a rész kérvonalait, de nem gyullad be.

Ellendrizze, hogy a Dry Run/Active Run (Széraz
futas/Aktiv futas) gomb jelzi az Aktiv futast.

Ellenérizze, hogy az OK to Move (Mozgatas OK)
opcid engedélyezve van-e a gép beallitdé paneljén.

Ha az OK to Move (Mozgés OK) opcio ki van
kapcsolva, ellendrizze a plazma generatoron jelzett
hibakat.

A VMD képernyén az ,Accumove Controller Not
Connected” (Accumove vezérl6 nincs csatlakoztatva)
képernyd jelenik meg tébb mint 30 masodpercig.

Zarja be teljesen a VMD szoftvert, kapcsolja ki le-
galabb 30 masodpercre az Accumove vezérlét.

Ezutan kapcsolja be az Accumove vezérlét, varjon
30 masodpercet és nyissa meg a VMD szoftvert.

Ellendrizze, hogy a piros Ethernet-kabel csatla-
koztatva van-e a szamitégéphez és az Accumove
vezérléhoéz

Ellendrizze, hogy a piros Ethernet-kabel be van-e
kotve az Accumove 2 vezérlék jobb oldali vagy
legkuilsé portjaba.

(@)
©)
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Szoftverhibak: (folytatas)

Probléma

Megoldas

A faklya-Utk6z6elem visszajelzdje sarga, és ugy
tlnik, hogy nincs csatlakoztatva, még ha a faklya a
megfelel6 helyzetben is van.

Ellendrizze, hogy a faklya-utkdz6elem vezetéke és
a magnesen lévd salak nem akadalyozza-e a faklya
megfeleld és teljes pozicionalasat.

Ellendrizze az érintkezési pontokat a korrozio
jeleinek észlelése érdekében, tisztitsa meg és kenje
be azokat, hogy biztositsa a faklya-utk6z6elem
megfelel6 mikddését.

Ellendrizze, hogy a faklya-ttkoz6elem kabele
csatlakozik-e a faklya-Utk6z6éelemhez, és az
Accumove vezérl6 hatsé részéhez, és sziikség
esetén helyezze vissza.

A gép Datum maodban végzett eredeti helyzet
beallitdsa soran a gép a mechanikus végallasokba
mozdul, a motorok ,morgé” zaja mellett.

Ellendrizze, hogy a bemeneti kabelkdteg teljesen be
van-e kotve a vezérlé (Accumove 2) hatso részébe.

A faklya nem huzodik vissza, amikor a vagasok
kozott mozog, de automatikusan leall.

Mozgassa a Z tengelyt a mikddési ut végeére, és
kattintson a Reset Z (Z visszaallitasa) gombra, majd
kattintson a Run Job (munka elvégzése) gombra.

Ellendrizze, hogy a visszahuzési magassag értéke
a kivant visszahuzasi magassagra van-e bedllitva a
vagasok kozott.

A programban féluton egy hatarérték tul lesz I1épve
az X vagy Y tengelyen.

Egy program futtatasakor a rendszer meghataroz-
za, hogy a g kéd koévetkez6 sora a gépet a normal
mikddési tartomanyban tartja-e vagy sem. Ha ez
az uzenet jelenik meg, a program tulsagosan nagy
ahhoz, hogy beleférjen a gépen a jelenlegi nulla
kiindulasi helyzetbe.

Ellendrizze a Program Zero (Program nulla) pont
kiindulasi helyzetét.

A kijelz8panel hasznalataval ellendrizze, hogy a
munkadarab meghaladja-e a gép korlatjat, és allitsa
be ennek megfeleléen a nulla poziciét és/vagy a
programozott pontot.

A faklya atkerul a lemezre, de nem furja at azt
teliesen, nem torténik mozgas.

Ellendrizze a vagoszerszam munkavezetékének
csatlakozasat a géphez.

Ellendrizze, hogy a vagandé lemez érintkezik-e az
asztal elhasznal6do lemezeivel, és hogy semmi sem
akadalyozza ezt a kapcsolatot.

Ellenérizze, hogy a lyukasztasi magassag az ajanlott
értékekre van-e allitva, ne a paraméterekben, hanem
vizualisan a gépen.

LINC-CUT® S 1020w-1530w
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Szoftverhibak: [folytatds)

Probléma

Megoldas

A vezérl6 nem kapcsol be (Accumove 2).

Ellendrizze, hogy a 24 VDC taplalas be van-e
kapcsolva, és a kék LED vilagit-e.

Ellenérizze, hogy a taplalas megfeleléen
csatlakoztatva van-e az Accumove 2 vezérl6 hatso
részeén.

Ellenérizze, hogy a vészledllitas ki van-e kapcsolva.

A vezérl6 rendelkezik egy villogé taplalas
visszajelzével (Accumove 2).

Egy bemenet testzarlatos, kdsse le a kabelkoteget a
megszakitétdl, a magassagellendrzd egységrél és a
bemenetrdl, és hatarozza meg, melyik csatlakozas
idézi el6 a visszajelz6 villogo allapotat. Javitsa meg
a révidzarlatot.

A VMD képernydn megjelenik a ,Please update the

firmware” (Kérjik, frissitse a firmware-t) hibatizenet.

A vezérlbre jelenleg letdltott firmware nem a szoft-
vernek megfelel§ verzio.

Jelentkezzen be adminisztratorként, és toltse be
a firmware-t a gép beallitasai - Specialis lapon,
kdvesse a képernyén megjelend utasitasokat.

A gép egyik motorja nem mozog, amikor
megprébalja aktivalni a DATUM maddot, vagy elére
mozgatni a gépet

Kapcsolja ki az Accumove vezérlét, és ellendrizze,
hogy az 6sszes motorkdbel-csatlakozas megfeleléen
a helyén van-e az Accumove vezeérl6 hatso részén,
valamint az egyes motorokon.

Kapcsolja be az Accumove vezeérlét, és 30
masodperc utan nyissa meg a VMD szoftvert.
Jelentkezzen be adminisztratorként, kattintson a gép
konfiguracié gombjara, majd valassza a Konfiguracio
betdltése lehetéséget. Valassza ki a gépnek
megfelel6 konfiguracios fajlt, majd kattintson az OK
gombra. Inditsa Ujra a vezérlét és a VMD szoftvert.

Felhasznaléi utmutato
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Szoftverhibak: [folytatas)

Probléma

Megoldas

A munka megdontve vagy elforgatva jelenik meg a
Munkaterv képernyén.

Ellendrizze, hogy a lemez megfeleléen igazodik-e
a bal als6 sarokban lévé program nullponthoz,
majd az Align Corner (Sarok igazitdsa) menipont
kivalasztdsaval mozgassa el6re kis mértékben a
Pozitiv Y tengelyt, majd kattintson a Szegélyek
igazitasa elemre. A gép visszatér a nulla helyzetbe.
Térjen vissza a projekt kivalasztas (Select Job)
pontba és nyissa meg Ujra a projektet.

Ha a munkadarab nem jelenik meg megfeleléen,
akkor a probléma magaban a g-code (ISO-kod)
fajlban van, és Ujra létre kell hozni megfelel6 modon.

Ha sor- és oszlop-beagyazast hasznal a VMD
szoftverben, az 6sszegydijtési érték nem igazodik
megfeleléen.

Helyezze vissza a gépet datum helyzetbe, zarja be a
VMD szoftvert és kapcsolja ki az Accumove vezérlét
30 masodpercre.

Kapcsolja be az Accumove vezérlét, varjon 30 ma-
sodpercet és nyissa meg a VMD szoftvert.

Az ,Execution Error External Pause” (Végrehajtasi
hiba kulsé sziinet) hiba jelenik meg, amikor a Run
Job (munka végrehajtasa) gombra kattint.

Ellenérizze, hogy a faklya-Utk6z6elem visszajelzbje a
f6 képerny6n a Not Connected (nincs csatlakoztatva)
kijelzést jeleniti-e meg, és sarga szinl-e.

Szerelje vissza a faklyat a faklya-utk6z6elemre,
amig a visszajelz§ szirke nem lesz, és a Connected
(csatlakoztatva) feliratot jeleniti meg.

Ellenérizze, hogy a faklya-ltk6z6elem kabele
megfeleléen a helyén van-e magaban az egységben
és az Accumove vezeérld hatso részén.

Az ,Execution Error External Pause” (Végrehaijtasi
hiba tulfutas észlelve) hiba jelenik meg, amikor a
Run Job (munka végrehajtasa) gombra kattint.

Ha a gép végallaskapcsoldi kdzelében dolgozik,

vigye az anyagot a gép hatarain tulra.

A ,Limit Exceed in Z-axis” (Hatarérték tullépése a Z
tengelyen) hiba egy munka végrehajtasakor fordul
elé.

Mozgassa a Z tengelyt a fels6é mikodési ut végére,
és kattintson a Reset Z (Z visszaallitasa) gombra,
majd a folytatashoz kattintson a Run Job (munka
elvégzése) gombra.

Ha az ohmos érzékelés jelz6fénye kigyullad, amikor
a hiba megjelenése el6tt roviden rakattint a Run
Job (munka elvégzése) gombra, tavolitsa el a
fogydeszkozoket, és tisztitsa meg azokat a salaktdl.

A faklya nem engedi ki a leveg6t vagy nem aktivalo-
dik az ohmikus érzékelés befejezése utan, a Stop
gomb kigyullad, és a plazma visszajelzdje zblden
vilagit a VMD mdiszerfalan.

Ellenérizze a FLEXCUT™ 125 CE generator
elélapjan a hibakédok hianyat, vagy a TOMAHAWK®
1538 eldlapjanak LED visszajelz6in a hibak hianyat.

Vérifiez que le cable d’interface CNC est connecté
entre le générateur et les contréleurs Accumove et
boitier VFC.
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Szoftverhibak: (folytatas)

Probléma

Megoldas

Az anyag ohmikus érzékelése utan a faklya teljesen
felfelé huzodik, és a Run Job (Munka futtatasa)
gomb elérhetéveé valik.

Tisztitsa meg az anyag felliletét minden korréziotol,
amely zavarhatja az ohmikus érzékelési folyamatot.

Ellendrizze, hogy a faklya vezetéke nem akad-e el
az anyag felllete felé vezet6 palyan.

Ellendrizze, hogy a faklya nem nyomodik-e
a lemezhez, behajlitva azt, a megallas és
visszahuzodas el6tt.

A faklya 2 cm vagas utan (itkdzik az anyaggal.

A faklya tul magasan végzi a vagast a vagni kivant
lemez felett.

Ellenérizze, hogy a furasi és vagasi magassagok az
ajanlott értékekre vannak-e beallitva.

Ellenérizze, hogy a magassagvezeérlé tzemmaod Auto
és nem Manual (kézi) értékre van-e allitva.

Ellenérizze, hogy a ,Sample voltage”
(Mintafeszlltség) funkcié BE értékre van-e allitva.

Ellenérizze, hogy nincs-e salak a furasi pontok
kozelében, amely akadalyozhatja a lemez faklya
altali érzékelését.

Ugy tlinik, hogy a faklya nem tart fenn egyenletes
vagasi magassagot az anyagon, amely deformalo-
dik.

Ellendrizze, hogy a magassagvezérlé izemmaod Auto
és nem Manual (kézi) értékre van-e allitva.

Ellenérizze, hogy a ,Sample voltage”
(MintafeszUltség) funkcio BE értékre van-e allitva

Ha a munkadarab nagyon Osszetett geometriaval
rendelkezik, akkor a rendszer hosszu id6északokon
keresztul zarolt lzemmaodban lehet.

Jelentkezzen be adminisztratorként, Iépjen a
gép paramétereire, és a Basic (Alapvetd) ful alatt
valtoztassa meg a tavolsagot a saroktdl 6,35-re.

Felhasznaléi utmutato
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A rendelés menete:

A fényképek vagy abrak a készllék vagy berendezés csaknem minden fontos alkotoelemét és alkatrészét
bemutatjak.

A tablazatokban bemutatott termékek 3 tipusba sorolhaték:
altalaban készleten tartott termékek: v
készleten nem tartott termékek: ¥
igény szerint berendelhetd termékek: jelzések nélkil

(Utébbiak megrendeléséhez kérjik, kildje el a pontosan kitoltott alkatrész-listat!) A ,,C” oszlopban kérjik
feltiintetni az igényelt darabszamot, a berendezés tipusat és regisztracios torzslapszamat.)

A fényképeken vagy rajzokon szerepl8, viszont a tablazatban fel nem tintetett termékek esetében kérjuk,
klldje el résziinkre az érintett oldalt és karikazza be a széban forgd terméket.

Példaul:

altalaban készleten tartott termék
nincs készleten
rendelhetd.

X[

Ref. kéd Készlet| Kod ‘ Megnevezés
E1 WOOOXXXXXX v Gép interfész kartya
G2 WOOOXXXXXX X Aramlasméré
A3 P9357XXXX , | Eluls6 nyomott fémburkolat

|
Alkatrészrendeléshez kérjlk, jeldlje be a mennyiséget és irja be a gépe szamat az alabbi rubrikdba!

Matricule » |TOrzsszam:
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altalaban készleten tartott termék

x|

nincs készleten

rendelhetd.

Ref. kod Készlet| Kod ‘ Megnevezés
1 AS-CS-07007220 v Keresztiranyd motor-reduktor egység
2 AS-CS-07007200 v Hossziranyu motor-reduktor egység
3 AS-CS-07007164 4 LINC-CUT® S 1020w-1530w harmonika (x2)
4 | AS-CS-101-2000-00 | ¢/ »2. generacioés” szerszamtarté - XLR aljzat
5 | AS-CS-101-5000-14 | ¢/ ,Génération 2" faklya fejegység, LC100M faklya
AS-CS-101-5000-15 | ¢/ ,Génération 2” faklya fejegység, LC125M faklya
6 | AS-CS-101-4000-00 | ¢/ Lézer mutatd
AS-CS-101-4005-00 | ¢ Lencse képernyé nélkul - M16x1,5
AS-CS-101-1100-04 | ¢/ Faklya-utk6z6elem + Z tengely végallas dsszekotd kabele
BK1250-200050 4 Accumove 2 vezérl6
AS-CS-400-0003-02 | ¢/ 24VDC - 160W taplalas az Accumove szamara
9 BK1250-200013 v LINC-C!JT® PC (valtozattdl fuggéen: a PC nem rendelkezik
kapcsoloval)
AS-CS-103-0005-02 | ¢/ SHpTTLE PC valtozattol figgéen: a PC rendelkezik kapc-
soléval)
10 AS-CS-07007331 v HDMI kabel
11 | AS-CS-400-0014-00 | ¢/ 12VDC PC tapfesziiltség
12 | AS-CS-101-1100-05 | ¢ Magassagszabalyozé egység
13 AS-CS-07007316 v Erintéképerny6 22”
14 | AS-CS-181-2015-00 | ¢/ Induktiv érzékeld
15 TMS-181-2037 v LINC-CUT® S 1020w ,polip” kabelkoteg
AS-CS-07007310 v LINC-CUT® S 1530w ,polip” kabelkoteg
16 K4401-15 4 Accumove - generator interfész kabel - 5 méter
17 | AS-CS-213-1000-12 | ¢ Pneumatikus jel616 (opcio)
18 |BK-TMS-213-1000-02| ¢/ Pneumatikus jel6l6 csucsa (opciod)
19 AS-CS-07007145 v Plazma iv véd6készlet
20 AS-CS-07007167 v Védofuggony
AS-CS-07007140 v 2 darabos talp készlet a LINC-CUT® Sgerenda csuszoésinjéhez
AS-CS-07007141 v 4 d'ara'bqs_t'alp készlet a LINC-CUT® Shossziranyu gerenda
csuszosinjéhez
AS-CS-07007360 4 Automatikus TOMAHAWK® 1538
AS-CS-07007361 v , |LC100M faklya - 7,5 méter a TOMAHAWK® 1538-hoz
Alkatrészrendeléshez kérjik, jelélje be a mennyiséget !és irja be a gépe szamat az aldbbi rubrikaba!
ce E | > [TIPUS:
Matricule > Térzsszam:
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A Lincoln Electric® a prémium minéségl hegeszté berendezések, fogyoesz-
kdzOk és vagoberendezések gyartasara és értékesitésére szakosodott.
Szamunkra az jelenti a kihivast, hogy kielégitsik Ugyfeleink igényeit és
meghaladjuk az elvarasaikat. 1dérél idére a vasarlok informaciot vagy tanacsot
kérhetnek a Lincoln Electric®-t6l termékeink hasznalataval kapcsolatban. Az
Ugyfeleinknek az adott idépontban rendelkezésre allé legpontosabb informaciok
alapjan valaszolunk. A Lincoln Electric® nem garantalhatja ezeket a tanacsokat,
és nem vallal felel6sséget az ilyen informaciokért vagy tanacsokért. Ezen
informaciokkal vagy tanacsokkal kapcsolatban kifejezetten elutasitunk barmilyen
garanciat, ideértve a kilonleges alkalmassag garanciajat is barmely tgyfél
szamara. Gyakorlati szempontbdl nem vallalhatunk semmiféle felel6sséget az
ilyen informaciok vagy tanacsok frissitéséért vagy helyesbitéséért, miutan azok
meg lettek adva, és az ilyen informaciok vagy tanacsok kdzlése nem terjesztheti
ki és nem modosithatja a garanciat. termékeink értékesitésével kapcsolatban.

A Lincoln Electric® felel6s gyartd, de a Lincoln Electric® altal értékesitett
termékek kivalasztasa és felhasznalasa kizardlag az tigyfél ellenérzése alatt

all, és tovabbra is kizardlag az ligyfél feleléssége. Szamos a Lincoln Electric®
ellendrzésén kivil esé tényezd befolyasolja az ilyen tipusu gyartasi modszerek és
a szolgaltatasi kdvetelmények alkalmazasaval elért eredményeket.

A valtoztatas joga fenntartva - A nyomtatas idépontjaban ezek az informaciok
legjobb tudomasunk szerint helyesek.

Keérjuk, latogasson el a www.torchmate.com webhelyre a friss informaciok elérése
érdekében.
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Lincoln Electric France S.A.S.

Avenue Franklin Roosevelt 76120 Le Grand Quevilly
76121 Le Grand Quevilly cedex
www.lincolnelectriceurope.com
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