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Producatorul doreste sa va multumeasca pentru increderea pe care i-ati acordat-o
prin achizitionarea acestui echipament care va va oferi o satisfactie deplina daca ii
veti respecta conditiile de utilizare si intretinere.

Proiectarea, specificatia componentelor si fabricarea sunt in conformitate cu
directivele europene aplicabile.

Va rugam sa consultati declaratia CE anexata pentru directivele la care este supus.

Producatorul nu este responsabil pentru utilizarea impreuna cu articole care nu sunt
produse de el.

Pentru siguranta dvs., va prezentam mai jos o lista restransa de recomandari sau
obligatii, dintre care o parte importanta se regaseste si in Codul muncii.

in cele din urma, va rugam sa va informati furnizorul cu privire la orice erori care ar fi
putut aparea in redactarea acestui manual de instructiuni.
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Solutia LINC-CUT® S 1020w-1530w este o masina de taiat cu plasma care se instaleaza rapid, este usor de
utilizat si a carei investitie se amortizeaza intr-un timp scurt.

Cadrul masinii consta dintr-o masa de otel care incorporeaza placi pentru a sprijini foile de taiat si care contin
apa amestecata cu un lichid specific “Plateguard red”.
Apa capteaza praful eliberat in timpul taierii.
Gazele reziduale care scapa raman sub valorile limita de expunere in anumite conditii de utilizare:
1. Instalati masina intr-un atelier de dimensiuni suficiente cu posibilitatea de schimbare a aerului,
2. Limitati utilizarea la 2 ore de taieri efective pe zi (timpul mediu de taiere observat)

Un ecran tactil si o interfata intuitiva om-masina cu o biblioteca de forme integrate va vor permite sa taiati
imediat.

Un pachet software este utilizat pentru a lucra cu programele dvs. incarcate printr-o cheie USB.

Masina este usor de utilizat si intretinut, avand garantie timp de 2 ani.

Datorita tehnologiei FLEXCUT 125 CE sau TOMAHAWK® 1538, echipamentul asigura un nivel ridicat de
calitate a taierii cu aer comprimat pe otel sau carbon si otel inoxidabil, fiind in acelasi timp foarte rentabil. Are
o durata de viata ridicata, este util pentru reducerea operatiunilor de finisare, mai putine bavuri si o mai buna
calitate angulara.

Principalele aplicatii vizate sunt profesiile de:
- metalurgie,
- lacatuserie,
- artisti si hobby-uri,
- prototipare,
- educatie,
- atelierele de reparatii.
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Lincoln Electric® ofera o serie de optiuni de asistenta tehnica odata cu achizitionarea masinii dvs. de taiat
LINC-CUT® S 1020w-1530w. lata o scurta prezentare generala a optiunilor disponibile. Vizitele la fata locului
sunt disponibile la un cost suplimentar, sunati la 0825 132 132 pentru mai multe informatii.

e Asistenta telefonica

Asistenta telefonica este disponibila de luni pana vineri, de la 8:00 la 17:00. Lincoln Electric® va face tot
posibilul pentru a gestiona apelurile telefonice cat mai curénd posibil. Datorita naturii diagnosticarii masinii si a
capacitatilor variate ale operatorului, nu putem garanta un timp minim de asteptare telefonic pentru asistenta
tehnica. Asistenta tehnica include asamblarea, depanarea, configurarea si chestiuni cu privire la calitate.
Instruirea operationald nu este inclusa in asistenta telefonica tehnica.

e E-mail
Lincoln Electric® va raspunde la e-mailuri la” EU-AutomationServices@LincolnElectric.com “ timp de 24 de
ore de luni pana vineri.

e Formation LINC-CUT® S 1020w-1530w
Lincoln Electric®ofera o serie de oportunitati de instruire la sediul clientului sau la Centrul nostru de
excelenta din Pont Sainte Maxence. Va rugam sa sunati la 0825 132 132 pentru mai multe detalii.
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Masina dvs. LINC-CUT® S 1020w-1530w este livrata asamblata, dar va trebui sa indepartati hardware-ul si
incuietorile Tnainte de a o utiliza. Verificati daca toate articolele au fost expediate nedeteriorate inainte de a
accepta livrarea companiei de transport.

Notificati Lincoln Electric® la 0825 132 132 pentru a raporta orice daune cauzate de transport. Masina dvs. a
fost testatd complet din fabrica, iar o mostra de taiere a metalului poate fi gasita in tava de apa al masinii.

| | Cant. | Descriere | Numar de bucati
Echipament LINC-CUT® S 1530w AM.
1 cu unitate de taiere cu plasma FLEXCUT™ 125 CE AS-CM-LCST530WF125
SAU
Echipament LINC-CUT® S 1020w CM.
1 cu unitate de taiere cu plasma FLEXCUT™ 125 CE AS-CM-LCST020WF125
O SAU
Echipament LINC-CUT® S 1530w M.
! cu unitate de taiere cu plasma TOMAHAWK® 1538 AS-CM-LCST530WTHB80
SAU
Echipament LINC-CUT® S 1020w M.
! cu unitate de taiere cu plasma TOMAHAWK® 1538 AS-CM-LCS1020WTHS0
4 | Pachet de consumabile de pornire LC125M (FLEXCUT™ BK14300-SK
125 CE)
O SAU
1 | Pachet de consumabile de pornire LC100M (TOMAHAWK® BK12849-SK
1538)
O| 1 |Pachet LINC-CUT®S TM-CAD/CAM AS-CP-LCSCADCAM
[d| 2 |Placa de protectia rosie AS-CW-005981

Pentru a despacheta masina dvs. LINC-CUT® S 1020w-1530w, indepartati folia de plastic si examinati
masina sa nu prezinte eventuale avarii. In caz de avarie, nu acceptati livrarea.

Este necesara o macara sau un stivuitor pentru a plasa masina in pozitia sa de functionare. Nu ridicati masina
de partea laterala a lantului purtator de cabluri sau de partea de intrare a cablului. Odats ce masina este Tn
pozitie, punet| masa la nivel cu ajutorul picioarelor reglabile. Incepet| cu cele 4 picioare de colt si terminati cu
cele 2 picioare centrale (doar pentru LINC-CUT® S 1530w).

Asigurati-va ca masa nu se misca.
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650 daN

LINC-CUT® S 1020w-1530w

Modelul LINC-CUT® S 1020w vine cu
incuietori instalate din fabrica. Dispozitivele
de Tnchidere trebuie sa fie indepartate
inainte ca masina sa poata fi exploatata.

NU REPUNETI suruburile la locul lor dupa
scoaterea dispozitivelor de blocare, deoarece
acest lucru va provoca daune ireversibile
porticului.

Nu ridicati masina de partea late-

rala a lantului purtator de cabluri

sau de partea de intrare a cablu-
rilor !
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850 daN

850 daN

Modelul LINC-CUT® S 1530w vine cu
Tncuietori instalate din fabrica. Dispozitivele
de inchidere trebuie sa fie indepartate

fnainte ca masina sa poata fi exploatata.

NU REPUNETI suruburile la locul lor dupa
scoaterea dispozitivelor de blocare, deoarece
acest lucru va provoca daune ireversibile
porticului.

Nu ridicati masina de partea late-

rala a lantului purtator de cabluri

sau de partea de intrare a cablu-
rilor !
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Echipamentele LINC-CUT® S 1020w-1530w si ale Lincoln Electric® sunt proiectate si fabricate avand in
vedere siguranta. Cu toate acestea, securitatea dvs. generala poate fi imbunatatita prin instalarea corecta ...
si 0 operare atenta din partea dvs.

AVERTIZARE

ATENTIE, NU INSTALATI, UTILIZATI SAU REPARATI ACEST ECHIPAMENT FARA CITIREA
INSTRUCTIUNILOR DE SIGURANTA DIN ACEST MANUAL. Ganditi-va inainte de a actiona si fiti

prudent.

Instructiuni generale de siguranta:

O

Cititi si intelegeti instructiunile generale de siguranta din manualul specific 86957050 furnizat
impreuna cu acest echipament.

Emisii sonore:

O

Consultati manualul specific 86957050 furnizat impreuna cu acest echipament.

Instructiuni speciale de siguranta:

Protejati-va pe dvs. si pe ceilalti de riscul de ranire grava sau deces.

Tineti copiii departe.

Daca purtati un stimulator cardiac, trebuie sa va adresati medicului dumneavoastra inainte de
a utiliza aparatul.

Asigurati-va ca toate procedurile de instalare, utilizare, intretinere si reparatii sunt efectuate
numai de catre persoane calificate.

Conditii de manipulare
Pentru operatii de instalare sau intretinere, operatorul trebuie sa foloseasca un stivuitor adec-

vat si sa ridice LINC-CUT® S 1020w-1530w pe partea opusa canalului pentru cabluri.

Stabilitate
Masina trebuie reglata prin picioarele de nivelare astfel incat sa fie stabila.

,Este interzisa urcarea pe structura utilajului fara a folosi platforme si pasarele prevazute pen-
tru acest scop.

Pentru a accesa echipamentul la inaltime, utilizatorul trebuie sa aiba un mijloc de acces regle-
mentat, cum ar fi o pasarela mobila sigura, o platforma de ridicare etc.

Q>

Curatati periodic zona de lucru.
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inainte de orice operatiuni asupra flacérii, este obligatoriu sa stingeti generatorul FLEXCUT
125 CE sau TOMAHAWK® 1538.

>

Termeni de utilizare:
* Nu trebuie asezat niciun obiect pe caile de rulare.
* Nu urcati pe canalul pentru cabluri.
* Inainte de a manipula foile, asigurati-va ca siguranta persoanelor si a marfurilor este res-
pectata.
* Inainte de a utiliza masina, asigurati-va ca toate elementele de protectie sunt la locul lor.
Capace de protectie insurubate. Doar persoanele autorizate au acces la cutiile electrice si
se va asigura un sistem de blocare a accesului.
* Nicio interventie de intretinere a masinii sub alimentare
» Pentru orice absenta prelungita a operatorului, inchideti alimentarea cu energie (electrica
si fluidica).
* Inainte de orice interventie a oricui, intrerupeti alimentarea masinii (blocarea unui buton de
oprire de urgenta este suficienta).

Orice miscare a masinii va necesita o noua nivelare a mesei.

Masina nu trebuie sa fie modificata in niciun fel.
Masina nu este un element de ancorare pentru un mijloc de manipulare.

Purtarea echipamentului de protectie individuala (EIP) este obligatorie.

Intretinerea trebuie ficuta fara alimentare.
Izolarea si blocarea prin lacate a tuturor surselor de alimentare este obligatorie.

Liniile de oprire de urgenta si de siguranta trebuie interconectate si testate conform schemei
electrice a masinii.

Manipularea pieselor:
* Mijloacele de manipulare a pieselor taiate sau de taiat nu fac parte din aprovizionarea

noastra si sunt responsabilitatea clientului. Prin urmare, este recomandabil ca acesta din
urma sa ia toate masurile de protectie adecvate pentru manipularea pieselor.

* AVERTIZARE: Cand manipulati foile de taiat, luati un minimum de precautii pentru a evita
orice impact asupra masinii si a cailor de rulare.

* Un impact asupra unuia dintre elemente poate provoca un defect de taiere sau o
defectiune a arborelui electric, taind astfel piesele in mod incorect.
O manevra accidentala poate prezenta un risc de pornire in miscare.

« Cand intra in zona dintre piste, operatorul poate fi prins intre piese si masina.

« Céat timp se afla in functiune, masina trebuie sa ramana sub supravegherea unui operator
instruit.

> bbbl P

Siguranta laser:

* Acesta este un indicator laser Clasa 3R. Manipulati cu precautie. Nu il activati cand socul
lampii este dislocat.

* Acest produs contine un laser cu diode. Asigurati-va ca urmati toate masurile de siguranta in
timpul utilizarii.

» NU priviti in fasciculul direct sau reflectat. Acest lucru poate provoca leziuni oculare péana la o
distanta de 34 m. 5

» NU indreptati NICIODATA un laser catre un avion sau vehicul; este periculos si ilegal. Laserul
poate provoca interferente vizuale cu pilotii si poate interfera cu vederea pana la 730 m. Lase-
rul poate fi o distragere a atentiei pana la (7,3 km).

* Laserele de clasa 3R sunt sigure atunci cand sunt manipulate cu grija. NU priviti in fascicol.
Evitati expunerea accidentala a ochilor.

* Aceasta nu este o jucarie. Supravegheati intotdeauna copiii.

@ Ghidul utilizatorului



Fum/gaz:

Masa cu apa capteaza majoritatea particulelor solide si o parte din emisiile gazoase de vapori nocivi.
Cu toate acestea, concentratiile lor reziduale, eventual combinate cu cantitatile de substante deja prezente
in aerul ambiental create de alte surse de poluare pot depasi valorile limita sau valorile maxime pentru
expunerea profesionala.
Conform reglementarilor:
* Valoarea limita de expunere pe termen scurt (pe o perioada de 15 minute) de NO2 (poluantul
majoritar NOx) trebuie sa ramana sub 6 mg/m?
* Valoarea limita de expunere profesionala (pe o perioada de 8 ore) de NO2 (poluantul principal NOx)
trebuie sa raméana sub 1,2 mg/m?
Avand in vedere utilizarea cu 2 ore de taiere repartizate pe un interval de 8 ore (15 minute de taiere/
ora), ca indicatie (a se vedea nota 1), mai jos este o estimare a debitelor de aer proaspat necesare sa nu
depaseasca valoarea limita de expunere pe baza indicatiilor efectuate pe foi de otel cu grosimea de 25 mm.
Acest caz este cel mai defavorabil raportat la alte modificari facute pe otel cu grosime 10, otel inoxidabil
grosime de 10 si 20. Echipamentele LINC-CUT® S 1020w-1530w nu sunt prevazute pentru tdierea de
aluminiu. Taierea de aluminiu pe masa cu apa este periculoasa: risc de explozie datoritd degajarilor de
hidrogen.

Atelier Atelier Atelier Atelier
Tnaltime 5 m Tnaltime 5 m Tn&ltime 5 m Tn&ltime 5 m
Latime 5 m Latime 10 m Latime 10 m Latime 10 m
Lungime 10 m | Lungime 10 m | Lungime 15 m | Lungime 25 m
Volum (m?) 250 500 750 1250
Debit de aer proaspat (m*/h) necesar pentru
a nu depasi valoarea limita de expunere pe 420 170 0 0

termen scurt (15 minute) de NO2 de 6mg/m?

Debit de aer proaspat (m*/h) necesar pentru
a nu depasi valoarea limita de expunere 3300 3270 3240 3200
profesionala (8 ore) de NO2 de 6 mg/m?*

Nota 1: Concentratia mentionat& este o indicatie a valorii medii in volum. In realitate, ea este mai puternica
langa masa.

Cantitatea de fum rezidual emis depinde in mare masura de calitatile foilor taiate, de setarile parametrilor
de taiere si de Tnaltimea nivelului apei.

Din aceste motiveLincoln Electric® nu poate garanta valori precise pentru concentratia de fum la statia de
lucru.

Pentru a lua in considerare toate varietatile conditiilor de utilizare, numai masuratorile individuale de
expunere in situ efectuate de un organism autorizat pot determina concentratiile obtinute, in vederea
definirii eventualelor ventilatii necesare.

Masurarea zgomotului

Masuratorile de zgomot efectuate pe LINC-CUT® S 1020w-1530w dotat cu un FLEXCUT 125
CE cu tortaLC125M (masura M1 si M2) sau cu un TOMAHAWK® 1538 (masura M1 ) cu o torta
LC100M cu privire la directiva privind echipamentele 2006/42/CE pun in evidentd urmatoarele
concluzii puse n evidenta in tabelul de mai jos:

LC125M CONDITIA DE MASURARE
LC100M M1 M2

Intensitate 85A 125 A
Material Otel carbon de: 8 mm Otel carbon de: 20 mm
Gaz Aer comprimat Aer comprimat
: Nivelurile : Nivelurile
Nivelul LAeq = Nivelul LAeq 3
in dB(A) LC g("c!f)'“ in dB(A) LC g(aé‘)'"
1 metru 101,2 114,3 95,2 108
Distant{a de | 2 metri 96,2 109 90,6 103,6
la punctul de :
mgsurarve la |3 metri 93,2 106,3 89 103,8
lampa 4 metri 90,8 103,8 85,9 98,6
5 metri 89,7 102,6 84,4 98,8
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Cand instalati un sistem de taiere CNC Lincoln Electric® in atelierul dvs. multi factori vor influenta potentialul
de productivitate, usurinta utilizarii masinii si siguranta operatorului. Principalii factori care trebuie luati in
considerare sunt structura fizica si amplasarea masinii in atelier, disponibilitatea sursei de alimentare, o priza
de impamantare EMI, aer comprimat si alte gaze comprimate si ventilatie adecvata.

Instalarea masinii necesita, de exemplu, o pardoseala industriala stabila.

Placa de beton dintr-o singura bucata realizata pentru minimum 21 de zile (standard BAEL 93), grosime
200 mm. Grosimea placii si armatura acesteia sunt date cu titlu indicativ si trebuie verificate Tn functie de
caracteristicile solului.

SAU
Grinzi dintr-o singura bucata de beton. Beton 20 Mpa (350 kg/m?®) cu armatura metalica.

Planeitatea pe intregul amplasament cu sine suplimentare + 10 mm. Tnél’;imea placii 30 mm (5
mm/m max).

« Cand va pregatiti pentru instalarea sistemului de taiere CNC Lincoln Electric®, asigurati spatiu
suficient. 800 mm ar trebui sa fie degajati in jurul masinii.

Ridicati masina folosind o macara sau un elevator numai din partea opusa cablurilor.

Trebuie prevazut un teren dedicat si trebuie instalat intr-un mod care reduce riscul de declansare.
Cablul de alimentare inclus este limitat la 3 metri.

La instalarea LINC-CUT® S 1020w-1530w ieste necesar sa se tind seama de lungimea
cablurilor:
« Cablul de alimentare al LINC-CUT® S 1020w-1530w inclus este limitat la 3 metri,
e Cablul de alimentare al FLEXCUT™ 125 CE sau al TOMAHAWK® 1538 inclus este limitat
la 5 metri,
« Cablul de legatura echipotentiald de 162 este limitat la 10 metri.

Pentru a evita stropirea apei pe aparatul FLEXCUT™ 125 CE va recomandam sa plasati statia
sub masa cu apa (exemplu sub piciorul din spate drept).

LINC-CUT® S 1020w

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

650 daN*

1600 mm

* Greutate fara apa

526 mm

TOMAHAWK® 1538
34 daN

640 mm

Modelul masinii

LINC-CUT® S 1020w

Control digital

VMD SP3

Dimensiunea foii

1000 x 2000 mm

Dimensiunile masinii

Latime: 1069 mm

Lungime: 2481 mm
Inaltime: 1600 mm

de sus a mesei

Greutatea neta a masinii (fara lichid) 650 daN

Livrat pe palet 2150 x 3700 x 1750 mm
Capacitatea apei 260 litri

Inaltimea dintre partea de jos a barnei si partea | 127 mm

Capacitatea de grosime a mesei

20 mm cu o foaie de 1000x2000 mm
25 mm pe jumatate din suprafata

Motoare

pas cu pas/2,8 Nm

Reductoare

Reductoare cu curea 3: 1
Ambreiaj de arcuri preincarcate

Ghidaj si instructie

Ghidaj longitudinal cu patine 20 mm cu cremaliere
Ghidaj transversal cu patine 15 mm cu cremaliere

Timp de utilizare preconizat

4 ore / zi (2 ore de taiere efectiva)

Certificare

Certificare CE

LINC-CUT® S 1020w-1530w

455 mm
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FLEXCUT 125 CE
55 daN

850 daN*

1600 mm

* Greutate fara apa

526 mm
x ) o 638 mm
Lm*
TOMAHAWK® 1538
34 daN

455 mm

640 mm

Modelul masinii

LINC-CUT® S 1530w

Control digital

VMD SP3

Dimensiunea foii

1500 x 3000 mm

Dimensiunile masinii

Latime: 2027 mm

L.ungime: 3481 mm
Inaltime: 1600 mm

de sus a mesei

Greutatea neta a masinii (fara lichid) 850 daN

Livrat pe palet 2150 x 3700 x 1750 mm
Capacitatea apei 495 litri

Inaltimea dintre partea de jos a barnei si partea | 127 mm

Capacitatea de grosime a mesei

20 mm cu o foaie de 1500x3000 mm
25 mm pe jumatate din suprafata

Motoare

pas cu pas/2,8 Nm

Reductoare

Reductoare cu curea 3: 1
Ambreiaj de arcuri preincarcate

Ghidaj si instructie

Ghidaj longitudinal cu patine 20 mm cu cremaliere
Ghidaj transversal cu patine 15 mm cu cremaliere

Timp de utilizare preconizat

4 ore / zi (2 ore de taiere efectiva)

Certificare

Certificare CE

@ Ghidul utilizatorului



| Marcator | Vezi capitolul “Instalarea si configurarea marcatorului” |

Trebuie asiguratd o impamantare adecvata pentru a asigura siguranta personalului si pentru a suprima
zgomotul de Tnalta frecventa. Baza pentru impamantarea adecvata este o bara de impamantare eficienta.
Un punct de impamantare este conectat la tija cu un conductor scurt si greu. O simpla bara de otel de cupru
poate fi introdusa in paméant pentru a crea o bara de impamantare. Trebuie instalata o bara de impamantare.
Consultati un tehnician calificat pentru a verifica legarea la pamant a sistemului dumneavoastra.

Utilizati un cablu rasucit de 162 pentru a conecta tija de impamantare de pe masa la impamantarea furnizata
de client.

Pentru a asigura functionarea corecta a meselor dvs. de taiere CNC, va trebui sa conectati un cablu de 162 de
la bara de legatura la masa la tija de impamantare dedicata.

Puneti unitatea de taiere cu
plasma in pozitia corecta.
Reinstalati cablul de alimentare
si impamantarea mesei in
partea din fata a aparatului.

Unitatea de taiere cu plasma
FLEXCUT™ 125 CE sau
TOMAHAWK® 1538 este S
livratd cu o impamantare popamEl
atasata la bara de racordare

la sol. In plus, 0 impamantare
de lucru este atasata la steaua
de impamantare pentru a fi
conectata la piesa de debitat.
Daca piesa este vopsita sau
murdara, poate fi necesara
expunerea metalului gol pentru
a asigura o conexiune electrica
buna.

Bara de impamantare nu este
furnizata Tmpreuna cu aparatul

Consultati manualul operatorului FLEXCUT™ 125 CE sau al TOMAHAWK® 1538 pentru a obtine
instructiunile complete de instalare si de utilizare. Numai un electrician calificat poate conecta cablurile

de intrare la LINC-CUT® S 1020w-1530w si unitatea de taiere cu plasma FLEXCUT™ 125 CE sau a
TOMAHAWK® 1538 Plasma. Conexiunile trebuie facute in conformitate cu toate codurile electrice locale si
nationale. In caz contrar, riscati ranirea sau decesul.

LINC-CUT® S 1020w-1530w este proiectat pentru a primi o tensiune de intrare de 220/230 V, monofazata
de 50 sau 60 Hz. Inainte de a conecta dispozitivul la sursa de alimentare, asigurati-va ca tensiunea, faza si
frecventa curentului de intrare corespund indicatiilor de pe placuta de identificare.

FLEXCUT™ 125 CE sau TOMAHAWK® 1538 este conceput pentru a primi o tensiune de intrare de 400 V,
trifazata de 50 sau 60 Hz. Inainte de a conecta dispozitivul la sursa de alimentare, asigurati-va ca tensiunea,

faza si frecventa curentului de intrare corespund indicatiilor de pe placuta de identificare.
AVERTIZARE

Intrerupatorul pornire-oprire a FLEXCUT™ 125 CE sau aTOMAHAWK® 1538 nu este conceput ca un
intrerupator de circuit pentru acest echipament. Doar un electrician calificat poate conecta cablurile de intrare
la LINC-CUT® S 1020w-1530w

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



Furnizarea de catre client a 2 surse de alimentare + impamaéantare
~ FLEXCUT™ 125 CE
= = 15,6 m3/h - 7,2 bar
-
Machina: Generator T‘K
FLEXCUT™ 125 CE:; . A T WA
0,75 Kw - 0,9 kVA - 4A - Impamantare ALy
220/230 V 22 Kw - 28 kVA - 40A - cladire L
Priza mama de perete 400 V 5 Ohms max Priza inelard
monofazata 2P+T Priza mama de perete @101
230V/16A trifazata 3P+T 400V/63A
Furnizarea de catre client a 2 surse de alimentare + impamantare
~ TOMAHAWK® 1538
= = 16,8 m3/h - 6,7 bar
L
Machina: Generator T‘K
TOMAHAWK® 1538: . (Ad | W
0,75 Kw - 0,9 kVA - 4A - Impamantare ALy
220/230 V 13,7 Kw - 17,4 kVA - 20A cladire L
Priza mama de perete - 400V 5 Ohms max Priza inelard
monofazata 2P+T Priza mama murala @107
230V/16A trifazata 3P+T 400V/32A

Masina CNC LINC-CUT® S 1020w-1530w trebuie utilizatd impreuna cu:
aer comprimat uscat si fara ulei sau azot
aer comprimat propriu. Se recomanda un filtru Tn linie, standard nominal de 5 microni, dar pentru
performante optime, preferati un prefiltru cu o clasificare de 3 microni.
Un regulator de Tnalta presiune TREBUIE sa fie utilizat cu compresorul sau cilindrul de inalta presiune.
Presiunea de alimentare trebuie sa fie de 7,2 bari cu un debit de 15,6 m%h.

PRESIUNEA DE ALIMENTARE CU AER NU TREBUIE SA DEPASEASCA NICIODATA 75 BARI SAU MASINA VA FI DETERI-
ORATA!

AVERTIZARE

Calitatea aerului pentru plasma are un impact semnificativ asupra rezultatului taiat.

Utilizatorul trebuie sa furnizeze o sursa de aer comprimat echipata cu un regulator capabil sa furnizeze
debitele si presiunile recomandate. Aerul trebuie sa fie curat, fara ulei si degresat.

CLASA DE CALITATE: conform standardului ISO 8573-1

Clasa de poluanti solizi Clasa 3 Dimensiunea particulelor 5 | Concentratia de masa 5 mg/m?®
pm

Clasa de apa Clasa 3 Punctul de roua maxim sub presiune —20 °C

Clasa de ulei totala Clasa 5 Concentratie 25 mg/m?

Aerul trebuie furnizat plasmei printr-un tub cu diametrul de 10 mm si un cuplaj cu deconectare rapida 1/4 NPT.
Conductele de aer trebuie directionate astfel incat sa nu creeze un pericol de célatorie.

Apa trebuie turnata in tava de pe masa inainte de operatie. Inhibitorii de rugina, cum ar fi produsele fara nitriti
de sodiu, pot fi folositi pentru a inhiba coroziunea meselor cu apa CNC de taiere cu plasma . Operatorii sunt
incurajati sa utilizeze un produs gata de utilizare pentru mesele CNC de taiere cu plasma .

Capacitatea in apa: LINC-CUT® S 1530w poate contine aproximativ 495 de litri din care 10 litri de
“Plateguard red” si restul de apd) LINC-CUT® S 1020w poate contine aproximativ 260 de litri din care 7,5 litri
de “Plateguard red” si restul de apa)

Nivelul este corect atunci cand lichidul atinge nivelul superior al lamelor.

()
\&/

Ghidul utilizatorului



Controale si parametri de plasma FLEXCUT ™ 125 CE

Va rugam sa consultati manualul de utilizare pentru FLEXCUT™ 125 CE CE furnizat impreuna cu unitatea de
taiere cu plasma. Cand masina este pornita si se efectueaza autotestul, toate luminile de pe panoul de control
se vor aprinde.

Comenzile panoului frontal

1 |Ecran LCD
2 Aer principal, manometru gaz si buton
regulator
3 | Buton Home
. . [ S—______ 7
4 | Comutator pornire/oprire s —
5 | Conexiune la lampa e
N - ¥
6 | Conectarea cablului de lucru N /.
7 | Buton de control al meniului < ’
« v )
8 | Purjare . /.
« 4
« ,li
— v

Comenzile panoului din
spate

9 Admisie aer sau gaz (cuplaj rapid
NPT 1/4 PO (6,35 MM)

10 [ Acces la panoul de reconectare

1 Clema de cablu al cordonului de
intrare

12 | Interfatd CNC cu 14 pini
13 | Ventilator

LINC-CUT® S 1020w-1530w
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Greutate

53 kg

Alimentare primara

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

Curent absorbit

40 A@ 100%

Ciclu de functionare

125A-175V @ 100% (40 °C)

Tensiunea circuitului deschis

300 V

Reglarea curentului de taiere

201a125A

Alimentare cu gaz

Aer comprimat - 6,5 bari - 260 I/min (racire si gaz de taiere)

Amorsare

Contact fara HF

Lungimea fasciculului

7,5 metri

Conector

Conector central universal

Materiale

Oteluri carbon - Oteluri inoxidabile

Grosimea placii complete

Pana la 25 mm (otel)

Calitatea taierii unghiulare

Intervalul 4-5 conform ISO9013

Durata de viatd a consumabilelor

350 de cicluri de taiere (20 sec) la 125A si 750 de cicluri la 105A

Procese comutabile fara schim-
barea consumabilelor

Aer comprimat - 6,5 bari - 260 I/min (racire si gaz de taiere)

Va rugam sa consultati manualul operatorului FLEXCUT™ 125 CE pentru instructiuni
complete de instalare si utilizare. Nu strangeti prea tare consumabilele. Strangeti pana

cand piesele sunt complet asezate.

Piesa de uzura a tortei LC125M

Ansamblu izolator anterior (LC125M)

| BK14300-18 | 1 Cantit.

Pachet de consumabile de pornire pentru lampa LC125M (BK14300-SK)

1

Electrod (LC125M) BK14300-1 2 Cant. :;
Difuzor 45 A - 125 A (LC125M) BK14300-13 1 Cant. ‘;‘
Duza 45 A (LC125M) BK14300-7 1 Cant. 2
Duza 65 A (LC125M) BK14300-8 1 Cant.

Duza 85 A (LC125M) BK14300-9 1 Cant. -
Duza 105 A (LC125M) BK14300-10 2 Cant.

Duza 125 A (LC125M) BK14300-11 2 Cant. “
Capac CTP (LC125M) BK14300-15 1 Cant.

Capac de protectie 45 A - 65 A (LC125M) BK14300-3 1 Cant. ‘i
Capac de protectie 85 A - 125 A (LC125M) BK14300-4 1 Cant.

Ghidul utilizatorului
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Comenzi si parametri ai TOMAHAWK® 1538 plasma

Consultati manualul de utilizare al echipamentului dvs. TOMAHAWK® 1538 furnizat cu unitatea de taiere cu
plasma. Atunci cand echipamentul este aprins si testul automat este executat, toate luminile de pe panoul de
control se aprind.

Comenzi fata anterior

Selectarea modului de taiere

Regulator de presiune
Conexiunea tortei
Indicator luminos ON/OFF
Indicator luminos de iesire

Indicator luminos termic

Indicator luminos implicit presiune aer maanc 1538
comprimat
Indicator luminos de siguranta torta

Reglajul curentului de iesire

i

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

-
o

Conexiunea cablului de lucru
Interfata CNC

-—
-—

Comenzi fata posterior

12 | Admisie de aer

13 | Ventilator

14 | Cablu de alimentare

15 | Intrerupétor pornire/oprire

LINC-CUT® S 1020w-1530w




Caracteristici principale ale generatorului TOMAHAWK® 1538 plasma

Alimentare

400V + 15% trifazat

Puterea absorbita

7,1 kW la 100% FM
13,7 kW la 40% FM

Frecventa

50/60 Hz

lesire nominala la 40°C

Factor de pornire

Curent de iesire

Tensiune de iesire

100%
60%
40%

60A
85A
100A

104 VDC
114VDC
120VDC

Gama de curent de iesire

Gama de curent de taiere

Tensiunea maxima in circuit

Curent de arc pilot

deschis
20 - 100A 320 VDC 20A
Aer comprimat
Debit Presiunea de service
280 = 20% I/min la 5,5 bar 6 -7 bar
Cablu de alimentare si sigurante recomandate

Siguranta (intarziata) sau
Disjunctor caracteristic ,,D”

Cablu de alimentare

32A

4 X 4 mm?

Dimensiuni

inaltime

Latime Lungime

Greutate

455 mm

301 mm 640 mm

34 kg

Temperatura de functionare

-10C° la +40°C

Temperatura de depozitare

-25C° la +55°C

Caracteristici principale ale tortei LC100M

Amorsare

Cu contact fara HF

Lungimea fasciculului

7,5 metri

Conector

Conector central universal

Performantele echipamentului TOMAHAWK® 1538 + torta LC100M

Materiale

Oteluri cu carbon - Oteluri inoxidabile

Grosimea tablei complete

pana la 25 mm (otel)

Calitatea taieturii angulare

Interval 4-5 conform 1SO9013

Procedee comutabile fara modifi-
carea consumabilelor

Aer comprimat — 5,5 bari - 280 I/min (racire si gaz de taiere)

Gama curentului de taiere

40 - 60 - 80A

Ghidul utilizatorului
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Utilizarea consumabilelor tortei LC100M - TOMAHAWK® 1538

Consultati manualul operatorului TOMAHAWK® 1538 pentru a obtine instructiunile

complete de instalare si utilizare. Nu strangeti prea tare consumabilele. Strangeti pana

cand piesele sunt bine instalate.

Pachet de consumabile de pornite pentru tortaLC100M (BK12849-SK)

Electrod (LC100M) BK12849-3 5 Cantit.
Difuzor 60A - 80A (LC100M) BK12849-9 1 Cantit.
Duza 40A (LC100M) BK12849-4 1 Cantit.
Duza 60A (LC100M) BK12849-5 2 Cantit.
Duza 80A (LC100M) BK12849-6 2 Cantit.
Inel (LC100M) BK12849-9 1 Cantit.
Capac CTP (LC100M) BK12849-22 1 Cantit.
Capac de protectie 40A (LC100M) BK12849-14 1 Cantit.
Capac de protectie 60A - 80A (LC100M) BK12849-15 1 Cantit.

Procedeu plasma 100A manual : TOMAHAWK® 1538 + torta LC105

in plus fata de torta automata LC100M, echipamentul dvs. TOMAHAWK 1538 este livrat cu torta manuala
LC105.
Cea din urma va putea fi utilizata ocazional, eventual pentru taierea de schelet. Utilizarea sa, desi este simpla
necesita cateva precautii:

Scoateti TOMAHAWK 1538 de sub tensiune

Scoateti cablul de comanda externa care vine de la masina

Scoateti priza tortei LC100M

Conectati priza tortei LC105

Verificati consumabilele sa fie potrivite cu intensitatea de taiere dorita
Puneti TOMAHAWK 1538 sub tensiune.

Pentru a reveni la modul automat cu torta LC100M:

LINC-CUT® S 1020w-1530w @

Scoateti TOMAHAWK 1538 de sub tensiune

Scoateti priza tortei LC105

Conectati priza tortei LC100M

Reconectati cablul de comanda externa care vine de la masina.
Verificati consumabilele sa fie potrivite cu intensitatea de taiere dorita
Puneti TOMAHAWK 1538 sub tensiune




Pentru a porni masina CNC LINC-CUT® S 1020w-1530w, va rugam sa urmati instructiunile de mai jos.
Ghidul complet de utilizare este disponibil ca fisier incorporat in VMD. Utilizati butonul cu semnul intrebarii
pentru a naviga la acest fisier.

Setati comutatorul de alimentare Accumove la ON. Rotiti butonul Oprire de urgenta cu un
Etapa 1 ’ = = . L L .

sfert de tura in sensul acelor de ceasornic. Acest lucru va alimenta Accumove si va porni
computerul.

Daca apare un ecran WINDOWS gri, glisati degetul in sus pe ecranul tactil. Introduceti ,cncop”
in solicitarea parolei. Apasati sageata

Etapa 2 I Odata ce computerul porneste, acesta va lansa software-ul Visual Machine Designer ,VMD”.

Etapa 3 ] Pe ecran, apasati DATUM. Acest lucru va activa variatoarele. Capul va ajunge in coltul din
stanga jos al mesei in pozitia sa ,HOME”. Masina dvs. este acum gata de functionare

Coltul din
stanga jos

= Prima metoda
Stingerea echipamentului in timp ce raméane alimentat la reteaua electrica:

Etapa 1 ) ;?r?;;' echipamentul Tn oprire de urgenta, Accumove se

Etapa 2 I Apasati pe tasta “Extinction”.

Etapa 3 ] Ecranul se stinge si PC-ul intré in stare de veghe prelungita.

Ghidul utilizatorului
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Etapa 6

Pentru a aprinde echipamentul:

Scoateti oprirea de urgentd, Accumove porneste.

PC-ul observa o activitate la retea si iese din starea de veghe.

VMD se lanseaza.

Stingerea echipamentului atunci cand dorim sa il deconectam de la reteaua electrica:

= A doua metoda

LINC-CUT® S 1020w-1530w @

Puneti echipamentul Tn oprirea de urgenta.

3-4

Apasati pe butonul “Windows”

Apasati pe “Shutdown” ~ A

AS Arrec: W16

O il

Taiati alimentarea electricad a echipamentului.

Pentru a aprinde echipamentul:

Conectati alimentarea electrica a echipamentului.

Daca PC-ul “shuttle” (cu butonul ON/OFF): apasati pe butonul de pornire a PC-ului.

In caz de PC metalic: PC-ul porneste automat
Scoateti oprirea de urgenta.

VMD se lanseaza.




[ Prezentare generala a Visual Machine Designer ,,VMD”

Visual Machine Designer (VMD) software-ul driverului pentru toate controlerele C CNC ACCUMOVE?®.
Majoritatea comenzilor mesei se gasesc pe ecranul principal, in timp ce gazduieste functionalitatea care va
permite sa creati si sa manipulati fisiere. Acest ghid rapid va va oferi o prezentare generala a caracteristicilor
si a modului in care functioneaza.

JobName: 4400 80 r.gm

(LINCOLN. | Cutting
LEL

Letecric) | Systems

Plasma
FLEXCUT -380

Cut Parameters

Transfer Height
Pierce Height
Inches Cut Height

Pierce Delay

Library

Feedrate

s Nuw ScRL @] Oriine [ 1@ Frewa

Ecranul principal VMD este impartit in sectiuni pentru navigare si operare usoara. Prezentarea generala
a tuturor butoanelor si functiilor este discutata Tn sectiuni.

1. Job group - Deschideti si controlati toate aspectele fisierului introdus sau privind crearea proiectelor

2. View Screen - Afiseazéa configurarea proiectului, graficul proiectului, codul g al proiectului sau un graf-
ic al miscarilor suportului pentru unelte.

Datum/Program Zero - Stabileste punctul zero al masinii prin referinta DATUM, precum si punctul
zero programat pe masina.

Cut Parameters/AVHC - Parametri asociati cu controlul inaltimii si functiilor sale.

Run group - Aceste butoane controleaza pornirea si oprirea proiectului.

Jogging - Controleaza miscarea lampii pe masina cu viteza de mers programata

Tablou de bord - Afiseaza coordonatele capului, precum si toti indicatorii monitorizati pe masina.

w

No ok

Ghidul utilizatorului
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Job Group:

JOB GROUP acopera toate functiile legate de proiect. Acest grup va permite sa alegeti direct un proiect, sa
creati un proiect (biblioteca de forme) sau sa modificati functiile proiectului.

Selectati o lucrare:

lata cum sa deschideti un job in VMD.
In zona SELECT JOB este folderul ,HOT FOLDER?” si jobu-
rile incarcate Tn acest folder. * C:\ControllerData\Jobs este

HOT FOLDER.
* Name Size Source Modified
Pentru a selecta o alta sursa, apasati BROWSE pentru a i sty
deschide caseta de dialog WINDOWS standard. b e = Jo/mote vdszs e
OB Line Speed Test.gm S 5/2/2018 1:46:26 PM
CE RIP.gm S 5/2/2018 1:46:26 PM
Fereastra PREVIEW va afisa lucrarea selectata in lista. e S TR R

Preview Fies of type.

(G&M Code Job Files “gm)

ESTE COMPENSAT JOB KERF: comuta software-ul pentru

a se adapta la compensare (KERF). Daca generati piese din o
TMCAD/VMD NEST, selectati DA.

Partile din biblioteca de forme necesita o corectie KERF,
selectati NU.

Utilizati setarea diametrului KERF in TOOL LIBRARY.

Interconexiune:
Aceasta deschide VMD NESTING. Nesting

Pentru o prezentare generalé a acestor functii, consultati sectiunea
NESTING.

Biblioteca de forme:
Acest lucru va permite sa creati o forma definita de utilizator bazata pe

St Shape
27 de parti comune. -

Library

Consultati sectiunea USING THE SHAPE LIBRARY pentru detalii.

Configurarea proiectului:

PLATE SETUP va permite sa faceti modificari proiectului in
sine.

RAND SI COLOANA: V& permite s& adaugati multipli
adaugand numere pentru a genera diagrama GRID ARRAY a
proiectului selectat.

TRANSFORMS: Va permite sa copiati (MIRROR), sa rotiti
(ROTATI) sau sa scalati (SCALE) proiectul.

DETECTAREA MATERIALULUI: Aceasta functie functioneaza
impreund cu PARAMETRII DE TAIERE prin setarea unei
masuratori pentru partea superioara a materialului (TOP OF
MATERIAL) si grosimea materialului (MATERIAL THICKNESS)
a piesei pe care o taiati.

ALINIEREA PLACII: Folosit pentru a determina controlerul sa
»incline” lucrarea in raport cu materialul care se afla inclinat pe
masa.

SET PLATE ORIGIN: folosit pentru a fixa originea foii.

GO TO PLATE ORIGIN: aduce capul la pozitia PLATE ORI-
GIN.

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



Process Stations:

PROCESS STATIONS va permit sa configurati si s&
controlati parametrii sculelor montate pe masina.

Intarzierile KERF si DWELL pot fi adaugate prin

programarea decalajului cu markerul pneumatic.
-
-

0.000 m _o 000| _o.uoo
well 0.000 0.300 0.000) 0.000)

Log On:
LOG ON va permite sa schimbati utilizatorii in software-ul VMD.

ADMIN deschide setarile masinii (MACHINE SETTINGS) (protejat
cu parola).

OPERATOR inseamna utilizatorul standard cu o interfata standard.

PRODUCTION OPERATOR se refera la utilizatorul standard cu o
interfata simplificata.

TECH SUPPORT este utilizat numai de personalul de asistenta
tehnica (protejat cu parola).

Shutdown:

SHUTDOWN va permite sa inchideti VMD si s& opriti computerul.
Acesta trebuie utilizat la inchiderea computerului..

Apare fereastra pop-up ,TURN OFF ACCUMOVE CONTROLLER”
Apasati butonul de oprire de urgenta pentru a opri alimentarea

controlerului Accumove.

Apasati OK. PC-ul intra in modul de asteptare.

Log On X
User Name
Admin I oK

ProductionOperator Cancel
Tech Support

Pagsword

Keyppad..

VMD x

| Tum off the Accumove Controller before pressing OK

Ghidul utilizatorului
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View Screen:

Ecranul principal VIEW SCREEN al VMD gazduieste tab-urile care controleaza si afiseaza lucrarea si
parametrii corespunzatori pentru taierea materialului. Tab-ul din partea de sus a ecranului ofera operatorului
diverse vizualizari si controale pentru planificarea lucrarii de taiere.

Process setup:

Tab-ul PROCESS SETUP test folosit pentru a
introduce materialul pe care intentionati sa il

taiati. Odata introdus, acesta va actualiza CUT
PARAMETERS in raport cu parametrii CUT CHART.

» Material este tipul de material pe care il veti
taia.

e Thickness este grosimea materialului.
e Current este intensitatea utilizata pentru taiere.
* Plasma Pressure afiseaza presiunea de aer

adecvata necesara pentru cuplul intensitate/
grosime introdusa.

e Selected Process ajusteaza CUT
PARAMETERS la parametrii PLASMA sau
MARKING. (FLEXCUT™ 125 CE doar)

Cut Parameters:

Toate setarile de pe CUT PARAMETERS si AVHC
plaseaza lampa n pozitia corecta in raport cu materialul
in timpul functionarii. Majoritatea parametrilor se
gasesc in manualul dvs. FLEXCUT™ 125 CE sau al
TOMAHAWK® 1538 in tabelele de bareme de taiere.
Cut Parameters
* Transfer Height (inaltimea de transfer) este
distanta pe care lampa o va retrage de la material
pentru a initia un arc pilot, inainte de a se deplasa la

Transfer Height

Pierce Height inaltimea perforata.
* Pierce Height (inaltimea de perforare) este distanta
Cut Height pe care capul se pozitioneaza deasupra materialului

in timpul perforarii.

* Cut Height (inaltimea taiata) este distanta de la
varful [ampii pana la varful materialului tn timpul

e — taierii.

Retract Height * Pierce Delay (termenul de perforare) este
cantitatea de timp Tn care lampa strapunge
materialul Thainte de a executa mutarea.

* Retract Height (inaltimea de retractare) este
inaltimea la care se va ridica capul in timpul

Feedrate calatoriilor rapide in timpul proiectului.

* Arc Voltage (tensiunea de arc) este valoarea
de comparatie a servo-tensiunii. Daca utilizati
tensiunea de esantionare SAMPLE VOLTAGE,
aceasta se va regla in timpul taierii.

* Feedrate (viteza de avansare) este afisata/setata
la FEEDRATE OPTIMAL in diagramele de taiere
pentru grosimea materialului si intensitatea de taiere
utilizata.

Pierce Delay

Arc Voltage

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



MACHINE LIMITS afiseaza limitele masinii in albastru.
Pozitia capului este reprezentata de linii albe Tncru-
cisate. Traiectoriile alocate instrumentului Plasma

sunt afisate In rosu. Traiectoriile alocate marcatorului
pneumatic sunt afisate in verde. Traiectoriile rapide
sunt reprezentate de o linie gri punctata.

Zoom to Machine va permite s& mariti la limitele
programate ale aparatului.

Zoom to Job va permite sa mariti proiectul incarcat.

Run From Torch Position va reporni lucrarea de aco-
lo unde se afla lampa cand a fost oprita.

Maximize Plan View va afisa toate vizualizarile pe un
singur ecran.

H - 1.1
rogram view
- 1.1 S6 1-0.0539 J0. 3661
350 e Tt e

Acesta va afisa codul g al proiectului incarcat.

Edit job permite deschiderea codului g curent intr-un
editor de text.

Maximize Viewport va afisa toate vizualizarile pe un
singur ecran.

Height Control View:

Acesta afiseaza grafic miscarile suportului pentru
unelte Tn timpul functionarii

Trace Pause/Resume intrerupe graficul la urmarire.

Trace off/on va porni si opri afisajul statiei de ridicare
controlate.

Maximize Viewport va afisa toate vizualizarile pe un
singur ecran.

Ghidul utilizatorului
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Datum/Program Zero Group:

Acest grup controleaza pornirea masinii, precum si lucrarile Tn curs.
Datum:

Datum are mai multe caracteristici. Cand porniti masina pentru prima
data, Datum va porni motoarele si va muta masina pentru a stabili

punctul zero (MACHINE ZERO). G Datum

Odata ce lampa a fost mutata Tn coltul din stanga jos, masina este gata
sa functioneze.

Run Job:

RUN JOB va incepe lucrarea incarcata in VMD.

Stop:

Butonul STOP va opri aparatul in timpul oricarei miscari sau proces.

Reset:

Acesta va reseta lucrarea. Daca lucrarea a inceput Si nu este terminata,
va trebui sa resetati pentru a porni din nou lucrarea.

Active Run/Dry Run: Acest buton comuta intre modurile ACTIVE RUN

si DRY RUN.

* ACTIVE RUN: Acest lucru va va activa lampa atunci cand executati
o lucrare.

« DRY RUN: Acesta dezactiveaza lampa. In modul DRY RUN, lampa
va simula toate miscarile fara a activa lampa.

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



Jogging:

Jogging permite utilizatorului sa miste capul apasand sageata de directie. Grupul JOGGING se prezinta prin
tab, permitdnd mutarea capului in locatia corespunzatoare oriunde pe masa.

Continuous Incremental | Point ‘

T

+Z
I -Z
Feed Rate Override

73100 125 150 175 200

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

Increment Distance

P

0.000 0.020 0.040 0.060 0.080 0.100

‘ Continuous | Incremental | Point ‘

Move Relative to... Target Position

O KD
o
O

Using Feedrate...

(= )0
[ = ] @

Cut to Position Move to Position

Jog:

Tastele JOG sunt aranjate urmand miscarile mesei. Apasarea
tastei JOG spre centru muta lanterna incet, iar apasarea spre
exterior o muta mai repede. Fereastra JOG este alcatuita din trei
file distincte:

+  Continuous (continuu)

* Incremental (incremental)

* Point (punct).

In partea de jos a ferestrei se afla procentul FEED RATE
OVERRIDE%. Acesta permite modificarea vitezei de progres
a lucrarii active. Aceasta functie este utilizata pentru a regla
fin alimentarea pentru a obtine cea mai buna calitate de taiere
posibila.

Continuous va permite sa mutati lampa atata timp cat sageata
este apasata cu degetul.

Incremental Jog:

Apdasarea intr-o directie va muta lampa Tn aceeasi directie folosind
bara de reglare a distantei incrementale pentru a modifica acea
distanta.

Bara de reglare va permite sa utilizati trepte intre 0,000 si 0,100.
Puteti introduce direct orice numar in caseta de dialog.

Point Jog:

Point jog permite utilizatorului sa defineasca cat de mult doreste
sa se miste capul si din ce locatie.

Selectati punctul de origine al Iampii, viteza de Thaintare si
coordonatele X/Y si apasati MOVE TO POSITION.

CUT TO POSITION functioneaza in acelasi mod, dar urmand
secventa IHS si activand lampa. Acest lucru ajuta la eliminarea
reziduurilor si a liniilor perfecte.

@ Ghidul utilizatorului



AVHC si Dashboard:

AVHC (Arc Voltage Height Control) gazduieste ,COMMENT” controlerul gestioneaza suportul pentru unelte.
Tabloul de bord ofera operatorului o imagine de ansamblu asupra pozitiei capului si a altor indicatori de stare.

AVHC | Dashboard

Cut Parameters Sample Voltage IHS Mode

AVHC Mode HS
On

LINC-CUT® S 1020w-1530w

AVHC (Automatic Voltage Height Control):

Cut Parameters pot fi comutati intre programul prestabilit
si programul definit de utilizator.

Program Defined - Parametrii de taiere vor fi generati
automat pe baza tipului de material si a grosimii
materialului introduse n tab-ul PROCESS SETUP
(CONFIGURAREA PROCESULUI).

User Defined - Puteti introduce manual parametri

de taiere in functie de tabelele de taiere care
figureaza in manualul FLEXCUT™ 125 CE sau al
TOMAHAWK® 1538.

Sample Voltage este un comutator de pornire/oprire.

On (cu MODE: AUTO): La inceputul taierii, controlerul
invaté tensiunea de arc si mentine inaltimea dorita a
valorii de taiere introdusa n parametrii de taiere (CUT
PARAMETERS).

Off (cu MODE: AUTO): AVHC se va regla numai

pe baza tensiunilor SET VOLTAGE si CURRENT
VOLTAGE. Daca tensiunea SET VOLTAGE este
diferita de tensiunea de CURRENT VOLTAGE,
suportul pentru unelte isi va regla pozitia pentru a tine
cont de diferenta.

On/Off (cu AVHC MODE: MANUAL): Aceasta functie
este dezactivata.

IHS MODE este procesul utilizat pentru a detecta

na
rea

[timea materialului si modul in care acesta
ctioneaza intre gauri.

Optimal: Optimal efectueaza o detectie initiala
(ohmica) a materialului si foloseste un parametru
bazat pe grosimea materialului pentru a procesa
o altd detectie ohmica. Acest proces face ca capul
sa se ,elibereze” de detectarea ohmica pana la
grosimea materialului respectiv, pe baza acestui
parametru.

Always: Capul va detecta materialul prin detectare
ohmica la fiecare gaurire

AVHC MODE comuta intre modurile MANUAL si

AU

TO.

Manual - Lampa va ramane la inaltimea de taiere
stabilita de fiecare data cand materialul este
strapuns. Nu va regla automat inaltimea taiata in
timpul taierii.

Auto - Lampa va mentine distanta introdusa in CUT
HEIGHT si profilul materialului, pe baza tensiunii SET
VOLTAGE si a tensiunii CURRENT VOLTAGE afisate
pe generatorul de plasma.




IHS (Initial Height Sense): acest parametru
activeaza sau dezactiveaza functia de detectare
ohmica (OHMIC DETECTION).

*  ON: Capul va simti materialul atunci cand capacul
ohmic intra in contact cu materialul conductor
impamantat de pe masa. Odata ce detectarea
este facuta, capul va urca la indltimea de gaurire
prestabilita TRANSFER HEIGHT.

* OFF: Capul se va deplasa la inaltimea presetata
TOP OF MATERIAL (job setup) si se va retrage la
inaltimea perforata.

Dashboard

Cut Parameters Sample Voltage IHS Mode

AVHC Mode

HS

RESET Z POSITION: reseteaza axa Z la zero
Pozitionati miscand capul catre intrerupatorul de limita
superior si restabilind pozitia zero.

Dashboard:

Tabloul de bord (Dashboard) afiseaza indicatorii si
Dashboard instrumentele gazdei pentru operator.

Arc Voltage (Tensiunea de arc): Afiseaza feedback-ul
tensiunii de arc al plasmei in timpul taierii.

Arc Voltage ; X : Plasma Pierce Count: Acest contor este utilizat pentru
a urmari numarul de gauri realizate de consumabilele
cu plasma. Contor pentru resetare de fiecare data
cand consumabilele sunt schimbate.

Process (Proces): Afiseaza procesul curent de taiere.
Feedrate (Avans): Afiseaza procentul de viteza de

Plasma
Pierce Count

avans.
Dl Blove: X. Y. Z: Afiseaza coordonatele l&mpii in raport cu
Process Plasma HS masina.
OK to Move (OK pentru a muta): indica cand plasma
Feedrate Breakaway a strapuns foaia de taiat si este gata sa inceapa
programul.
IHS: indica cand foaia este detectata prin contactul
OHMIC.
Breakaway: indica daca socul lampii este declansat
sau nu.

Ghidul utilizatorului
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Selectarea optiunilor:

Tabelul cu optiuni gazduieste comenzile pentru optiunile adaugate. Aceste butoane de control ON/OFF
adaugate sunt vizibile numai daca au fost activate in OPTIONS PANEL (Panou de optiuni). Mai jos sunt
instructiunile pentru utilizarea optiunii indicatorului laser. Optiunea de taiere a tubului nu este disponibila
pentru LINC-CUT® S 1020w-1530w.

Laser Operation:

Laser Plate Finder este destinat sa ajute un operator de la panoul de comanda sa localizeze pozitia medie
aproximativa a corpului lampii pe suprafata foii, proiectand un punct laser rosu pe ea. Acest lucru va poate
ajuta sa localizati pozitia PLATE ORIGIN (originea placii), sa efectuati alinieri ale foii, precum si sa efectuati un
test in gol culaserul care indica pozitia aproximativa de taiere a piesei.

Este esential pentru functionarea corecté a acestei optiuni ca pozitia lampii sa fie setata corect si ca grosimea
placii sa fie definita inainte de a seta programul la zero, de a efectua o aliniere a placii sau de a rula un
program in conditii de mers in gol (DRY RUN) cu laserul activat.

How the Laser Works:

Laserul este pozitionat la un unghi mic fata de lampa, astfel incat sa treaca direct sub linia sa centrala. Cu
lampa pozitionata corect pe masina si grosimea foii introduse in sistem, axa z va efectua o reglare a pozitiei
atunci cand este activata, astfel incat punctul proiectat sa indice suprafata foii sub linia centrala a lampii.

Laserul poate fi activat numai atunci cand sistemul este pus Th modul Dry Run, dar se opreste automat atunci
cand sistemul este setat la Active Run si se executa un program partial.

Ctana 1 ) {In tab-ul PROCESS SETUP (Configurarea | s som
P :procesului), introduceti grosimea placii si Pasma

FLEXCUT .3

:intensitatea corespunzatoare de taiere.

%Trecet,i la modul DRY RUN (Mers in gol).

‘Activati LASERUL. Butonul va aparea VERDE Capul va cadea 1n pozitia corecta si laserul va
Etapa 2 I :porni.

Etapa 3 iMutat,i capul si utilizati indicatorul pentru a seta PLATE ORIGIN (originea placii), reglati
:alinierea foii, efectuati o lucrare in conditii de mers in gol sau pentru a vizualiza un punct pe

2 ‘placa.
Erepa4 )

:Cand ati terminat de utilizat laserul, mutati laserul pe OFF.
Etapa 4 iLa trecerea la modul ACTIVE RUN, laserul se opreste automat.
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In VMD, puteti genera oricare dintre cele 36 de forme standard faré a fi nevoie sa le generati in software-ul
dvs. CAD.

Access the Shape Library:
Pentru a accesa biblioteca de forme, apasati

P SHAPE LIBRARY din partea de sus a ecranului

‘ ‘ Q ° ! ‘ ‘ ’ 0 VMD. Biblioteca de forme ofera cele mai comune

s g 36 de forme, cu dimensiuni personalizabile, intrare

' . 0 > . o o ‘ p si iesire, viteza de avans si instrumente.

- Selectati forma pe care o c&utati si ap&sati OK.
‘ . . ‘ ' ‘ ‘ ‘ p Aceasta va deschide instrumentul de configurare a
R SRR SR RS T SR formei pentru forma selectata.
eIy 2\ = 9 0 0 X
Shepe Liray - Rectngie with 4 ol x Configurati-va forma:

s [T - Mai intai trebuie sa selectati instrumentul pe care
intentionati sa il utilizati. Plasma, marker de placa
sau Oxy.

CF O Lead In Radius Plasma, va permite sa creati o
raza pentru intrarea dvs. Daca este necesara
@ Q S introducerea unui cablu, introduceti 0.
Laadiniskis Lead In este lungimea miscarii punctului de
el strapungere de-a lungul traseului utilajului. El se
. @ o afla de obicei la 0,12.
Lead Out este lungimea taieturii creata din calea de
L = T debitare. Daca utilizati plasma, introduceti 0.
Coca
Overburn este lungimea masurata dupa punctul
final/de intrare. Folosit pentru materiale mai groase
X sau procese Ooxy.
o~ » ThisPC » OSDisk (C:) » ControllerData » Jobs » v O Search Jobs y-
R . P %7 ®  Dupa ce faceti clic pe OK, vi se va solicita sa
oo N o S it salvati (SAVE) forma dvs. Faceti dublu clic pe
B vowmionts £ || 3 v o - folderul JOBS. In mod implicit, numele fisierului va
B ol Mo sure e fi forma pe care ati selectat-o si poate fi modificat
Marketing 9SWODFDZSBEVELTEST(UT]QSA‘GM GM File 4K Tn favoarea UHUI nomenC|at0r def'n't de Utl|lzat0r
il [P e i Dupa ce ati numit forma, atingeti SAVE.
Tech Suppor # g 5100 FC200 INLINE TEST CUT 100 A.gm GM File 8KB
| 5100 SPIl 275 + 400 BEVEL TEST CUT 150... GM File 4KB
B e 02100 P2 AOINLNETES U1 s 2 VMD va incarca sarcina de activare si va trece la
2 OSDisk (C) 7 Line Speed Testgm GM File 1KB ’
U [ < ,NO KERF”.
I UCRR ectangle with 4 Holes g v‘
Save astype: | GM Code Job Files (*.gm) -
A Hide Folders Cancel

Ghidul utilizatorului
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Deschideti Shape in VMD:

Din ecranul MAIN (principal), apasati SELECT
JOB. Aceasta va deschide ecranul de selectie

a proiectului. Selectati proiectul din lista. Daca
nu ati salvat forma in folderul JOBS, va trebui s&

. apasati BROWSE si sa va localizati jobul.
Selectjob
* Name Size Source Modified 2 A H
BB ceciongc i Hoesom |1 C\CommolerDaavobs 1579201925926 | LUCRAREA ESTE COMPENSATA? Piesele
08 Slant Rectangle.gm 1KB CA\ControllerData\lobs ~ 9/4/2019 1:02:25 PM din BIBLIOTECA DE FORMA nu sunt Qotrivite
OE RIP.gm 1KB C:\ControllerData\Jobs 7/30/2019 4:36:30 ... H H
O& Simple Cut Testgm 1KB C:\ControllerData\Jobs 7/30/2019 4:34:16 .. pentru Compensa‘r’.ea KERF S’\eLCtatM $I
8 5100 Pl 275 + 400 INLINE TEST CUT 70A... 9KB CA\ControllerData\lobs  7/30/2019 2:40:02 . acest lucru va adauga KERF in functle de
D& 5100 SPII 275 + 400 BEVEL TEST CUT 150A 4KB C\ControllerData\lobs  7/30/2019 2:39:50 ; ; P A fae S
D& 5100 FC200 INLINE TEST CUT 100 Agm 8KB CA\ControllerData\lobs  7/30/2019 2:39:36 .. grosimea materialului din piesa.
& 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 ... v Tn sarcinile programate VMD Nest $| TMCAD,
Preview . Is Job Kerf Compensated F;Zs':fcﬁ;/zz T . SELECTAT' DA'

o O -
— Browse

Odata selectat, apasati ON. Lucrarea este

afisata pe ecranul GRAPHICS.
O O PP

ceree!

JobName:  Rectangle with 4 Holes.gm

LINCOLNL. | Cutting
Hm Systems

Feed Rate Override

ProdudionOperator 7 Inum [scat [I@J onin
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Cand aveti de rulat un fisier in format GM sau o forma generata in VMD gata de a fi taiata, exista o procedura
simpla pentru a transmite lucrarea prin VMD. Aceasta va aborda fluxul de lucru al executarii proiectului.

Job Name: 4400 80 r6.gm

[LINCOLNL, | Cutting Process Setup
ELEcTRiC) | Systems
Plasma

FLEXCUT -80

Datum

Plasma
FLEXCUT -125

Program
[

Transfer Height
Pierce Height
Cut Height

P lay

R ight
Arc Voltage

[

125 150 175 200

Dashboard

Datum:

Cand porniti Visual Machine Designer pentru prima data si va
conectati la controlerul Accumove, este necesar sa incarcati
configuratia masinii si s& porniti motoarele. Un ecran afiseaza
PLEASE SWITCH DRIVES ON. Apasati HIDE si apoi apasati DATUM
in coltul din stdnga jos. Lampa se va deplasa pana la limitele masinii
si va stabili punctul zero (MACHINE ZERO).

Deschideti un proiect:

Odata stabilit punctul zero (MACHINE ZERO), este timpul sa
deschideti un proiect si sa-l pregatiti pentru taiere. Apasati SELECT
JOB si localizati fisierul.

e Configurati procesul:

In tab-ul CONFIGURARE PROCES, introduceti
grosimea materialului si intensitatea la care

se intentioneaza taierea. Aceasta va umple
PARAMETRII DE TAIERE cu parametrii
predeterminati pentru cuplul grosime/curent.

Daca utilizati o setare de grosime a materialului
diferitad de cea ce trebuia

sa fie taiata, rezultatul nu va Tndeplini specificatiile!

Ghidul utilizatorului
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Plate Setup (Configurarea placii):

Plate Apasati PLATE SETUP. Utilizati tastele de miscare din PLATE SETUP

Setup

pentru a muta corpul lanternei in coltul din stdnga jos al foii de taiat.

Apasati SET ORIGIN PLATE. Aceasta fixeaza PROGRAM ZERO all
programului sau coordonatele absolute (X = 0: Y = 0) ale programului.

Set o
Plate Apasati pe CLOSE (Inchis).

Origin

in partea de jos a ecranului, comutati in modul DRY RUN. Apasati RUN
JOB. Aceasta va ,simula” programul incarcat fara a activa lampa cu
plasma.

Daca sunteti multumit de mersul in gol si de miscarile masinii, comutati
din modul DRY RUN in modul ACTIVE RUN pentru a incepe taierea
programului Tncarcat.

Apasati RUN JOB.

® Daca descoperiti ca masina se misca prea repede pentru material, puteti
Run Job

modifica viteza de avans utilizdnd bara glisanta FEED RATE OVERRIDE%.

in mod implicit, glisorul este setat la 100%. Pentru a ncetini procentual,
mutati glisorul spre stdnga. Pentru a accelera rata de alimentare, trageti
peste 100%.

Feed Rate Override

|| %

0 25 50 75 100 125 150 175 200
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Test de viteza liniara: Scopul este de a face ca taieturile care ies din masa sa arate cat mai bine.
Aceasta inseamna ca exista o acumulare minima de zgura pe partea inferioara a
piesei dvs. si o tesire minima la margini.

Am furnizat un fisier taiat pentru a verifica viteza de alimentare a echipamentelor
pe care intentionati sa le taiati cu puterea de putere. LINE SPEED TEST este
in lista proiectelor si ar trebui sa fie rulat pe fiecare grosime a materialului la
amperajele specificate In diagrama de taiere pentru a va oferi rezultate vizuale.
Testul de taiere este o piesa de 76,2 mm x 101,6 mm, formata din 9 linii. Fiecare
linie este programata sa functioneze la viteze diferite si sa ilustreze efectele pe
care le poate avea viteza asupra calitatii taierii.
Cu un procent de FEED RATE OVERRIDE la 100%, prima linie taie la 4,3 m/
min si scade de 10 ipm la fiecare linie pana la ultima linie setata la 80 ipm, iar
perimetrul exterior este de 100 ipm. Daca procentul FEED RATE OVERRIDE este
setat la 50, liniile trec de la 85 la 40, iar exteriorul este la 50. Verificati amperajul
si grosimea materialului din diagrama de taieri. Modificati PROGRAM FEED
OVERRIDE% daca aveti nevoie de un avans mai mare sau mai mic in functie de
grosimea materialului si de amperajul de alimentare.

Descarcati fisierul LINE SPEED TEST.gm

Introduceti parametrii AVHC conform diagramei de taieri.
Aduceti capul in coltul din stanga jos. Setati punctul PROGRAM ZERO
Lansati testul de viteza linear (LINE SPEED TEST).

Dupé finalizarea testului, trebuie verificate cateva lucruri. In partea de sus a
taieturii, doriti sa vedeti o taietura curata, fara o tesire excesiva. Cea mai buna
latime a liniei de decupare este aceeasi de sus in jos.

In partea din spate, puteti vedea latimea taieturii si acumularea zgurii. Cheia se
afla in liniile 3 si 4 care au cea mai mica cantitate de zgura. Indepartarea zgurii
ar trebui, de asemenea, sa fie usoara. De obicei, viteza optima este capatul inalt
al celor trei linii, care sunt relativ curate. Liniile drepte vor avea o taietura relativ
curata, dar ,interiorul” taieturilor dvs. se va face cu o viteza redusa datorita naturii
miscarii si mecanicii masinii. Cu aceste trei elemente, stiti ca interiorul va fi la fel
de curat ca linia dreapta.

Téierea LINE _— ) Avant Arriere
Speed Test: _ on R |

Cible

Trop rapide

Deci, in acest exemplu, IPM 110-90 va fi cea mai buna viteza pentru aceasta gro-
sime a materialului si setarea amperajului. Acum acest proces va fi folosit pentru
fiecare grosime a materialului pe care intentionati sa il taiati pentru a stabili viteza
corecta. Odata stabilite, aceste cupoane pot fi utilizate ca o diagrama de taiere
vizuala sau puteti utiliza foaia furnizata pentru a documenta setarile.

@ Ghidul utilizatorului



Utilizati acest sablon pentru a va crea propria diagrama de taiere personalizata utilizand testul de viteza
liniara.

Grosimea materi-
alului Amperaj
Tip

Viteza de . . Inaltimea de Inaltimea de
taiere Timp de gdurire gaurire taiere
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[ Interconectarea

Cu VMD, suntem capabili sa interconectam piese neregulate. Acest lucru va permite sa importati

fisiere DWG si DXF fara a fi nevoie de software CAM in afara site-ului pentru a genera codul G corect.
INTERCONECTAREA va aplica corectia prelucrarii taierii Si valoarea Lead In la toate caracteristicile. Acesta
va genera interconectarea cea mai stransa disponibila pentru dimensiunea materialului pe care I-ati introdus.

n Mesting

"2 gmoe. Nesting

Nested Jobs

MNew Nested Job

Add Nested Job

Nested Job Name:

Material: 3/16" A36
4

96

4400
FlexCut 125
AR_AR

45

Incepeti facand clic pe butonul
NESTING si pe ecran va aparea
NESTED JOB LIST.

Pentru a incepe o noua
interconectare, apasati NESTED
JOBS.

Selectati NEW NESTED JOB si
se deschide caseta de dialog ADD
NESTED JOB.

Tn aceasta fereastra de dialog, introduceti

un nume pentru interconectarea dvs. in
campul NESTED JOB NAME. Acesta va
deveni numele fisierului proiectului dvs.
Fiecare caseta de dialog care urmeaza

este o lista derulanta

Gasiti grosimea materialului pe care doriti
sa 1l taiati si dimensiunea piesei..

Selectati masa/utilajul de taiere cu plasma
pe care il utilizati cu amperajul corect

pentru aplicatie si apasati SAVE..

Ghidul utilizatorului
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HEEah guo. Nesting

Import CAD Drawing(s)

LINC-CUT® S 1020w-1530w

Lista ITEM LIST va fi deschisa cu NEST LAYOUT
(dispunerea interconectarii).

Pentru a adauga piese, accesati bara de instrumente
din dreapta si apasati PARTS (piese). Aceasta va
deschide lista pieselor.

Selectati IMPORT CAD DRAWINGS pentru fisiere
DXF/DWG. Aceasta va deschide PART SELECTOR
(SELECTORUL DE PIESE).

Aplicati ruta utilajului:

In partea de sus a ecranului se afl& FILE TYPE (tipul
de fisier), SURSA si DESTINATIA.

File Type (Tip fisier): comuta intre fisierele tip DXF si
DWG.

Sursa: locatia sursei fisierului (de exemplu, unitate
flash, folder de lucru)

Destinatie: locatia in care vor fi salvate fisierele
de iesire. Dosarul implicit VMD este situat in C: \
ControllerData\Jobs

Cele doua casete de selectare VERIFY si
ARTWORK: VERIFY va afisa piesele pentru

a examina straturile si alte detalii privind partile
individuale. ARTWORK va schimba traseele utilajului
in parcursul ONLINE si va ocoli setarile KERF.

in partea dreapta sunt proprietatile lucrarii JOB
PROPERTIES care pot fi aplicate pieselor
dumneavoastra.

Proprietatile de import IMPORTING PROPERTIES)
includ modificari de baza ale POST si ale importului
de fisiere.

Proprietatile utilajului (TOOLING PROPERTIES)
includ configurarea traseului utilajului pentru
secventierea, corectia kerf si intrarile de cablu.
Schimbati aceste setari daca aveti nevoie de intrari
sau de diametre specifice.

HARTA STRATULUI (LAYER MAP) separa straturile
prezente in proiect. Selectati procesul corespunzator
pentru straturile PLASMA, PLASMA MARKING si
IGNORE.




Efectuarea unei
interconectari

Nesting

Finalizati inter-
conectarea:

Complete Nest

Deschideti
interconectarea
in VMD:

Back (Run)

Cand toate piesele au cantitatea corecta, accesati lista din dreapta si se-
lectati NESTING.

Apasati NEST pentru a afisa o fereastra pop-up cerand sa selectati toate
piesele (TOATE) sau piesele selectate (SELECTATE). Faceti alegerea si
apasati OK. Aceasta va va organiza piesele pe material si va afisa aspectul
pe ecranul Job

Job: TestNest 48 X 48 Matri-12ga sheet

nnested Qty Nested Qty Nested Jobs

Complete Nest

e Smes. Nesting

Daca interconectarea dvs. nu necesita nicio editare sau daca este vorba
despre o piesa simpla, puteti alege COMPLETE NEST din bara de
instrumente din dreapta. Aceasta va deschide caseta de dialog CREATE
JOB (crearea unei lucrari). Indicati locatia in care doriti sa salvati lucrarea si
verificati amperajul decupajului. Apoi apasati OK.

Create Job Dialog

in ecranul de interconectarea din stanga jos (NEST), apasati butonul BACK
(RUN) care va va duce la ecranul VMD RUN.

Acum, pentru a rula interconectarea dvs., accesati SELECT JOB si localizati
fisierul. In tabul AVHC, comutati de la AVHC CUT CHARTS la CHARTS. In
f|$|er valorile optime vor completa automat parametrii de taiere (CUT PARAM-
ETERS) pentru grosimea si amperajul materialului specificat.

Tratati si rulati fisierul ca orice fisier normal.

Gt
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Exista deja mai multe fisiere de test descarcate pe computerul LINC-CUT® S 1020w-1530w pentru testarea
si verificarea calitatii taierii. Testele TEST DE VITEZA A LINIEI si TEST DE TAIERE SIMPLA sunt furnizate
pentru a ajuta la determinarea vitezei corecte de taiere in inci pe minut (IPM) pentru a taia grosimea foii

cu valoarea curenta reglata pe generator. Fisierele 1530W-65A-5mm_V1.gm sunt taieri de test de calitate.
Una dintre cele doua intrari va fi decupata in uzina Thainte ca masina sa paraseasca linia de asamblare
pentru a verifica functionarea acesteia inainte de expediere. Sugeram cu tarie ca prima voastra taiere sa

fie 1530W-65A-5mm_V1.gm pentru a verifica, ca starea masinii nu a fost afectata in timpul transportului Va
rugam sa localizati esantionul de testare din fabrica situat in vasul de apé si sa incarcati o bucata de otel
moale de 5 mm pentru a efectua un test comparativ de taiere.

Pentru LINC-CUT® S 1020w-1530w, folositi fisierul 1530W-65A-5mm_V1.gm.

1. Rotiti butonul ESTOP cu un sfert de tura.

* Daca apare un ceas WINDOWS, glisati degetul in sus pe
monitor. Introduceti ,cncop” in solicitarea parolei. Apasati sageata
cand vi se solicita.

2. Odata ce computerul este pornit, software-ul Visual Machine
~ Designer se va lansa automat.

Selact do

* Name Size|Source Modified

OIE 4400 125 ré.gm 6KB C\ControllerData\lobs  5/2/2018 1:46:26 PM 3 b4 1 U 1 1 d aH nit
Bt e e o . Apasati pe DATUM pentru realiza priza de origine a masinii.
O 4800 125 ré.gm 8KB CA\C
LIE@ 4800 80 r6.gm 8KB C:\C
D Line Speed Testgm 1KB CAC
O Simple Cut Test - 100ipm.gm 1KB CAC
Dkl 5100 FC125 BEVEL TEST CUT 105A.GM 4KB CA\C
OF 5100 FC125 INLINE TEST CUT 65A.GM 11KB C:\Ce
Okl 5100 FC200 BEVEL TEST CUT 150A.GM 4 KB C:\Control

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

o semesam 4 tab-ul PROCESS SETUP, introduceti grosimea materialului (5

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

e o s mm), precum si amperajul consumabilelor cu plasma. FLEXCUT™
- e - 125 GE - 65amp. Aceasta va incarca setarile de taiere cu setarile
corespunzatoare pe baza diagramelor de taiere.

5. Apasati SELECT JOB.

6. Gasiti fisierul 1530W-65A-5mm_V1.gm. Deoarece acest fisier
este reprezentat de un utilaj, IS
KERF COMPENSAT? Selectati DA si apasati OK.

Celelalte fisiere xxxR6.gm corespund altor instalatii decat LINC-
CUT® S 1020w-1530w - FLEXCUT™ 125 CE.

7. Apasati PLATE SETUP. Utilizati tastele de derulare pentru a
muta capul lampii in stanga jos a foii de taiat.

8. Apasati SET PLATE ORIGIN . Aceasta seteaza programul zero
(X'=0: Y=0). Apasati INCHIDETI

9. In partea de sus a ecranului, apasati GRAPHICS pentru a
vizualiza fisierul.

Plate 10 Apasati RUN JOB (aparatul poate genera scantei)

Setup

11. Taierea va avea loc dupa cum urmeaza.
1. Mai intéi cercuri interioare si poligoane.
Set

Pl 2. Numerele vor fi decupate.
Origin 3. Perimetrul exterior.

Odata ce fisierul de taiere este complet, comparati productia
cu decupaijul furnizat impreuna cu masa dvs. pentru a verifica
setarile, precum si calitatea taierii.

Felicitari pentru prima taietura!

Daca trebuie sa opriti
aparatul in orice moment,
va rugam sa apasati
butonul de oprire de pe
ecranul tactil.

@ Decupaj de 4400 80 R6.gm
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La fel ca alte instrumente, aceasta masina necesita intretinere. Aceasta parte va acoperi sarcinile zilnice,
lunare si ad-hoc pentru a va mentine LINC-CUT® S 1020w-1530w in stare buna de functionare.

intretinere zilnica

Alimentare electrica a plasmei:

Alimentarea electrica a plasmei si corpul lanternei trebuie verificate intre masurarea grosimii materialului
si inainte de taiere. Scoateti consumabilele si verificati daca trebuie inlocuite. Aplicati urmatoarele pentru
a determina cand consumabilele trebuie Tnlocuite.

Pentru a obtine instructiunile complete de intretinere a alimentarii plasmei FLEXCUT™ 125 CE sau
aTOMAHAWK?® 1538, consultati manualul proprietarului.
Pentru a obtine o copie a manualului, contactati asistenta tehnicad aLINC-CUT® S 1020w-1530w.

Izolatorul (numai cu FLEXCUT™ 125 CE):

Culisarea electrodului in izolator antreneaza uzura celui din-urma. Atunci cand
electrodul nu mai este bine tinut, trebuie schimbat izolatorul. In caz contrar, exista
riscul de a deteriora torta.

Electrodul: fiti atent la cantitatea de Hafniu prezenta pe varf. Cu cat craterul din
electrod este mai mare cu atat electrodul este mai uzat. Inlocuiti electrodul daca
adancimea din centru este mai mare de 0,06 po (1,5 mm). De asemenea, verificati
daca exista rasuciri intunecate langéa varful electrodului. Desi aceste semne nu se
coreleaza cu durata de viata a electrodului, ele indica prezenta contaminantilor in
alimentarea cu aer, cum ar fi umiditatea excesiva sau prezenta uleiului.

Difuzorul va trebui verificat periodic pentru a repara eventualele obstructiuni sau
fisuri

Duza este consumabilul cel mai frecvent inlocuit. Unul dintre semnele care indica
faptul ca duza trebuie inlocuita este acumularea excesiva de zgura si unghiul
conicului apare pe taierile voastre. Pe duza Tnsasi, veti constata c& un orificiu mai
mare sau o gaura de forma neregulata vor constitui semne de uzura excesiva.

Capacul CTP este cel mai durabil dintre consumabile si nu va trebui inlocuit decéat
atunci cand coroziunea, obstructia sau fisurile sunt vizibile fizic.

Capacul de protectie: tineti-l cu fata la lumina si verificati daca nici una dintre gauri
nu este blocata. Daca sunt, Tnlocuiti capacul. Aceste gauri permit iesirea gazului inert
si, atunci cand sunt infundate, pot modifica forma arcului de plasma si pot duce la
taieri inexacte.

JEESEl-—0

Cand nu sunt utilizate, va recomandam sa scoateti consumabilele pentru lampa pana la urmatoarea utilizare
pentru a preveni acumularea coroziunii pe pini.

@ Ghidul utilizatorului



Masina:

Ansamblul soc-arzator are douad magneti si trei crestaturi care ar trebui curatate de orice acumulare de zgura,
deoarece acest lucru poate indeparta suportul flamei suficient de departe de senzor si poate declansa socul
arzatorului.

Mutati masina in pozitia de referinta si desprindeti suportul arzatorului tragand
arzatorul de jos spre stanga sau spre dreapta.

Placa din spate ar trebui sa fie acum vizibila.

Folositi o carpa pentru a indeparta resturile metalice de la cei doi magneti sau
de la cele trei crestaturi de localizare.

Pentru a monta arzatorul, mai intai aliniati marginile superioare ale suportului

arzatorului, readucénd incet arzéatorul in pozitia sa de repaus.

intretinere lunara:

Masina:

In masura in care porticul ruleaza pe sinele liniare, patinele prezente pe aceasta sina trebuie gresate

in mod regulat. Acumulérile de zgura si de praf pot impiedica functionarea fluidului patinelor si s&
declanseze probleme la nivelul porticului care impiedica deplasarea corecta pe sine.

Grasimea recomandata este grasime cu litiu Mobil SHC Mobilith SHC 100 . Poate fi cumparata de pe
piata locala.

Incarcati cartusul de grasime intr-un pistol de grasime si urmati acesti pasi pentru a lubrifia sinele laterale.

Cu masina sub tensiune, deplasati porticul pana la centru mesei.

Opriti controlerul Accumove si slabiti suruburile cu cap hexagonal
Etapa 2 de 3,175 mm care mentin capacul lateral in pozitie, facand doua
rotiri. NU INDEPARTATI ACESTE SURUBURI.

gauri si scoateti capacul.

Odata ce capacul este indepartat, racordurile ,zerk” vor fi vizibile,

Etapa 4 fixati pistolul de gresare si actionati pompa pana cand grasimea
iese din baza compartimentului. Gresati racordurile ,zerk” din
fata si din spate.

) Glisati capacul lateral astfel incat suruburile s& poata trece prin

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



Tnlocuiti capacul longitudinal.

Etapa 5 *IMPORTANT* Glisati capacul astfel incat suruburile sa revina
la pozitia initiala din partea de jos a gaurii cheii si strangeti
suruburile la 2Nm.

Repetati etapele 1 pana la 5 pe celalalt capat al mesei.

Tndepértati capacele laterale rosii ale porticului indepartand cele
patru suruburi cu cap hexagonal de 3,175 mm de pe fiecare
capac.

Odata indepartate capacele, racordurile ,zerk” vor fi vizibile.
Atasati pistolul de gresare si actionati pompa péana cand
grasimea iese din buzunarul unde surubul si arcul intra in
ansamblu.

l l l
& & ®
o o o
o o ®
) ~ o

Etapa 9 l Reinstalati capacele laterale ale porticului.

Nu porniti din nou masina pana cand capacele longitudinale nu sunt din nou la locul lor;
in caz contrar, masina nu poate fi pornita.

Intretinere ad-hoc:

Urmatoarele depind de frecventa cu care este folosita masina. Daca masina functioneaza o data pe
saptamana, urmatorii pasi nu vor fi necesari la fel de des ca pentru o masina care ruleaza in fiecare zi.

Burdufuri:

Burdufurile sunt consumabile care protejeaza interiorul porticului contra zgurii si prafului. Cand burduful nu
mai protejeaza interiorul porticului, acesta trebuie Tnlocuit. Va rugam sa contactati Serviciul de asistenta
tehnica dupa vanzare pentru a cumpara burdufuri noi.

NOTA : Echipamentul LINC-CUT® S 1020w-1530w este livrat cu o surubelnita scurta
adaptata. Pentru a prelungi durata de viata a burdufului nu ezitati sa dezasamblati
burduful si sa-l reasamblati imediat ce este nevoie de o cuta falsa.
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Lamele

n timp, vasele colectoare vor acumula zguré, ceea ce va crea o suprafata de taiere neuniforma si o
continuitate slaba pe masa, care va afecta direct calitatea taierii. In acest caz, inlocuiti vasele colectoare
cu noi vasele de colectare. Marimea vaselor colectoare utilizate in mesele LINC-CUT® S 1530w este de
5 mm x 50 mm x 1650 mm si de 5 mm x 50 mm x 1230 mm pentru LINC-CUT® S 1020w. Daca masina
este utilizata pentru a taia in principal pe fata mesei, o altd optiune consta din a face séa pivoteze vasele
de colectare dinspre spate catre fata si invers. Curatati vasele de colectare utilizand un polizor si returnati
vasele de colectare pentru a le prelungi utilizarea.

Tava cu apa

L'eau dans le bac doit étre vidée et le bac doit étre nettoyé tous les 2 a 4 mois. Exista o supapa sanitara
de 12,7 mm in partea din stdnga spate a mesei. Pentru a scurge apa, va rugam sa contactati autoritatile
EPA sau autoritatile locale de apa. Dupa scurgerea apei, indepartati toate bucatile de metal si aruncati-le
in conformitate cu reglementarile locale si federale. Inchideti robinetul si umpleti din nou masa cu apa.
LINC-CUT® S 1020w poate contine 260 de litri, iar LINC-CUT® S 1530w 495 de litri. Lincoln Electric®
recomanda utilizarea “Plateguard Red” ca aditiv in apa pentru a preveni formarea ruginii si dezvoltarea
bacteriilor.

Cumparatorii de produse Lincoln Electric® trebuie sa se asigure ca consumabilele, fluidele si utilajele la
sfarsitul ciclului de viata sunt eliminate in conformitate cu reglementarile federale si locale.

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



- Marginile tesite sunt cauzate de miscarea gazului plasmatic pe masura ce este emis din duza. in
contextul taierii cu plasma, acest fenomen este inevitabil. Un utilaj de taiere cu plasma de inalta
definitie produce o tesire mai mica decat un utilaj de taiere standard.

. Tnéltimea ldmpii, presiunea aerului, calitatea aerului, directia de taiere si starea consumabilelor
influenteaza tesirea.

- In arcurile plasmatice utilizate pentru tdiere, gazul formeazéa un vartej. Din acest motiv, arcul are o
directie de rotatie, ceea ce inseamna ca o parte a taieturii are o tesit mai abrupt decéat cealalta parte.
Pentru a reduce tesirea piesei, trebuie utilizata directia corecta de deplasare.

- Directiile de taiere sunt denumite ,conventionale” si ,in urcare”. Intr-o taietura conventionala, lanterna
se va roti in sens invers acelor de ceasornic pe taieturile exterioare si in sensul acelor de ceasornic pe
taieturile interioare. Reversul este adevarat pentru taietura in escalada si tocmai aceasta taietura este
cea care obtine cea mai buna tesitura.

- Practic cea mai buna tesitura este in dreapta directiei de miscare.
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Conventional in escalada

- Colturile pot avea o tesitura mai abrupta decat taieturile normale. Acest lucru se produce atunci cand
masina incetineste pentru a efectua schimbarea directiei. Amperajul mai mic, in unele cazuri, duce la
viteze de deplasare mai mici si reduce inclinarea ,incetinirii” la colturi.

+ Unghiurile ascutite sunt posibile prin taierea unei forme mai mari care plaseaza incetinirea si
accelerarea masinii intr-o zona cu deseuri. Aceasta taietura este mai des utilizata pe materiale mai
groase, unde tesirea coltului creste semnificativ.

- Tnlocuiti consumabilele in mod regulat pentru a reduce tesirea. Un varf uzat sau unul cu acumulare
de zgura poate redirectiona fluxul de aer si poate provoca tesituri aleatorii si variatii ale calitatii taierii.
Verificati intotdeauna consumabilele atunci cand depanati tesitura.

- Una dintre cele mai simple modalitati de a reduce tesirea este taierea la viteza si inaltimea potrivite
pentru material si amperaj.

+Aerul furnizat la presiune constanta, curat si uscat scade, de asemenea, tesirea.

-/ — éﬁ. Y

Margine tesita Bucle de colt

@ Ghidul utilizatorului



Inaltimea Iampii corecte Lanterna oblica in Inaltimea Iampii gresite inaltimea Iampii gresite
Lanterna perpendiculara pe raport cu materialul Lanterna prea sus Lanterna prea jos
material

Pozitia
lanternei in

o . l ' . '
Tesitura
piesei finite

Tesitura egala pe toate Tesitura inegala Tesitura excesiva Tesitura inversa
partile
O parte poate fi dreapta, iarTaierea nu poate trece prin Lampa poate intra in
Tesit minim cealalta excesiv tesita material contact cu materialul si
poate provoca saritura sau
Durata de viata consumabila Poate fi cauzat de un varf deteriorarea varfului
mai lunga uzat

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



- Cazurile in care metalul nu a fost taiat complet pot indica diferite probleme:
1) Clema de impamantare nu este atasata corespunzator de material
2) Scaderea sau cresterea presiunii aerului
3) Prezenta umiditatii in conducta de aer
4) Cadere de tensiune
5) Contactul lanternei cu materialul
(majoritatea utilajelor de taiere cu plasma intra in modul de consum redus atunci cand intra in contact cu
materialul, impiedicand taierea sa treaca prin material).

- Cand masina incepe sa se miste inainte ca o pieséa sa fie terminata, taierea nu se va termina. in acest
caz, timpul de pauza sau termenul perforarii ar trebui sa fie ajustate pentru a permite suficient timp pentru
perforarea materialului.

- Cand traseul unei taieturi nu revine la punctul de plecare, poate exista o alunecare mecanica sau o
legatura. In unele cazuri, va fi usor sa stabilim care axa isi pierde pozitia. Examinati axa in cauza pentru
eventuale acumulari sau obstructii care ar putea cauza legatura.

Ghidul utilizatorului
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Marcatorul este un instrument oscilant pneumatic de gravare. Se alimenteaza cu aer. Aerul furnizat
actioneaza o serie de cilindri pneumatici si un solenoid care este activat prin interfata de comanda a
controlului Accumove.

Marcatorul necesita o presiune de aer de minim 6 bar si va consuma aproximativ 1 ,7 m3h la 6 bar. Viteza de
avans de functionare normalé a marcatorului placii este cuprinsa intre 750 si 1800 mm/min.

Este recomandat sa testati marcatorul placii pentru a gasi cele mai bune reglaje ale oscilatiei si
vitezei de avans pentru materialul de marcat.

Cutitul are o reglare a intensitatii; parametrii sai controleaza oscilatia cutitului si plaja de 1-5 si oprit.
Nu reglati niciodata setarea intensitatii atunci cand marcatorul placii este pornit.

Respectati intotdeauna instructiunile de siguranta descrise in manualul de utilizare al masinii.

Nu este necesar sa scoateti ansamblul arzatorului pentru instalarea marcatorului de placi.
Lubrificatorul pneumatic nu este umplut cu ulei pentru unelte pneumatice Tnhainte de expediere.
Umpleti instrumentul pneumatic cu ulei inainte de utilizare.

Regulator al
presiunii de
aer Conector MOLEX

Lubrificator pneumatic

Racord inferior in T
Gaura de montaj

Indicator de reglare a
- intensitatii

o

g | Cutt

Dezambalare:
Scoateti marcatorul de placi din ambalaj si verificati continutul:
Marcatorul asamblat.
Ansamblu de racordare pneumatica.
Ulei pneumatic (aproximativ 0,12 litri).
4 suruburi cu cap ingropat (utilizati suruburile furnizate impreuna cu masina)

Instrumente necesare:
Cheie Allen
Surubelnita cu cap plat
Blocare filet.

Lubrificatorul pneumatic in linie va livra cantitatea adecvata

de lubrifiere componentelor interne ale cutitului. Utilizati ulei Buson de

pneumatic pentru scule disponibil ih comert. umplere
1. Localizati lubrificatorul pneumatic de grasime pe spatele

ansamblului marcator.

Scoateti capacul de umplere.

Umpleti intre 0,02 i 0,04 litri de ulei

Inchideti busonul de umplere

Rotiti discul de reglare complet in sensul acelor de

ceasornic. Apoi rotiti capul surubului intre 1 si 2 ture.

Acesta va aplica lubrifierea corecta a cutitului. Daca uleiul

iese din varful cutitului, rotiti capul surubului cu 1 tura.

Umplerea lubrificatorului pneumatic: Rotita de reglare —\

o s wN
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Etapa 1 ) Deplasati porticul catre inaintea mesei si puneti accumove fara tensiune.
Deconectati racordul de aer din spatele sursei de alimentare cu plasma.
Opriti compresorul de aer si purjati conductele cu aer.

In dreapta arzatorului de taiere sunt 4 g&uri
Etapa 2 | pentru montarea marcatorului.

Aliniati marcatorul cu cele 4 gauri si strangeti

ansamblul cu cele 4 suruburi (folositi blocarea

filetului). Este recomandabil s& incepeti
din coltul din dreapta jos pentru a atasa

marcatorul.
4 suruburi —/
M10x32
Etapa 3 ) Racordati aAIin‘w‘eptarea pneumatica in
conectorul in “T".
Conector
MOLEX
Localizati cablul 2x2 MOLEX la iesirea lantului
Etapa4 | purtitor de cabru.

Bransati cablul in conector pana se aude un
“clic”. Atentie, conectorul nu poate intra decét
intr-un sens. Nu apasati fortat pe conector.
Cand este corect aliniat, conectorul trebuie sa
intre usor.

e
Ul

Configuratia
Conectorului
MOLEX

Ghidul utilizatorului
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Etapa 5 ) Verificati cutitul sa fie fixat in clema. Daca
cutitul este desfacut, strangeti surubul de

= ()] (—)

reglare. I
/ Clema a
cutitului
Surub de /
reglare a
clemei Cutit

Etapa 6 ] Sub la masina, mai sus de accumove, se |

I
gaseste lantul purtator de cablu al masinii.
Localizati conducta de aer comprimat si
racordati-o la intrarea de aer a masinii. )
Aliment X
imentarea cu aer a ; :
[ t =
FLEXCUT™ 125 CE sau a Xlsceira,l Alimentarea aerului o - .J.]
TOMAHAWK® 1538 e — s
L]
N o [~._Conducta gris
L. .| este situata in
Accumove Puzunarul de
deasupraAccumove

Etapa 7 Racordati conductele de aer

E ] Porniti compresorul de aer si verificati sa nu existe pierderi de aer. Presiunea aerului nu

trebuie sa depaseasca 8,3 bar.

Manometru

Etapa 9 ] Reglati regulatorul marcatorului cu o presiune
intre 0,34 si 0,69 bari. Aceasta presiune va

trebui ajustata in timpul reglajului OFFSET,
ulterior in procesul de ajustare.

Y
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Etapa 10 l Puneti intensitatea cutitului in pozitia oprit.

A } Ajustarea
@ intensitatii
@ cutitului

J ’

1

Etapa 11 ] AprindetiAccumove si lansati programul VMD pe calculatorul masinii.
Apasati pe “DATUM” si deplasati arzatorul pe masa.
Faceti clic pe butonul ,,,Biblioteca de instrumente™. Aceasta actiune va permite sa apara un
nou meniu care arata doua instrumente:
* Instrumentul plasma

e Instrumentul marcator

=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

Etapa 12 Faceti clic pe butonul MARCATOR

Etapa 13 Activati si dezactivati marcatorul de 3 la 4 ori pentru a va asigura ca marcatorul functioneaza
corect.
Ajustati miscarea si viteza adecvate actionand pe regulator.

Set

g HE

Etapa 14 Definiti parametri FLEXCUT™ 125 CE sau ai TOMAHAWK® 1538
si echipamentul in functie materialul utilizat.

Deplasati arzatorul pe tola si faceti clic pe "Setare Program Zero”
Aceasta va pune LINC-CUT® S 1020w-1530w in pozitia de
origine a masinii si va permite alinierea marcatorului pentru
etapele urmatoare.

Verificati ca ,Actionare activa” sa fie afisata sau ca arzatorul nu se
va declansa.

Program
Zero

@ Ghidul utilizatorului



Etapa 15 l Faceti clic pe butonul Activati plasma. Acesta

va lansa controlul inaltimii pentru ca instalatia
de plasma sa efectueze o gaurire in tola.

O data ce tola va fi gaurita, dezactivati plasma
pentru a stinge arzatorul.

@ Pozitionati marcatorul pe orificiul facut anterior.

Reglati amplasarea cu ajutorul tastelor de
derulare VMD.
Odata ce cutitul este aproape de locatia de
gaurire, comutati modul jog "Continuu” la
"Incremental". Acest lucru va permite ajustari
mai precise.
Reglati cu ajutorul tastelor de defilare pana
cand cutitul cade in gaura.

In modul incremental, masina va deplasa porticul intr-un pas incremental definit de fiecare data
cand sunt apasate tastele de derulare.

Odata ce varful cutitului a cazut in orificiul de gaurire, faceti clic pe butonul ,Set Offset” situat
in rdndul de marcaje. Aceasta va seta automat distanta de deplasare intre marcator si corpul
arzatorului cu plasma. Cand efectuati o lucrare cu mai multe instrumente, controlorul va
deplasa acest decalaj inainte de a activa marcatorul. Masina va stoca datele de decalaj a
instrumentului pana cand se efectueaza o resetare din fabrica pe masina.

tapa 17

:

4 Toolswsp - Control Panel %

Plasma Tool Marker Tool Auxillary Oxy Tool ‘ Continuous Incremental

- I D T

Set Offset
On Dwell 0.000) W 0.000 0.000)
Off Dl 0.000) 0.300) 0.000) 0.000 i

Feed Rate Override
rirce cont |G || a— %
Activate:

|
0 25 50 75 100 125 150 175 200

State

:

tapa 18 Dezactivati marcatorul Marcatorul se pune Tn pozitia sa de origine.
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Aceasta parte va acoperi defectiunile operationale de baza pe care le-ati putea intalni cu masina dvs. LINC-
CUT® S 1020w-1530w.

Erori ale masinii:

Problema

Solutie

Un motor nu functioneaza cand masina intra in
mod DATUM “Priza de Origine a Masinii)

Conectati-va ca ADMIN. Reincarcati
configurarea. Apasati OK. Realizati DATUM-ul
masinii.

Daca problema persista, contactati asistenta
pentru clienti.

Grinzi de constrangere in timpul executarii
pieselor.

Lubrifiati patinele sinei. Daca problema persista,
contactati asistenta pentru clienti.

Sectiunile nu ies perpendicular sau prezinta o
degradare a calitatii.

Verificati consumabilele arzatorului cu plasma
precum si parametrii tabloului de taiere.
Verificati daca arzatorul este perpendicular pe
tola de pe masa.

®
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Erori de software:

Problema

Solutie

In timpul fazei de detectare a fnaltimii initiale ,IHS”,
lumina de ,detectare ohmica” nu indica o stare de
detectare galbena atunci cand arzatorul intra in
contact cu materialul.

Verificati daca firul ohmic portocaliu este conectat la
borna arzatorului.

Verificati daca suprafata materialului nu prezinta
rugina sau coroziune care ar putea impiedica
contactul electric cu ecranul.

Consultati ghidul de depanare “Detectare ohmica”.

In timpul fazei de detectare a inaltimii initiale,
arzatorul nu coboara si nu detecteaza materialul, dar
aprinde mai repede arzatorul in aer.

Retrageti capacul CTP al corpului arzatorului si
inspectati/curatati consumabilele tuturor zgurilor, si
repuneti-le la loc dupa curatare.

Verificati Tn setarea lucrarii dacéa este activata
detectarea ohmica.

Verificati in Configurarea lucrarii daca modul IHS
este setat la pe Intotdeauna (Always).

Eroare ,IHS Failure: Check VFC Ground”

Verificati daca firul ohmic portocaliu este conectat la
borna arzatorului.

Verificati daca suprafata materialului nu prezinta
rugina sau coroziune care ar putea impiedica
contactul electric cu ecranul.

Consultati ghidul de depanare “Detectare ohmica”.

Eroare ,IHS Failure: Eliminati zgura de consumabile”
fara ca lampa sa intre in contact cu suprafata
materialului.

Retrageti capacul CTP al corpului arzatorului si
inspectati/curatati consumabilele tuturor zgurilor, si
repuneti-le la loc dupé curatare.

Inlocuiti consumabilele cu altele noi, inclusiv capacul
PTC.

Verificati firul portocaliu ohmic pentru impaméantare

Lampa strapunge materialul, dar nu exista miscare.

Verificati daca viteza programata in codul ISO si
procentul de supra viteza sunt corecte.

Verificati daca lampa are suficient material in punctul
de gaurire pentru ca plasma sa stabileasca un arc de
taiere cu putere maxima.

Verificati daca cablul de intrare Aux este conectat in
partea din spate a controlerului Accumove.

LINC-CUT® S 1020w-1530w
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Erori de software: (continuare)

Problema

Solutie

Tn timpul deplasarii arz&torului de la prima taiere,
varful arzatorului intrd in contact cu materialului si
opreste masina.

Verificati daca inéltimea de taiere este setata la
valoarea corecta.

Verificati daca modul automat/manual AVHC este
setat pe Auto.

Verificati ca modul ,Tensiunea probei” sa fie reglata
la ON.

Verificati daca in locul opririi masinii, masina
traverseaza o taiere precedenta sau intra in coliziune
cu zgurile unei taieri precedente.

In timpul taierii, arzatorul se retrage suficient de
departe de material si arcul se intinde sau se stinge

Verificati daca inéltimea de taiere este setata la
valoarea corecta.

Verificati daca modul automat/manual AVHC este
setat pe Auto.

Verificati ca modul , Tensiunea probei” sa fie reglata
la ON.

Verificati conexiunea cablului de masurare a tensiunii
arcului intre cutia VFC si generatorul de plasma.

Arzatorul urmareste contururile partii dar nu se
aprinde.

Verificati daca butonul Dry Run/Active Run indica
Active Run.

Verificati daca optiunea OK to Move este activata in
panoul de setari al masinii.

Daca optiunea OK la MOVE este dezactivata,
verificati erorile indicate pe generatorul de plasma.

Ecranul VMD afiseaza un ecran ,Accumove
Controller Not Connected” pentru mai mult de 30 de
secunde.

Inchideti complet software-ul VMD, opriti controlerul
Accumove timp de cel putin 30 de secunde.

Apoi porniti controlerul Accumove, asteptati 30 de
secunde si deschideti software-ul VMD.

Verificati daca cablul Ethernet rosu este conectat la
computer si la controlerul Accumove.

Verificati daca cablul Ethernet rosu este conectat la
portul din dreapta sau ultraperiferic al controlerelor
Accumove 2.

Ghidul utilizatorului
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Erori de software:

(continuare)

Problema

Solutie

Indicatorul de soc al arzatorului este galben si apare
ca nefiind conectat, chiar daca arzatorul este in
pozitia corecta.

Verificati daca linia de fixare a socului arzatorului
si daca nici o zgura de pe magnet nu impiedica
pozitionarea corecta si completa a arzatorului.

Verificati punctele de contact pentru decelarea
oricaror semne de coroziune, curatati si lubrifiati
pentru a asigura functionarea corecta a socului
arzatorului.

Verificati daca cablul socului arzatorului este
conectat la socul arzatorului si in spatele
controlorului Accumove, reinstalati daca este
necesar.

Cand priza de origine a masinii este in modul Datum,
masina se va deplasa la opritoarele mecanice
facand un zgomot de ,harait" la motoare.

Verificati daca fasciculul de intrare este complet
conectat in partea din spate a controlerului (Accu-
move 2).

Arzatorul nu se retrage cand se deplaseaza intre
taieturi, dar se opreste automat.

Deplasati axa Z la extremitatea cursei sale si faceti
clic pe Resetare Z, apoi faceti clic pe Run Job
(Executare lucrare).

Verificati daca valoarea inaltimii de retragere este
setatd la inaltimea de retragere dorita intre taieturi.

La jumatatea unui program, o limita este depasita pe
axa X sau Y.

Cand rulati un program, sistemul va stabili daca ur-
matoarea linie de cod g pastreaza sau nu masina in
anvelopa normalé de functionare. Daca apare acest
mesaj, programul este prea mare pentru a se potrivi
pe masina la pozitia de pornire curenta zero.

Verificati pozitia initialé a punctului zero program.
Utilizati panoul de afisare pentru a verifica daca pie-
sa depaseste limitele masinii si reglati pozitia zero si/
sau punctul programat in consecinta.

Arzatorul se transfera pe tola, dar nu o strapunge
complet, nu are loc nici o miscare.

Verificati conexiunea firului de lucru al utilajului de
taiere la masina.

Verificati daca tola de taiat este in contact cu vasele
de sacrificare ale mesei si ca nimic nu impiedica
aceasta legatura.

Verificati daca inéltimea de gaurire este setata la
valorile recomandate si nu mai mult in parametri si
vizual pe masina.

LINC-CUT® S 1020w-1530w
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Erori de software: [continuare]

Problema

Solutie

Controlerul nu porneste (Accumove 2).

Verificati daca alimentarea de 24 VDC este bransata
si indica o lumina de LED albastru.

Verificati daca alimentarea este bine bransata in
spatele controlorului Accumove 2.

Verificati daca oprirea de urgenta este dezactivata.

Controlerul are o lumina intermitenta (Accumove 2).

O intrare este scurtcircuitata la masa, deconectati
cablajul de la intrerupator, controlul inaltimii si in-
trarea si determinati ce conexiune cauzeaza starea
luminii intermitente. Rezolvati scurtcircuitul.

Ecranul VMD afiseaza un mesaj de eroare ,Please
update the firmware”.

Firmware-ul descarcat in prezent in controler nu este
versiunea corespunzatoare pentru acest software.

Conectati-va ca administrator si incarcati firmware-
ul in setarile masinii - fila Advanced, urmati
instructiunile de pe ecran.

Unul dintre motoarele masinii nu se misca atunci
cand incercati sa activati modul DATUM sau sa
miscati masina inainte.

Opriti controlerul Accumove si verificati daca toate
conexiunile cablului motorului sunt securizate pe
partea din spate a controlerului Accumove, precum
si pe fiecare motor.

Activati controlerul Accumove si deschideti software-
ul VMD dupa 30 de secunde.

Conectati-va ca administrator, dati clic pe butonul

de configurare al masinii, apoi alegeti Incarcare
configuratie. Alegeti fisierul de configurare adecvat
pentru aparatul dvs., apoi dati clic pe OK. Reporniti
controlerul si software-ul VMD.

Ghidul utilizatorului
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Erori de software: [continuare]

Problema

Solutie

Lucrarea apare inclinata sau rotita pe ecranul Planu-
lui de lucru.

Verificati daca placa este aliniatd cu punctul zero

al programului in coltul din stanga jos, apoi alegeti
Align Corner, avansati axa Y pozitiva o cantitate mica
si dati clic pe Aliniati marginile. Machina va reveni

la pozitia zero. Reveniti la Selectarea proiectului
(Select job) si deschideti din nou proiectul.

Daca piesa nu este afisata corect, problema se afla
in fisierul g-code (cod ISO) si ar trebui sa fie recreata
corect.

Cand utilizati integrarea de randuri si coloane in
software-ul VMD, valoarea de recuperare nu se
ajusteaza corect.

Puneti masina in pozitia de referinta, inchideti soft-
ware-ul VMD si opriti controlerul Accumove timp de
30 de secunde.

Porniti controlerul Accumove, asteptati 30 de se-
cunde si deschideti software-ul VMD.

Eroarea ,Execution Error External Pause” apare
atunci cand faceti clic pe butonul Run Job (executar-
ea lucrarii).

Verificati daca indicatorul de soc al arzatorului de pe
ecranul principal afiseaza Not Connected (Nu este
conectat) si daca este de culoare galbena.

Reinstalati arzatorul pe socul arzatorului pana cand
indicatorul este gri si indica Connected (Conectat).

Verificati daca cablul de soc al arzatorului este
fixat in pozitie fixa in unitatea Tnsasi si in spatele
controlorului Accumove.

Eroarea ,Execution Error Overtravel Detected” apare
atunci cand faceti clic pe butonul Run Job (executar-
ea lucrarii).

Daca lucrati in apropierea intrerupatoarelor de limita
ale cursei masinii, resetati programul la zero si
deplasati materialul dincolo de limitele masinii.

Eroarea ,Limit Exceed in Z-axis” apare Tn timpul
executarii unei lucrari.

Deplasati axa Z la extremitatea cursei sale inalte si
faceti clic pe Resetare Z, apoi faceti clic pe Run Job
(Executare lucrare) pentru a continua.

Daca indicatorul de detectare ohmica se aprinde
cand faceti clic scurt pe Run Job (Executare
lucrare) Tnainte ca eroarea sa fie afisata, scoateti
consumabilele si curétati-le de orice zgura.

Lanterna nu curata aerul sau se activeaza dupa
finalizarea unei detectii ohmice, butonul Stop se ap-
rinde si LED-ul Plasmei este aprins verde pe tabloul
de bord VMD.

Verificati sa nu fie coduri de eroare pe panoul
generatorului echipamentului FLEXCUT™ 125 CE
sau indicatoare LED de eroare pe partea anterioara
a echipamentului TOMAHAWK® 1538.

Verificati cablul interfetei CNC care trebuie sa fie
conectat intre generator si controlorii Accumove si
panoul VFC.

LINC-CUT® S 1020w-1530w
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Erori de software: (continuare)

Problema

Solutie

Lanterna se retrage complet in sus dupa detectarea
ohmica a materialului si butonul Run Job (Executare
lucrare) devine disponibil.

Curatati suprafata materialului de orice coroziune
care ar putea interfera cu procesul de detectare
ohmica.

Verificati daca fasciculul arzatorului este prins in
traiectoria catre suprafata materialului.

Verificati daca arzatorul nu impinge tabla prin
devierea acesteia Thainte de oprire si retragere.

Arzatorul intra n coliziune cu materialul dupa 2 cm
de taiere.

Arzatorul efectueaza taierea prea sus deasupra tolei
de taiat.

Verificati ca inaltimile de gaurire si de taiere sunt
reglate la valorile recomandate.

Verificati dacé modul de control al Tnaltimii este setat
la Auto si nu la Manual.

Verificati ca functia "Tensiunea probei” sa fie reglata
la ON.

Verificati prezenta zgurii in apropierea punctelor de
gaurire care ar putea interfera cu detectarea tolei de
catre arzator.

Lampa nu pare sa mentina o inaltime de taiere con-
stanta pe materialul de deformare.

Verificati daca modul de control al inaltimii este setat
la Auto si nu la Manual.

Verificati ca functia "Tensiunea probei” sa fie reglata
la ON.

Daca piesa implica o geometrie foarte complexa,
sistemul poate fi intr-un mod blocat pentru perioade
lungi de timp.

Conectati-va ca administrator, accesati setarile
masinii si sub tab Basic, modificati distanta de la colt
la 6,35.

Ghidul utilizatorului
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Cum sa comandati
Fotografiile sau schitele identifica aproape toate partile care alcatuiesc o masina sau o instalatie.

Tabelele descriptive contin 3 tipuri de elemente:
articole pastrate in mod normal pe stoc: v
articole care nu sunt pastrate in mod normal pe stoc: ¥
articole la cerere: fara marcaje

(Pentru acestea, va sfatuim sa ne trimiteti o copie a paginii cu lista pieselor completata corespunzator. Indicati
in coloana Comanda numarul de piese dorit si mentionati tipul si numarul de serie ale aparatului dumneavoas-
tra.)

Pentru elementele identificate Tn fotografii sau schite si care nu sunt incluse in tabele, trimiteti-ne o copie a
paginii in cauza si evidentiati referinta in cauza.

Exemplu:

in mod normal in stoc.
nu este in stoc
la cerere.

X[

‘ Stoc | Cod ‘ Descriere
E1 WOOOXXXXXX | ¢ Placa interfata masina
G2 WOOOXXXXXX X Debitmetru
A3 P9357XXXX , | Foaie de metal fata serigrafiata

|
Dacd comandati piese, introduceti cantitatea si numarul masinii in casuta de mai jos.

Matricule » INumar de identificare:

Ghidul utilizatorului
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Stoc

in mod normal in stoc.

xR

nu este in stoc

la cerere.

Co

d

Descriere

1 AS-CS-07007220 v Motor cu angrenaj transversal
2 AS-CS-07007200 v Motor cu angrenaj longitudinal
3 AS-CS-07007164 4 Burduful LINC-CUT® S 1020w-1530w (x2)
4 | AS-CS-101-2000-00 | ¢ Suport pentru Unelte ,Génération 2” - prise XLR
5 | AS-CS-101-5000-14 | ¢/ Soc torta “Generatia 2” tortd LC100M
AS-CS-101-5000-15 | ¢/ Soc torta “Generatia 2 tortd LC125M
6 | AS-CS-101-4000-00 | ¢/ Indicator laser
AS-CS-101-4005-00 | ¢ Lentile fara ecran - M16x1,5
7 | AS-CS-101-1100-04 | ¢/ g:rt])tlrttc;i;ntzerconectare soc arzator + intrerupator de limita
8 BK1250-200050 4 Controlor Accumove 2
AS-CS-400-0003-02 | ¢/ Alimentare 24VDC - 160W pentru Accumove
9 BK1250-200013 v ;(tlolr_)lNC-CUT® (in functie de versiune: PC-ul nu are un comu-
AS-CS-103-0005-02 | ¢/ tSol;i)UTTLE PC (in functie de versiune: PC-ul nu are un comuta-
10 AS-CS-07007331 4 Cablu HDMI
11 | AS-CS-400-0014-00 | ¢/ Alimentare PC 12VDC
12 | AS-CS-101-1100-05 | ¢ Cutie de reglare a Tnaltimii
13 AS-CS-07007316 v Ecran tactil de 22
14 | AS-CS-181-2015-00 | ¢/ Senzor inductiv
15 TMS-181-2037 4 Fascicul ,caracatitd” LINC-CUT® S 1020w
AS-CS-07007310 4 Fascicul ,caracatita” LINC-CUT® S 1530w
16 K4401-15 v Cablu interfatd Accumove - generator - 5 metri
17 | AS-CS-213-1000-12 | ¢/ Marcator pneumatic (optional)
18 |BK-TMS-213-1000-02| ¢/ Varf de marcator pneumatic (optional)
19 AS-CS-07007145 v Ansamblu de protectie a arcului de plasma
20 AS-CS-07007167 v Perdea de protectie
AS-CS-07007140 4 Set de 2 glisoare pentru sina grinda LINC-CUT® S
AS-CS-07007141 v Set de 4 placute pentru sina longitudinala LINC-CUT® S
AS-CS-07007360 4 TOMAHAWK® 1538 automat
AS-CS-07007361 v A | Tortd LC100M - 7,5 metri pentru TOMAHAWK® 1538

Dacd comandati piese, introduceti cantitatea si numarul m

C€

Type
Matricule

»

asinii in casuta de mai jos.

TIP:

>

Numar de identificare:
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Lincoln Electric® este specializat in fabricarea si vanzarea de echipamente de
sudura, consumabile si echipamente de taiere de inalta calitate.

Provocarea noastré este sa satisfacem nevoile clientilor nostri si sa le depasim
asteptarile. Din cand in cand, cumparatorii pot solicita Lincoln Electric® informatii
sau sfaturi cu privire la utilizarea produselor noastre. Rdspundem clientilor nostri
pe baza celor mai bune informatii pe care le avem in acel moment. Lincoln
Electric®nu poate garanta aceste sfaturi si nu isi asuma nicio responsabilitate
pentru astfel de informatii sau sfaturi. Declinam in mod expres orice garantie

de orice fel, inclusiv orice garantie de adecvare specifica pentru orice client, cu
privire la aceste informatii sau sfaturi. Ca o consideratie practica, nu ne putem
asuma nicio responsabilitate pentru actualizarea sau corectarea unor astfel de
informatii sau sfaturi, odata ce au fost date, iar comunicarea acestor informatii
sau sfaturi nu poate extinde sau modifica nicio garantie referitoare la vanzarea
produselor noastre.

Lincoln Electric® este un producator responsabil, dar selectarea si utilizarea
anumitor produse vandute de Lincoln Electric®se afla sub controlul exclusiv

si ramane responsabilitatea exclusiva a clientului. Numerosi factori dincolo de
controlul Lincoln Electric® afecteaza rezultatele obtinute prin aplicarea acestor
tipuri de metode de fabricatie si cerinte de service.

Sub rezerva modificarilor - Aceste informatii sunt corecte in functie de cunostintele
noastre Tn momentul tiparirii.
Va rugam sa vizitati www.torchmate.com pentru informatii actualizate.
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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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