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Tusen takk for tilliten du har vist oss ved a velge dette utstyret. Det vil gi deg full
tilfredsstillelse dersom du bruker og vedlikeholder det som anbefalt.

Utformingen, bestanddelenes spesifikasjoner og fremstillingen er i samsvar med
gjeldende europeiske direktiver.

Vennligst se den vedlagte EF-erklaringen for a se hvilke direktiver som gjelder for
utstyret.

Produsenten fraskriver seg ethvert ansvar ved en kombinasjon av deler som ikke er
anbefalt.

For a ivareta sikkerheten din ber vi deg om a felge den ikke uttemmende opplistingen
over anbefalinger og forpliktelser, som for en stor del allerede er inkludert i
arbeidsmiljsloven.

Vi ber til slutt om at du informerer leverandgren om alle feil som kan ha sneket seg
inn under redigeringen av denne bruksanvisningen.
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Lasningen LINC-CUT® S 1020w-1530w er en plasmaskjeeremaskin som er rask a installere, enkel & bruke
og en investering som raskt hentes inn igjen.

Maskinens understell bestar av et stalbord med tverrliggere som beerer platene som skal skjaeres, og
inneholder vann iblandet en spesifikk vaeske kalt “Plateguard red”.
Vannet fanger opp stgvet fra skjeeringen.
Forbrenningsgassene som avgis, ligger under eksponeringsgrenseverdiene under visse bruksvilkar:
1. Installer maskinen i et tilstrekkelig stort verksted med luftfornyelse
2. Begrens bruken til 2 timer effektiv skjeering per dag (gjennomsnittlig konstatert skjaeretid)

En bergringsskjerm og et intuitivt brukergrensesnitt med et bibliotek av allerede integrerte former, gjgr at du
kan starte skjeeringen med én gang.

Det falger med en programvarepakke for a kunne arbeide med programmene dine, som kan lastes inn via en
USB-ngkkel.

Maskinen er enkel & bruke og vedlikeholde, og er garanterti 2 ar.

Takket vaere FLEXCUT 125 CE- eller TOMAHAWK® 1538-teknologien sgrger maskinen for utmerket
kvalitet ved trykkluftskjeering pa karbonstal og rustfritt stél, med svaert god lennsomhet, lang levetid, feerre
finpussingsoperasjoner, mindre slaggdannelse og bedre vinkelkvalitet.

Yrkene og bruken utstyret hovedsakelig er beregnet pa er:
- metallarbeid
- lasesmedarbeid
- kunst- og hobbyvirksomhet
- produksjon av prototyper
- oppleering
- reparasjonsverksteder

Brukerveiledning

O,



Lincoln Electric® tilbyr en rekke muligheter for teknisk stgtte ved kjgp av skjeeremaskinen LINC-CUT® S
1020w-1530w. Her er en kort oversikt over de tilgjengelige alternativene. Statte pa stedet er mulig mot et
tillegg i prisen, ring 0825 132 132 for ytterligere opplysninger.

e Telefonservice

Var telefonservice er apen fra mandag til fredag, fra kl.8.00 - 17.00. Lincoln Electric® vil gjare sitt beste
for & svare pa oppringningene sa raskt som mulig. Grunnet maskinfeilsgkingens karakter og de enkelte
operatgrenes ferdigheter kan vi ikke garantere noen minimal ventetid pa telefonen fer du far hjelp.

Var tekniske stotte omfatter montering, reparasjon, konfigurasjon og spgrsmal angaende kvaliteten.
Brukeroppleering inngar ikke i var tekniske statte per telefon.

e E-post
Lincoln Electric® vil besvare e-poster sendt til "EU-AutomationServices@LincolnElectric.com®, innen 24 timer
fra mandag til fredag.

e Oppleering i LINC-CUT® S 1020w-1530w
Lincoln Electric® tilbyr en rekke opplaeringsmuligheter, enten hos kunden eller ved vart kompetansesenter i
Pont Sainte Maxence. Vennligst ring 0825 132 132 for ytterligere informasjon.

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



LINC-CUT® S 1020w-1530w-maskinen din leveres montert, men du ma fjerne fraktemballasje og
lasemekanismer fgr du kan ta den i bruk. Sjekk at alle delene er mottatt uten skade for du aksepterer
leveringen fra transportfirmaet.

Ring Lincoln Electric® pa 0825 132 132 for a opplyse om eventuelle transportskader. Maskinen er fullt testet
ved fabrikken. En metallskjeereprave vil veere a finne i maskinens vanntank.

Beskrivelse Delnummer
Maskinen LINC-CUT® S 1530w M.
! med plasmaskjeeringsenheten FLEXCUT™ 125 CE AS-CM-LCST530WF125
ELLER
Maskinen LINC-CUT® S 1020w M.
! med plasmaskjeeringsenheten FLEXCUT™ 125 CE AS-CM-LCST020WF125
O ELLER
Maskinen LINC-CUT® S 1530w M.
1 med plasmaskjeeringsenheten TOMAHAWK® 1538 AS-CM-LCS1530WTH80
ELLER
Maskinen LINC-CUT® S 1020w CM.
! med plasmaskjaeringsenheten TOMAHAWK® 1538 AS-CM-LCS1020WTHE0
1 I(.:Cé;25M startpakke med forbruksdeler (FLEXCUT™ 125 BK14300-SK
O ELLER
1 | LC100M startpakke med forbruksdeler (TOMAHAWK® BK12849-SK
1538)
0| 1 |LINC-CUT®S TM-CAD/CAM pakke AS-CP-LCSCADCAM
O 2 |Plateguard red AS-CW-005981

For & pakke ut LINC-CUT® S 1020w-1530w fjern plastfilmen og undersak maskinen for & avdekke eventuelle
skader. Ikke aksepter leveringen ved skade.

Det trengs en traverskran eller en gaffeltruck for & sette maskinen pa plass. lkke laft maskinen fra den siden
der kabelkjeden eller kabelholderen sitter. Nar maskinen er pa plass, niveller bordet ved hjelp av de justerbare
fottene. Start med de 4 hjgrnefattene og avslutt med de 2 fattene i midten (kun pa LINC-CUT® S 1530w).

Forsikre deg om at bordet star helt statt.

Brukerveiledning
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650 daN

1\

650 daN

LINC-CUT® S 1020w-modellen leveres
med fabrikkinstallerte lasemekanismer.
Lasemekanismene ma fiernes fgr maskinen
tas i bruk. IKKE sett boltene tilbake pa plass
etter at du har fjernet lasemekanismene,

siden det vil forarsake uopprettelig skade pa
portalen.

Ikke lgft maskinen fra den siden
der kabelkjeden eller kabelholde-
ren sitter!

LINC-CUT® S 1020w-1530w
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850 daN

LINC-CUT® S 1530w-modellen leveres

med fabrikkinstallerte lasemekanismer.
Lasemekanismene ma fiernes fgr maskinen
tas i bruk. IKKE sett boltene tilbake pa plass
etter at du har fiernet ldsemekanismene,
siden det vil forarsake uopprettelig skade pa
portalen.

Ikke laft maskinen fra den siden
der kabelkjeden eller kabelholde-
ren sitter!

Brukerveiledning




Utstyret til LINC-CUT® S 1020w-1530w levert av Lincoln Electric® er utviklet og produsert med henblikk pa
a ivareta sikkerheten. Sikkerheten totalt sett kan imidlertid forbedres med en korrekt installasjon og skjgnnsom
bruk fra din side.

ADVARSEL

IKKE INSTALLER, BRUK ELLER REPARER DETTE UTSTYRET UTEN A HA LEST
SIKKERHETSINSTRUKSENE | DENNE HANDBOKEN F@RST. Tenk for du handler, og utvis forsiktighet.

Generelle sikkerhetsinstrukser:

O

Les og forsta de generelle sikkerhetsinstruksene i den spesifikke handboken, 86957050, som
folger med utstyret.

Luftbaren stoy:

O

Se den spesifikke handboken, 86957050, som fglger med utstyret.

Spesielle sikkerhetsinstrukser:

Beskytt deg selv og andre mot farene for alvorlig personskade eller dad.

Hold barn pa avstand.

Hvis du har pacemaker ma du radfere deg med legen din far du bruker maskinen.

Forsikre deg om at alle installasjoner, bruk, vedlikehold og reparasjoner kun utferes av
fagleerte.

Loftebetingelser
For installasjon og vedlikehold ma operatgren bruke en egnet gaffeltruck, og lgfte LINC-CUT®

S 1020w-1530w fra motsatt side av kabelkjeden.

Stabilitet
Maskinen ma justeres med nivelleringsfattene slik at den star stgtt.

>k

Det er forbudt a klatre opp pa maskinens struktur, unntatt pa eventuelle plattformer eller
gangbroer som er ment for dette.

For & na opp til utstyr i hgyden ma brukeren ta i bruk et forskriftsmessig tilkomstmiddel, slik
som en sikret, mobil gangbro, en lift, e.l.

Rengjar arbeidsomradet regelmessig.

LINC-CUT® S 1020w-1530w @




For ethvert inngrep pa brenneren er det obligatorisk & sla av stramkilden FLEXCUT 125 CE
eller TOMAHAWK® 1538.

>

Bruksvilkar:
* Ingen gjenstander ma plasseres pa lgpeskinnene.
* lkke klatre opp pa kabelkjeden.
* For all handtering av metallplatene ma du forsikre deg om at sikkerheten til personer og
eiendom er ivaretatt.
* For du bruker maskinen ma du forsikre deg om at alle beskyttende elementer er pa plass.
Alle beskyttende deksler ma vaere skrudd pa plass. Kun autoriserte personer skal ha til-
gang til de elektriske boksene, sgrg for & ha et system som laser tilgangen.
* Ingen vedlikeholdsoperasjoner ma foretas pa en maskin under spenning.
* Ved lengre fraveer ma operatgren stenge av energitilfarselen (elektrisitet og gass).
* For ethvert inngrep pa maskinen ma du forsikre deg om at stremtilfgrselen til maskinen er
slatt av (det er tilstrekkelig & lase en ngdstoppknapp).

Enhver forflytning av maskinen vil kreve en ny nivellering av bordet.

Maskinen ma ikke under noen omstendigheter endres.
Maskinen er ikke et forankringselement for |lgfteutstyr.

Bruk av personlig verneutstyr (PVU) er obligatorisk.

Maskinvedlikeholdet ma utfares med all energitilfgrsel avslatt.
Det er obligatorisk a koble fra og lase all energitilfgrsel med hengelas.

Nadstopp og sikkerhetsliner ma vaere koblet sammen og testet i samsvar med maskinens
koblingsskjema.

Handtering av deler:
* Innretninger for & handtere arbeidsstykkene som er skjeert eller som skal skjeeres, er ikke

en del av utstyret og er kundens ansvar. Det er derfor opp til kunden a ta alle formalstjenli-
ge sikkerhetstiltak tilpasset det utstyret som er valgt for & handtere arbeidsstykkene.

* VIKTIG: Under handteringen av metallplatene som skal skjeeres, ma man ta alle ngdvendi-
ge forholdsregler for & unnga stat mot maskinen og Igpeskinnene.

» Et stgt mot et av elementene kan fgre til vinkelfeil eller funksjonsfeil pa den elektriske ak-
selen, og dermed feil i utskjeeringen av arbeidsstykkene.
En uheldig mangver vil kunne sette maskinens bevegelser utilsiktet i gang igjen.

» Dersom operataren kommer inn i omradet mellom Igpeskinnene, kan vedkommende bli
fanget mellom arbeidsstykkene og maskinene.

» En maskin i drift m& vaere under tilsyn av en oppleert operater.

> bbbl P

Lasersikkerhet:

* Laserpekeren er i klasse 3R. Handter den med forsiktighet. Ikke aktiver den nar brennerens
kollisjonssikring er utlgst.

* Dette produktet inneholder en laserdiode. Sgrg for at du overholder alle sikkerhetsregler ved
bruk.

* IKKE se inn i den direkte eller reflekterte laserstralen. Stralen kan skade gynene helt opp til
en avstand pa 34 m.

* Rett ALDRI en laser mot et fly eller et kjgretay, det er bade farlig og ulovlig. Laseren kan for-
arsake synsforstyrrelser hos pilotene, og forstyrrer synet helt opp til en avstand pa 730 m. En
laser kan distrahere helt opp til 7,3 km.

* Lasere i klasse 3R er trygge nar de handteres med forsiktighet. IKKE se inn i lysstralen. Unn-
ga enhver mulighet for at gynene kan bli utilsiktet utsatt for laserstralen.

* Dette er ikke et leketgy. Hold alltid aye med barn.

@ Brukerveiledning



Rﬂyk/gasser:

Vannbordet fanger opp mesteparten av de solide partiklene og en del av de gassformige utslippene av giftig
royk.
Restkonsentrasjonen, eventuelt kombinert med stoffer fra andre forurensningskilder som allerede finnes i
omgivelsesluften, kan imidlertid overstige grenseverdiene eller maksverdiene for yrkeseksponering.
Forskriftene stipulerer at:
»  Grenseverdien for kortvarig eksponering (av 15 minutters varighet) for NO2 (stgrste andel av NOx-
utslippet) skal ligge pa under 6 mg/m?.
»  Grenseverdien for yrkeseksponering (av 8 timers varighet) for NO2 (stgrste andel av NOx-utslippet)
skal ligge pa under 1,2 mg/m3.
Nedenunder er en beregning av den ngdvendige tilfarselen av frisk luft, ment som en pekepinn (se
anmerkning 1), for ikke & overskride eksponeringsgrenseverdien, basert pa malinger foretatt med stalplater
av 25 mm tykkelse, og med utgangspunkt i 2 timers skjeering i Iopet av en 8 timers arbeidsdag (15
minutter skjeering / time). Dette er den minst gunstige skjeeringen, sammenlignet med malinger foretatt
med 10 mm tykt stal, og 10 og 20 mm tykt rustfritt stal. LINC-CUT® S 1020w-1530w -maskinene er ikke
beregnet for skjaering i aluminium. Skjeering i aluminium pa vannbord er farlig: Eksplosjonsfare grunnet
hydrogenutvikling.

Verksted Verksted Verksted Verksted
Hoyde 5 m Hoyde 5 m Hoyde 5 m Hoyde 5 m
Bredde 5 m Bredde 10 m Bredde 10 m Bredde 10 m
Lengde 10 m Lengde 10 m Lengde 15 m Lengde 25 m
Volum (m?) 250 500 750 1250
Innstremning av frisk luft (i m®/h) som kreves for
a ikke overskride grenseverdien ved kortvarig 420 170 0 0

eksponering (15 minutter) for NO2, 6 mg/m?

Innstremning av frisk luft (i m®h) som kreves
for & ikke overskride grenseverdien ved 3300 3270 3240 3200
yrkeseksponering (8 timer) for NO2, 6 mg/m?

Anmerkning 1: Den oppgitte konsentrasjonen er den veiledende gjennomsnittsverdien i volumet. Den er i
virkeligheten hgyere i naerheten av bordet.

Mengden utslipp av restrgyk og -gasser avhenger i stor grad av kvaliteten pa platene som skjeeres,
skjeereparametrenes innstillinger og vannivaets hgyde.

Det er derfor ikke mulig for Lincoln Electric® a forplikte seg pa spesifikke verdier nar det gjelder
konsentrasjonen av rgyk og gasser ved arbeidsposten.

For & ta hensyn til alle mulige bruksvilkar kan kun individuelle malinger av eksponeringen utfert pa stedet
av en godkjent organisme, fastsla de avgitte konsentrasjonene med henblikk pa a definere de eventuelle
ventilasjonskravene.

Stoymaling:

Staymalinger av LINC-CUT® S 1020w-1530w utstyrt med FLEXCUT 125 CE og en LC125M
brenner (malingene M1 og M2), eller med TOMAHAWK® 1538 (maling M1) og en LC100M
brenner, utfgrt i samsvar med maskindirektivet 2006/42/EF, har fort til konklusjonene lagt frem i
tabellen nedenunder:

MALEFORHOLD
LC125MLC100M M1 M2

Stromstyrke 85A 125 A
Materiale Karbonstal: 8 mm Karbonstal: 20 mm
Gass Trykkluft Trykkluft
LAeqidB(A) | G ‘(’g')‘ ' | LAeqiaBA) | 1§ ‘(*g')‘ i

1 meter 101,2 114,3 95,2 108
Avstand fra 2 meter 96,2 109 90,6 103,6
r_rlméblepunktet 3 meter 93,2 106,3 89 103,8
til brenneren [ cter 90,8 103,8 85,9 98,6

5 meter 89,7 102,6 84,4 98,8
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Nar du installerer et Lincoln Electric® CNC skjaeresystem i verkstedet ditt, er det mange faktorer som vil ha
innflytelse pa produktivitetspotensialet, brukervennligheten og operatarens sikkerhet. De viktigste faktorene
det ber tas hensyn til, er den fysiske innredningen og plasseringen av maskinen i verkstedet, tilgjengeligheten
til strem, en jordingskontakt mot EMI, trykkluft og andre gasser og egnet ventilasjon.

Maskinen ma plasseres pa et stabilt, industrielt gulv, for eksempel:

Et 200 mm tykt, helstapt betonggulv, stapt minst 21 dager i forveien (BAEL 93 standard). Stgpens tykkelse og
armering er kun veiledende og ma tilpasses gulvets karakteristikker.

ELLER

Helstapte betongelementer i lengderetningen. 20 Mpa (350 kg/m?) betong med metallarmering.

Planhet over hele omradet med ekstra Igpespor + 10 mm. Hgydeforskjell pa dekket, 30 mm
(maks 5 mm/m).

Nar du forbereder installasjonen av skjeeresystemet Lincoln Electric® CNC, ma du serge for

tilstrekkelig plass. 800 mm fritt rom rundt maskinen.
Laft maskinen med en traverskran eller gaffeltruck, og kun fra motsatt side av der ledningene sitter.

Det ma installeres en dedikert jordforbindelse, plassert slik at man ikke risikerer a snuble i den.
Den medfglgende stramledningen er begrenset til 3 meter.

Nar du plasserer LINC-CUT® S 1020w-1530w ma du ta hensyn til ledningenes lengde:

* Den medfelgende stramledningen til LINC-CUT® S 1020w-1530w er begrenset til 3 meter.
» Den medfelgende stremledningen til FLEXCUT™ 125 CE eller tii TOMAHAWK® 1538 er

begrenset til 5 meter.
» Den medfglgende 162 ekvipotensialforbindelsen er begrenset til 10 m.

For a unnga vannsprut pa FLEXCUT™ 125 CE eller TOMAHAWK® 1538 anbefaler vi pa det
sterkeste & plassere enheten under vannbordet (for eksempel under bakre, hgyre ben).

LINC-CUT® S 1020w

LINC-CUT® S 1530w

Brukerveiledning
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FLEXCUT 125 CE
55 daN

650 daN*

526 mm

,«r

311 mm

TOMAHAWK® 1538
34 daN

1600 mm

455 mm

640 mm
* vekt uten vann

Maskinmodell LINC-CUT® S 1020w

Numerisk styring VMD SP3

Platemal 1000 x 2000 mm
Bredde: 1069 mm

Maskinmal Lengde: 2481 mm
Hgyde: 1600 mm

Maskinens nettovekt (uten vaeske) 650 daN

Levert pa pall 2150 x 3700 x 1750 mm

Vannkapasitet 260 liter

Hoyde mellom bjelkens underside og bordets 127 mm

overflate

20 mm for plater pa 1000 x 2000 mm
25 mm for halve overflaten

Motorer trinn / 2,8 Nm

3:1 reduksjonsgir med rem

Clutch med for-spente fjeerer

Langsgéaende styreskinner med 20 mm baereklosser
og tannstenger

Mulige platetykkelser for bordet

Reduksjonsgir

Styring og dri
yring og dnv Tverrgaende styreskinner med 15 mm baereklosser
og tannstenger
Anbefalt brukstid 4 timer / dag (2 timer effektiv skjaering)
Sertifisering CE-sertifisering

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



FLEXCUT 125 CE
55 daN

850 daN* .

,/

311 mm

TOMAHAWK® 1538
34 daN

LINCOLN L7
3 ELECTRIC

1600 mm

455 mm

640 mm

* vekt uten vann

Maskinmodell LINC-CUT® S 1530w

Numerisk styring VMD SP3

Platemal 1500 x 3000 mm
Bredde: 2027 mm

Maskinmal Lengde: 3481 mm
Hgyde: 1600 mm

Maskinens nettovekt (uten vaeske) 850 daN

Levert pa pall 2150 x 3700 x 1750 mm

Vannkapasitet 495 liter

Hoyde mellom bjelkens underside og bordets 127 mm

overflate

20 mm for plater pa 1500 x 3000 mm
25 mm for halve overflaten

Motorer trinn / 2,8 Nm

3:1 reduksjonsgir med rem

Clutch med for-spente fjeerer

Langsgéende styreskinner med 20 mm baereklosser
og tannstenger

Tverrgaende styreskinner med 15 mm baereklosser
og tannstenger

Anbefalt brukstid 4 timer / dag (2 timer effektiv skjaering)
Sertifisering CE-sertifisering

Mulige platetykkelser for bordet

Reduksjonsgir

Styring og driv

@ Brukerveiledning



Se kapitlet “Installere og konfigurere graveringsen-
heten”

Maskinen ma veere riktig jordet for & garantere de ansattes sikkerhet og fierne hgyfrekvent stay. Selve
grunnlaget for en tilfredsstillende jording er en effektiv jordingspinne. Et jordingspunkt kobles til pinnen med
en kort og tung leder. En enkel, kobberbelagt stalstang kan kjgres ned i grunnen for & lage en jordingspinne.
Det ma installeres en jordingspinne. Kall inn en kvalifisert elektriker for & kontrollere jordingen av systemet ditt.

Graveringsenhet

Bruk en 162 tvinnet kabel for a koble jordingsplaten pa bordet til kundens tilveiebrakte jordkobling.
For at CNC-skjeerebordene skal fungere som de skal, ma du koble en 162 kabel fra jordingsplaten til den
dedikerte jordingspinnen.

Sett plasmaskjaeringsenheten
pa plass. Sett bordets stram-
og jordingsledninger i foran pa
maskinen i igjen.

Plasmaskjeeringsenhetene
FLEXCUT™ 125 CE og
TOMAHAWK® 1538 leveres = 8
med en jording festet til poaumE
jordingsplaten. Dessuten er

en arbeidsjording festet til den
stjerneformede jordingen, for

a kobles til det arbeidsstykket
som skal skjeeres. Dersom
arbeidsstykket er malt

eller skittent, kan det veere
ngdvendig a blottlegge metallet
for & serge for en god elektrisk
forbindelse.

Jordingspinnen fglger ikke med
maskinen.

Vennligst se brukerhandboken for FLEXCUT™ 125 CE eller TOMAHAWK® 1538 for en komplett installasjons-
og brukerveiledning. Bare en kvalifisert elektriker kan koble til inngangsledningene pa LINC-CUT® S
1020w-1530w og plasmaskjaeringsenheten FLEXCUT™ 125 CE eller TOMAHAWK® 1538. Koblingene ma
utfgres i samsvar med alle lokale og nasjonale elektriske forskrifter. Dersom dette ikke gjgres, kan det fore fil
personskade eller dgd.

LINC-CUT® S 1020w-1530w er laget for en inngangsspenning pa 220/230 V, enfaset, 50 eller 60 Hz. Fgr du
kobler til stremmen ma du forsikre deg om at inngangsstremmens spenning, fase og frekvens svarer til det
som star oppgitt p& maskinens merkeskilt.

FLEXCUT™ 125 CE og TOMAHAWK® 1538 er laget for en trefaset inngangsspenning pa 400 V, og 50 eller
60 Hz. Fgr du kobler til strammen ma du forsikre deg om at inngangsstremmens spenning, fase og frekvens
svarer til det som star oppgitt pa maskinens merkeskilt.

ADVARSEL

Pa/av-bryteren pa FLEXCUT™ 125 CE eller TOMAHAWK® 1538 er ikke ment som en strembryter for
maskinen. Bare en kvalifisert elektriker kan koble inngangsledningene til LINC-CUT® S 1020w-1530w.

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



Maskin:

0,75 Kw-0,9 kVA-4 A -
220/230 V
Enfaset, veggmontert
stikkontakt 2P+E 230 V
/16 A

Stremkilde
FLEXCUT™ 125 CE:

22 Kw - 28 kVA-40 A -
400 V
Trefaset, veggmontert
stikkontakt 3P+E 400 V /
63 A

Kunden ma tilveiebringe to stremforsyninger + jording

__l_

Byggjording
Maks 5 Ohm

Maskin:

0,75 Kw-0,9kVA-4A-
220/230 V
Enfaset, veggmontert
stikkontakt 2P+E 230 V
/16 A

!

Stremkilde
TOMAHAWK® 1538:

13,7 Kw - 17,4 kVA - 20
A-400V
Trefaset, veggmontert
stikkontakt 3P+E 400 V /
32A

Kunden ma tilveiebringe to stremforsyninger + jording

__l_

Byggjording
Maks 5 Ohm

LINC-CUT® S 1020w-1530w CNC-maskinen ma brukes med:
tarr trykkluft, fri for olje og nitrogen
trykkluft som er ren. Det anbefales et standard linjefilter pa 5 mikrometer, men for optimal ytelse bar

du foretrekke et forfilter pa 3 mikrometer.

Til kompressoren eller haytrykksflasken MA det benyttes en hgytrykksregulator.

FLEXCUT™ 125 CE
15,6 m3/h - 7,2 bar

) A
I'\./‘/I | 1M,
=

[ —

Slangekobling
@107

TOMAHAWK® 1538
16,8 m3/h - 6,7 bar

=
A 1 r'f::"a" 1

.
1
e

I
=1
L—

Slangekobling
@107

Forsyningstrykket ma vaere pa 7,2 bar med en stremningshastighet pa 15,6 m3/h.

LUFTFORSYNINGSTRYKKET MA ALDRI OVERSKRIDE 75 BAR, ELLERS KAN MASKINEN BLI @DELAGT!

ADVARSEL

Kvaliteten pa luften som er brukt til plasmaet har en betydelig innvirkning pa snittkvaliteten.

Brukeren ma sarge for en trykkluftkilde med en regulator som kan levere den anbefalte luftstremmen og
trykket. Luften ma veere ren, og fri for olje og fett.
KVALITETSKLASSE: iht. til standarden ISO 8573-1

Partikkelinnhold Klasse 3 | Kornstarrelse 5 pm Massekonsentrasjon 5 mg/m?
Vanninnhold Klasse 3 | Maksimalt duggpunkt under trykk -20 °C
Totalt oljeinnhold Klasse 5 | Konsentrasjon 25 mg/m?

Luften ma tilfgres plasmaet via en slange pa 10 mm i diameter og en 1/4 NPT hurtigkobling. Luftslangene ma
plasseres slik at de ikke utgjer noen snublingsfare.
Vannet ma helles i bordets vanntank fer bruk. Det kan benyttes rusthemmende midler uten natriumnitritt for &

motvirke korrosjon pa CNC-plasmaskjaerebord med vann. Operatgrene oppfordres til & benytte produkter som

er klare til bruk og beregnet pa CNC-plasmaskjeerebord.

Vannkapasitet: LINC-CUT® S 1530w kan inneholde ca. 495 liter (hvorav 10 L “Plateguard red” og resten
vann). LINC-CUT® S 1020w kan inneholde ca. 260 liter (hvorav 7,5 L “Plateguard red” og resten vann)

Vannstanden er korrekt nar vannet nar opp til oversiden av lamellene.

()
\&/
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Styringer og parametre for FLEXCUT™ 125 CE plasma

Vennligst se brukerhandboken for FLEXCUT™ 125 CE som fglger med plasmaskjeaeringsenheten. Nar maski-
nen er pa og den automatiske testen er utfgrt, vil alle indikatorlampene pa kontrollpanelet tennes.

Styringer pa forsiden

1 | LCD-skjerm

Hovedluft, gasstrykkmaler og
reguleringsknapp

Hjem-knapp
Pa/av-bryter

|
"

s

Brennertilkobling
Arbeidskabel-tilkobling
Menykontrollknapp

AAAR

O IN|ooja|h|W]| DN

Rens

-
LS
<
«
<
«
«
« —
<
«
«
«
«
«
«
-

1 99998%

Styringer pa baksiden

Luft- eller gassinngang (1/4” (6,35
mm) NPT hurtigkobling

10 [ Tilgang til gjentilkoblingspanelet
11 | Klemme for inngangskabelen
12 | 14-pinners CNC-grensesnitt

13 | Vifte

LINC-CUT® S 1020w-1530w
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Vekt

53 kg

Primeer stremtilfersel

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

Inngangsstrem 40 A@ 100 %

Arbeidssyklus 125A-175V @ 100% (40 °C)
Tomgangsspenning 300V

Innstilling av skjserestrommen 201l 125 A

Gasstilforsel

Trykkluft — 6,5 bar - 260 I/min (avkjgling og skjeeregass)

Tenning Ved kontakt, uten HF
Kabelbuntlengde 7,5 meter

Kontakt Universell sentralkontakt
Materialer Karbonstal - rustfritt stal

Platetykkelse midt pa

opptil 25 mm (stal)

Vinkelsnittkvalitet

Omréade 4-5 iht. ISO9013

Forbruksdelenes levetid

350 skjeeresykluser (20 sek) ved 125 A og 750 sykluser ved 105 A

Byttbare prosesser uten endring
av forbruksdeler

Trykkluft — 6,5 bar - 260 I/min (avkjgling og skjseregass)

Vennligst se brukerhandboken for FLEXCUT™ 125 CE for en komplett installasjons-
og brukerveiledning. lkke stram forbruksdelene for hardt til. Stram bare til delene sitter

godt.

Slitedeler til brenneren LC125M

Isolatorenhet foran (LC125M) | BK14300-18 1 stk.

i
Startpakke til brenneren LC125M (BK14300-SK) =
Elektrode (LC125M) BK14300-1 2 stk. 3
Virvelring 45 A - 125 A (LC125M) BK14300-13 1 stk. i
Dyse 45 A (LC125M) BK14300-7 1 stk.
Dyse 65 A (LC125M) BK14300-8 1 stk. -
Dyse 85 A (LC125M) BK14300-9 1stk.
Dyse 105 A (LC125M) BK14300-10 2 stk. “
Dyse 125 A (LC125M) BK14300-11 2 stk.
CTP-kappe (LC125M) BK14300-15 1 stk.
Beskyttelseskappe 45 A - 65 A (LC125M) BK14300-3 1 stk. g
Beskyttelseskappe 85 A - 125 A (LC125M) BK14300-4 1 stk.

Brukerveiledning
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Styringer og parametre for TOMAHAWK® 1538 plasma

Vennligst se brukerhandboken for TOMAHAWK® 1538 som fglger med plasmaskjaeringsenheten. Nar maski-
nen er pa og den automatiske testen er utfgrt, vil alle indikatorlampene pa kontrollpanelet tennes.

Styringer pa forsiden

Valg av skjeeremodus
Mano trykkregulator
Brennertilkobling
PA/AV-indikator
Utgangs-indikator
Temperatur-indikator

Trykkluftsfeil-indikator romaamc 18538
Brennersikkerhets-indikator ’

QIO |N|[OO|A|BR]|WIN|=

Justering av utgangsstrammen
Arbeidskabel-tilkobling
CNC-grensesnitt

-
o

-—
-

Styringer pa baksiden

12 | Luftinngang
13 | Vifte

14 | Strgmledning
15 | Pa/av-bryter

LINC-CUT® S 1020w-1530w




Hovedspesifikasjonene for TOMAHAWKE® 1538 plasmastremkilde

Stremforsyning

Trefaset 400 V + 15 %

Effektforbruk

7,1 kKW ved 100 % driftsbelastning
13,7 kW ved 40 % driftsbelastning

Frekvens

50/60 Hz

Nominell utgang ved 40 °C

Driftsbelastning Utgangsstrom Utgangsspenning
100 % 60 A 104 VDC
60 % 85A 114 VDC
40 % 100 A 120 vDC
Omrade for utgangsstremmen
Skjaerestromomrade Maksimal tomgangsspenning Pilotbuestrem
20-100A 320 vDC 20A
Trykkluft
Stremningshastighet Arbeidstrykk

280 % 20 % I/min ved 5,5 bar

6 -7 bar

Anbefalte stremled

ninger og sikringer

(Treg) sikring eller
automatsikring med “D”-karakteristikk

Stremledning

32A 4 x4 mm?
Mmal
Hoyde Bredde Lengde Vekt
455 mm 301 mm 640 mm 34 kg
Driftstemperatur -10 C° til +40 °C

Lagringstemperatur

-25 C° til +55 °C

Hovedspesifikasjonene for LC100M-brenneren

Tenning Ved kontakt, uten HF
Kabelbuntlengde 7,5 meter
Kontakt Universell sentralkontakt

Ytelse for utstyret TOMAHAWK® 1538 + LC100M-brenner

Materialer

Karbonstal - rustfritt stal

Platetykkelse midt pa

opptil 25 mm (stal)

Vinkelsnittkvalitet

Omréade 4-5 iht. ISO9013

Byttbare prosesser uten endring
av forbruksdeler

Trykkluft — 5,5 bar - 280 I/min (avkjeling og skjeeregass)

Skjeerestremomrade

40-60-80A

Brukerveiledning

(7)
()



Bruk av forbruksdelene til brenneren LC100M - TOMAHAWK® 1538

Vennligst se brukerhandboken for TOMAHAWK® 1538 for en komplett installasjons-
og brukerveiledning. Ikke stram forbruksdelene for hardt til. Stram bare til delene sitter
godt.

Startpakke for brenneren LC100M (BK12849-SK)

Elektrode (LC100M) BK12849-3 5 stk.

Virvelring 60 A - 80 A (LC100M) BK12849-9 1 stk.

Dyse 40 A (LC100M) BK12849-4 1 stk.

Dyse 60 A (LC100M) BK12849-5 2 stk. i
Dyse 80 A (LC100M) BK12849-6 2 stk. . ‘
Ring (LC100M) BK12849-9 1 stk. .
CTP-kappe (LC100M) BK12849-22 1 stk.
Beskyttelseskappe 40 A (LC100M) BK12849-14 1 stk.
Beskyttelseskappe 60 A - 80 A (LC100M) BK12849-15 1 stk.

| tillegg til den automatiske brenneren LC100M leveres TOMAHAWK 1538-installasjonen med den
handholdte brenneren LC105.
Sistnevnte kan benyttes innimellom, eventuelt til oppskjaering av plateskjeletter. Selv om den er enkel & bruke,
ma det imidlertid tas noen forholdsregler:
+ Sl4d av TOMAHAWK 1538.
+ Ta ut den eksterne kontrollkabelen som kommer fra maskinen.
Ta ut LC100M-brennerens kontaktplugg.
Sett i LC105-brennerens kontaktplugg.
Sjekk at forbruksdelene passer til den gnskede skjeerestyrken.
Sla pa TOMAHAWK 1538.

Manuell 100 A plasmaskjaring: TOMAHAWK® 1538 + LC105-brenner

For a ga tilbake til automatisk modus med LC100M-brenneren:

Sla av TOMAHAWK 1538.

Ta ut LC105-brennerens kontaktplugg.

Sett i LC100M-brennerens kontaktplugg.

Koble den eksterne kontrollkabelen som kommer fra maskinen til igjen.
Sjekk at forbruksdelene passer til den gnskede skjeerestyrken.

Sld pa TOMAHAWK 1538

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



Falg veiledningen nedenunder for & starte LINC-CUT® S 1020w-1530w CNC-maskin. Den komplette
brukerveiledningen er tilgjengelig i en integrert fil i VMD. Bruk spgrsmalstegn-knappen for a ga til filen.

Trinn 1 w Sett bryteren pa Accumove-enheten pa ON. Drei ngdstoppknappen en kvart omdreining i
retning med klokken. Det vil gi strem til Accumove og starte datamaskinen.

Hvis det vises en gra WINDOWS-skjerm, sveip med fingeren mot toppen av
bergringsskjermen. Tast inn passordet «cncopy». Trykk pa pilen.

Nar datamaskinen har startet, vil den starte programvaren Visual Machine Designer “VMD”.
Trinn 2 I

Trykk pa DATUM pa skjermen. Det vil aktivere den variable driften. Hodet vil forflytte seg til
Trinn 3 ] nedre, venstre hjgrne av bordet, «<HJEM»-posisjonen. Maskinen er na klar til bruk.

Nedre, ven-
stre hjgrne

= Metode nr. 1
Sla av maskinen, men la den forbli tilkoblet stremnettet:

Trinn 1 I Sett maskinen pa ngdstans; Accumove slar seg av.

Trinn 2 I Trykk pa tasten “Extinction”.

|

Trinn 3 Skjermen slar seg av og PC-en gar i dvalemodus.

@ Brukerveiledning



For a sla pa maskinen:

Trinn 4 Ta av ngdstansen; Accumove starter.

Trinn 5 PC-en merker en nettverksaktivitet, og gar ut av dvalemodusen.

JE B

Trinn 6 VMD-programmet starter.

1 Metode nr. 2
Sla av maskinen nar man ognsker a koble den fra stremnettet:

Trinn 1 Sett maskinen pa ngdstans.

)

Trinn 2 Sveip med fingeren fra venstre kant til midten av skjermen.

3-4

Trinn 3 Trykk pa “Windows”-knappen.

Trinn 4 Trykk pa “Shutdown”. ~ A

AS Arrec: W16

O il

Trinn 5 Sla av stremtilfarselen til maskinen.

For a sla pa maskinen:

Trinn 7 Sla pa stremtilfgrselen til maskinen.

Trinn 8 Dersom det finnes en “shuttle”-PC (med PA/AV-knapp): Trykk pa PC-ens pa-knapp.

g8 B BE

Trinn 9 l Hvis metall-PC, vil PC-en starte automatisk.
Trinn 10 l Ta av ngdstansen.
Trinn 11 l VMD-programmet starter.

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



[ Oversikt over Visual Machine Designer “VMD”

Visual Machine Designer (VMD) er driverprogramvaren for alle ACCUMOVE® CNC-kontrollerne. De fleste
kommandoene for bordet finnes pa hovedskjermen, sammen med funksjoner for a opprette og handtere filer.
Denne raske innfgringen vil gi deg et overblikk over de forskjellige funksjonene, samt virkemate.

e: 4400 80 r6.gm

(LINCOLN. | Cutting Process Se
LeLecraic) | Systems

up
Plasma
FLEXCUT -380

VMD-hovedskjermen er delt inn i seksjoner for a lette navigering og drift. Oversikten over alle knappene
og funksjonene vil behandles seksjonsvis.

1. Job group - Apner og styrer alle aspektene av inndatafilen eller opprettelsen av jobben.
2. View Screen - Viser jobboppsett, jobbgraf, jobbens g-kode eller kart over verktgyholdernes bevegels-

er.

3. Datum/Program Zero - Etablerer maskinens nullpunkt via DATUM, samt programmets nullpunkt pa
maskinen.

4. Cut Parameters/AVHC - Innstillinger for hgydekontrollen og dens funksjoner.

5. Run group - Disse knappene styrer jobbstart og -stans.

6. Jogging - Styrer brennerbevegelsene pa maskinen med den programmerte hastigheten.

7. Dashboard - Viser hodets koordinater og alle indikatorene kontrollert av maskinen.

Brukerveiledning
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Job Group:

JOB GROUP dekker alle jobb-funksjoner. Denne gruppen gjar det mulig a direkte velge en jobb, opprette en
jobb (formbibliotek) eller endre jobbfunksjoner.

Velge en jobb:

Slik apner du en jobb i VMD..

| SELECT JOB-omradet finner du mappen HOT FOLDER og
jobbene som er lastet inn i denne. * C:\ControllerData\Jobs
er HOT FOLDER-en.

Selectjob

* Name Size Source Modified

For a velge en annen kilde trykk BROWSE, som vil &pne STy T
den vanlige WINDOWS-dialogboksen. it oaarts nisga i
Vinduet PREVIEW vil vise den jobben som er valgt fra i
listen. - o

IS JOB KERF COMPENSATED: omstiller programvaren i B =
a tilpasse seg kompensasjonen (KERF). Hvis du produserer

deler med TMCAD / VMD NEST, velg JA.
Hvis delene i formbiblioteket trenger en KERF-korrigering,

velg NEI.

Bruk innstillingen av KERF-diameteren i TOOL LIBRARY.

Nesting:

Denne knappen apner VMD NESTING. Nesting

Se seksjonen NESTING for a fa et overblikk over funksjonene.

Formbibliotek:

Dette lar deg skape egendefinerte former basert pa 27 vanlige former. A
N4 -~
Library

Se seksjonen USING THE SHAPE LIBRARY for flere detaljer.

Prosjektkonfigurasjon:
PLATE SETUP lar deg gjere endringer i selve jobben.

ROW AND COLUMN: Lar deg tilfaye mangedoblinger ved a til-
foye tall, og generere et GRID ARRAY for jobben du har valgt.

TRANSFORMS: Lar deg kopiere (MIRROR), dreie (ROTATE)
eller endre malestokk pa (SCALE) jobben.

MATERIAL SENSING: Denne funksjonen fungerer sammen
med CUT PARAMETERS ved a fastsette malene for oversiden
(TOP OF MATERIAL) og tykkelsen (MATERIAL THICKNESS)
av platen du skal skjeere.

PLATE ALIGNMENT: Brukes for & fa styringsenheten til a
«skrastille» jobben, med hensyn til materialet som er plassert
pa skra pa bordet.

SET PLATE ORIGIN: Brukes for & bestemme utgangspunktet
for platen.

GO TO PLATE ORIGIN: Flytter hodet til PLATE ORIGIN.

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



Process Stations:

PROCESS STATIONS lar deg konfigurere og styre
parametrene til de verktgyene som brukes sammen
med maskinen.
]

KERF og DWELL-tider kan tilfgyes ved & programmere _
offseten med den pneumatiske graveringsenheten. -

0.000 0.300 0.000 0.000]

Log On:

LOG ON lar deg skifte bruker av VMD-programmet.

ADMIN apner maskininnstillingene (MACHINE SETTINGS) (bes-

Log On X
kyttet med passord).
User Mame
OPERATOR betegner en standard bruker med et standard grens- Ea= [ox
.
eSﬂItt. ProductionOperator Cancel

Tech Support

PRODUCTION OPERATOR betegner en standard bruker med et
forenklet grensesnitt.

TECH SUPPORT brukes kun av teknisk service personale (bes-
kyttet med passord).

Pagsword

Keyppad..

Shutdown:

SHUTDOWN lar deg lukke VMD og sla av datamaskinen.

Bruk denne knappen nar du vil sla av datamaskinen.

Popup-vinduet “TURN OFF ACCUMOVE CONTROLLER” vises.
Trykk pa ngdstoppknappen for & sla av stremmen til Accumove- o x
kontrolleren.

| Tum off the Accumove Controller before pressing OK

Trykk pa OK. PC-en gar over i standby-modus.

Brukerveiledning
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View Screen:

VMDs hoved-VIEW SCREEN har faner som styrer og viser jobben, og de tilhgrende innstillingene for skjeering
av materialet. Fanen gverst pa skjermen tilbyr operataren forskjellige visninger og styringsfunksjoner for a
planlegge skjeerejobben.

Process setup:

Fanen PROCESS SETUP brukes for a taste inn
det materialet du planlegger & skjeere. Nar du har
lagt inn dette, vil CUT PARAMETERS oppdateres i
henhold til innstillingene i CUT CHART.

e Material er type materiale du vil skjeere.

e Thickness er materialets tykkelse.

e Current er stremstyrken brukt til skjeeringen.
¢ Plasma Pressure viser det ngdvendige

lufttrykket for den inntastede kombinasjonen
stremstyrke/tykkelse.

¢ Selected Process tilpasser CUT
PARAMETERS i PLASMA- eller MARKING-
parametrene. (Kun i FLEXCUT™ 125 CE)

Cut Parameters:

Alle parametrene i CUT PARAMETERS og AVHC-

fanen plasserer brenneren i riktig posisjon i forhold fil

materialet under skjeeringen. De fleste parametrene

er a finne i handboken til FLEXCUT™ 125 CE eller

TOMAHAWK® 1538 , eller i skjeeretabellene.

Cut Parameters

e Transfer Height (overfgringshgyde) er den
avstanden fra materialet som brenneren vil trekke
seg tilbake til for & tenne en pilotbue, fgr den gar til

Transfer Height

Pierce Height hullslaingshayden.
* Pierce Height (hullslaingsheyde) er den avstanden
Cut Height fra mrjl.terialet som brenneren er plassert i under
hullslaingen.

e Cut Height (skjaerehgyde) er avstanden mellom
brennerens tupp og materialets overflate under

e — skjeeringen.

Retract Height * Pierce Delay (hullslaingsforsinkelse) er det
tidsintervallet der brenneren hullslar materialet, far
den utfarer bevegelsene.

¢ Retract Height (tilbaketrekkingshayde) er den
hayden brennerhodet trekker seg tilbake til ved

Feedrate raske forflytninger under arbeidet.

* Arc Voltage (buespenning) er
sammenligningsverdien for spenningskontrollen.
Dersom du bruker en prgvespenning, SAMPLE
VOLTAGE, vil den justeres under skjeeringen.

* Feedrate (matehastighet) vises i / justeres etter
FEEDRATE OPTIMAL i skjeeretabellene for
materialets tykkelse og anvendt skjeerestyrke.

Pierce Delay

Arc Voltage

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



MACHINE LIMITS viser maskinens grenser i blatt.
Hodets posisjon er representert med kryssede, hvite
streker. Banene som er tildelt plasmaverktoyet, vises
i rgdt. Banene som er tildelt den pneumatiske graver-
ingsenheten, vises i grgnt. De raske forflytningene er
representert med en stiplet, gra linje.

Zoom to Machine gjer det mulig & zoome inn pa
maskinens programmerte grenser.

Zoom to Job gjgr det mulig & zoome inn pa det op-
plastede prosjektet.

Run From Torch Position gjenopptar arbeidet fra der
brenneren var plassert nar den stoppet.

Maximize Plan View har alle visningene pa én og
samme skjerm.

Program View:

Brukes for & vise g-koden til det opplastede prosjektet.

Edit job lar deg apne den aktuelle g-koden i et tekstre-
digeringsprogram.

Maximize Viewport har alle visningene pa én og
samme skjerm.

Height Control View:

Viser en grafisk fremstilling av verktayholderens
bevegelser nar den er i drift.

Trace Pause/Resume setter den grafiske fremstill-
ingen pa pause, dersom den ble tegnet opp.

Trace off/on slar visningen av den kontrollerte 1oft-
estasjonen av og pa.

Maximize Viewport har alle visningene pa én og
samme skjerm.

3655
il S0 10,0539 30 366l
203 X1.1506 Y0/ 2376 10,0332 90 3665
12105 90 €408 1°0.0157 303655
e

Q)
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Datum / Program Zero Group:

Denne gruppen styrer maskinens oppstart og arbeidet som utfgres.
Datum:

Datum har flere funksjoner. Nar du starter maskinen for farste gang,
vil Datum starte motorene og flytte maskinen for & opprette nullpunktet
(MACHINE ZERO).

Nar brenneren har forflyttet seg til nedre, venstre hjgrne, er maskinen
klar til bruk.

Run Job:

RUN JOB vil starte jobben lastet inn i VMD.

Stop:

STOP-knappen vil stanse maskinen under hvilken som helst bevegelse
eller prosess.

Reset:

Dette vil tilbakestille jobben. Hvis jobben er startet men ikke avsluttet,
ma du tilbakestille for & begynne jobben pa nytt.

Active Run/Dry Run: Med denne knappen kan du veksle mellom

modusene ACTIVE RUN og DRY RUN.

¢ ACTIVE RUN: Dette vil tenne brenneren nar du utfgrer en jobb.

*  DRY RUN: Dette vil deaktivere brenneren. | DRY RUN-modus vil
brenneren simulere alle bevegelsene uten a tenne brenneren.

G Datum

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



Jogging:

Jogging lar brukeren flytte hodet ved a trykke pa retningspilene. JOGGING-gruppen er inndelt i faner, og lar
deg flytte hodet til riktig sted, hvor som helst pa bordet.

Jog:

JOG-tastene er lagt ut slik som bordet beveger seg. Nar du trykker
mot midten av JOG-tasten vil brenneren forflytte seg langsomt, og
nar du trykker mot enden vil den forflytte seg raskere. JOG-vinduet
bestar av tre atskilte faner:

«  Continuous (kontinuerlig)

* Incremental (trinnvis gkende)

* Point (punkt)

Continuous Incremental | Point ‘

T

Nederst i vinduet finner du prosentsatsen FEED RATE OVERRIDE
%. Denne lar deg endre matehastigheten for den jobben som er i
gang. Funksjonen brukes for & justere hastigheten presist, slik at
man oppnar best mulig snittkvalitet.

Feed Rate Override

73100 125 150 175 200

Continuous lar deg bevege brenneren sa lenge fingeren trykker pa
pilen.

‘ Continuous | Incremental | Point ‘

Incremental Jog:
Nar du trykker pa en retning forflytter du brenneren i den samme
retningen, og kan bruke reguleringslinjen for & justere distansen

pa de trinnvise forflytningene.

\

Increment Distance

P

0.000 0.020 0.040 0.060 0.080 0.100

Reguleringslinjen lar deg velge trinnvise avstandsgkninger pa
mellom 0,000 og 0,100. Du kan taste inn hvilket som helst tall
direkte i dialogboksen.

‘ Continuous | Incremental | Point ‘

Move Relative to... Target Position

Point Jog:

O % 4.36 Point jog lar brukeren bestemme opp til hvilket punkt hodet skal
e BHAER forflytte seg, og fra hvilket sted.
@ ‘ Velg hvor du vil brenneren skal starte fra, matehastighet og X/Y-

O koordinatene, og trykk pa MOVE TO POSITION.

CUT TO POSITION fungerer pa samme mate, bortsett fra at den
vil ga gjennom IHS-sekvensen og tenne brenneren. Dette gjgr det

O mulig & eliminere restene og oppna perfekte linjer.
5

Cut to Position Move to Position

Using Feedrate...

Brukerveiledning
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AVHC og Dashboard:

AVHC (Arc Voltage Height Control) er vert for hvordan kontrolleren styrer verktgyholderen. Dashbordet gir
operatgren en oversikt over hodets posisjon og andre statusindikatorer.

AVHC | Dashboard

Cut Parameters Sample Voltage IHS Mode

AVHC Mode

LINC-CUT® S 1020w-1530w

AVHC (Automatic Voltage Height Control):

Cut Parameters kan veksle mellom forhandsdefinert pro-
gram og brukerdefinert program.

Program Defined - Skjaereparametrene

genereres automatisk etter materialtype og
-tykkelse tastet inn i fanen PROCESS SETUP
(PROSESSINNSTILLINGER).

User Defined - Du kan taste inn skjeereparametrene
manuelt, basert pa skjaeretabellene i handboken for
FLEXCUT™ 125 CE eller TOMAHAWK® 1538.

Sample Voltage er en palav-bryter.

On (iAUTO- MODUS): Ved skjaeringsstart far
styringsenheten oppagitt riktig buespenning, og
opprettholder den gnskede skjeerehgyden tastet inn i
skjeereparametrene (CUT PARAMETERS).

Off (iAUTO- MODUS): AVHC vil justeres kun basert
pa spenningene SET VOLTAGE og CURRENT
VOLTAGE. Hvis SET VOLTAGE er forskjellig fra
CURRENT VOLTAGE vil verktgyholderen justere sin
posisjon for a ta heyde for denne forskjellen.

On/Off (i MANUELL AVHC- MODUS): Denne funks-
jonen er deaktivert.

IHS MODE er den metoden som benyttes for a detektere
materialets hgyde og hvordan det reagerer mellom
hullslaingene.

Optimal: Optimal foretar en innledende (ohmsk)
deteksjon av materialet, og bruker en parameter
basert pa materialets tykkelse for & analysere en
annen ohmsk deteksjon. Denne fremgangsmaten
gjor at hodet «er fritatt» for onmsk deteksjon helt
opp til denne materialtykkelsen, basert pa denne
parameteren.

Always: Hodet detekterer materialet via ohmsk
deteksjon ved hver hullslaing.

AVHC MODE lar deg skifte mellom modusene MANU-
AL og AUTO.

Manual - Brenneren vil holde seg i den skjeerehgyden
som fastsettes ved hver hullslaing av materialet.
Dette vil ikke automatisk justere skjeerehgyden under
skjeeringen.

Auto - Brenneren vil opprettholde avstanden tastet
inn i CUT HEIGHT og materialprofilen, basert pa SET
VOLTAGE-spenningen og CURRENT VOLTAGE-
spenningen vist pa plasmastrgmkilden.




IHS (Initial Height Sense): denne innstillingen
aktiverer eller deaktiverer funksjonen ohmsk
deteksjon (OHMIC DETECTION).
*  ON: Hodet vil detektere materialet nar den

) - —— ohmske kappen kommer i kontakt med det

Cut Parameters Sample Voltage IHS Made jordede, stremledende materialet pa bordet.
Nar deteksjonen er fullfgrt vil hodet ga tilbake
til den forhandsinnstilte TRANSFER HEIGHT-

ke s hullslaingshayden.
Auto On :set Z Position *  OFF: Hodet vil forflytte seg til den forhandsinnstilte

TOP OF MATERIAL (job setup)-hgyden, og vil
trekke seg tilbake til hullslaingshayden.

Dashboard

RESET Z POSITION: tilbakestiller Z-akse-posisjonen
ved a flytte hodet til dets gvre ytterpunkt og
gjenopprette nullpunktet.

Dashboard:

Instrumentpanelet (Dashboard) viser operatgren
Dashboard vertens indikatorer og verktay.

Arc Voltage (buespenning): viser plasmabuens
returspenning under skjeeringen.

Arc Voltage : X : Plasma Pierce Count: Denne telleren brukes for &
holde oversikten over antall hullslainger som er utfart
med plasma-forbruksdelene. Telleren ma nullstilles ved
hvert skifte av forbruksdeler.

Process (metode): Viser hvilken skjseremetode som er
i gang.

Feedrate (matehastighet): Viser

Plasma
Pierce Count

i matehastighetsprosenten.
Process HS Dt X. Y. Z: Viser brennerens koordinater i forhold til
: maskinen.
Feedrate Breakaway OK to Move (OK for forflytning): viser nar plasmaet

har hullslatt platen som skal skjeeres, og er klart for a
starte programmet.

IHS: viser nar platen er detektert via OHMIC-
kontakten.

Breakaway: viser om brennerens kollisjonssikring er
utlgst eller ikke.

Brukerveiledning
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Valg av tilleggsutstyr:

Tilleggsutstyrspanelet inneholder kommandoene til det tilfayde tilleggsutstyret. De tilfgyde ON/OFF-knappene
vil kun vises hvis de har blitt bekreftet i OPTIONS PANEL (tilleggsutstyrspanelet). Nedenunder finner du
brukerveiledningen for laserpekeralternativet. Tilleggsalternativet r@rskjeering er ikke tilgjengelig pa LINC-
CUT® S 1020w-1530w.

Laser Operation:

Laser Plate Finder er utviklet for & hjelpe operategren bak kontrollpanelet med a finne den omtrentlige
midtposisjonen for brennerenheten pa platens overflate, ved a prosjisere et rgdt laserpunkt pa den. Det kan
hjelpe til med a finne PLATE ORIGIN-posisjonen (platens utgangspunkt), plassere platene i rett linje, samt
kjgre en test uten brenner, hvor laseren peker ut den tilneermede skjaereposisjonen for arbeidsstykket.

Det er helt avgjgrende for at dette alternativet skal fungere, at brennerposisjonen er riktig justert og at
platetykkelsen er angitt, far man nullstiller programmet, stiller platen i rett linje eller kjgrer programmet uten
aktivert brenner (DRY RUN), kun med laseren.

Slik fungerer laseren:

Laseren er plassert i en liten vinkel i forhold til brenneren, slik at den lgper direkte under midtlinjen. Nar
brenneren er riktig plassert pa4 maskinen og platetykkelsen er tastet inn i systemet, vil Z-aksen justere
posisjonen nar den aktiveres, slik at det projiserte punktet treffer platens overflate under brennerens midtlinje.

Laseren kan kun aktiveres nar systemet er satt i Dry Run-modus, og den slas automatisk av nar systemet er
stilt inn pa Active Run og det kjares et arbeidsprogram.

rrinn 1 j :Tast inn platetykkelse og egnet T .
:skjeerestyrke i fanen PROCESS SETUP Pasma
‘(prosessinnstillinger). FreNouT -8

%Still inn p4 DRY RUN-modus (ikke
‘aktivert brenner).

Trinn 2 l

i 2! iFIytt pa hodet og bruk indikatoren for & definere PLATE ORIGIN (platens utgangspunkt),
‘justere platen i rett linje, testkjore en jobb uten brenner, eller vise et punkt pa platen.

: :Nar du er ferdig med a bruke laseren, sett den pa OFF.
Trinn 4 l :

:Nar du gar over til ACTIVE RUN-modus, vil laseren slas av automatisk.

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



| VMD kan du generere en av de 36 standardformene uten at du trenger & generere dem i CAD-programmet
ditt.

Ga til Shape Library:
For & ga til formbiblioteket trykk pa SHAPE

LIBRARY midt i den gvre delen av VMD-skjermen.
‘ ‘ Q ° ! ‘ ‘ ‘ 0 Formbiblioteket tilbyr de 36 vanligste formene, med
e e S e T mulighet for & egendefinere malene, inngang og

' ’ 0 ' . o o ‘ , utgang, matehastighet og verktay.

- Velg den formen du er ute etter, og trykk pa OK.
‘ . . ‘ ' ‘ ‘ ‘ p Det vil apne konfigureringsverktgyet for den valgte
Caraa i Corsare canaa B Pt o R?";&Q\m Rectangle bt formen.
SvPr@OoeSsRo
Shape Library - Rectangle with 4 Holes x Konfigurere formen:
s TR Farst ma du velge det verktgyet du vil bruke.
dSMdad e

Plasma, plategraveringsenhet eller Oxy.

O Lead In Radius lar deg opprette inngangsradiusen.
Dersom det trengs en linezer inngang, tast inn 0.

O
o Lead In er hullslaingspunkt-bevegelsens lengde i
verktgybanen. Den er som regel pa 0,12.

Lestin

Lead Out er skjeerelengden utenfor skjeerebanen.
0 Q - Denne ma veere 0 hvis du bruker plasma.
Overburn er den malte lengden etter slutt-/
Tk startpunktet. Brukt med tykkere materialer eller en
- = L OXy-prosess.
Nar du klikker OK, vil du bli bedt om & lagre (SAVE)
B severe x formen din. Dobbeltklikk pa JOBS-mappen. |
£ > ThisPC » OSDisk (C:) » ControllerData > Jobs » v ®|  Searchlobs : 2 utgangspunktet V|I f||navnet V&re den formen du
e — - P %7 ®  harvalgt. Dette kan endres til et brukerdefinert
s Qe ccs o navn. Nar du har valgt navn, trykk pad SAVE.
B Deskto) o+
s Ipd . 7 440080 r6.gm : GMFile KB
TGRS jwjmmzmgm GMFile KB X X . i
i ([ i e e VMD vil laste opp arbeidsoppgaven for & aktivere
Marketing # jfSWODFUZS?EEVELTEST(UTWEA‘GM GM File ;KB den, Og gér over tII «NO KERF))
W ThisPC  # 7 5100 FC125 INLINE TEST CUT 63A.GM GMFile KB
m Training » wj‘ 5100 FC200 BEVEL TEST CUT 150A.GM GM File 4KB
ESWODFCZODINUNETESTCUTIOOAgm GM File 8KB
TeEhSuopo E 5100 SPIl 275 + 400 BEVEL TEST CUT 150... GM File 4KB
ETM\;P[ 1SWODSPHDEHN)O\NUNETEST(UT?DA GM File KB
2 OSDisk (C) 7 Line Speed Test.gm GM File 1 KB
— ceradlinpocur Y [ RIP.gm GM File 18 S
[{ LU ERIR ectangl e with 4 Holes.gm G
Save astype: | GM Code Job Files (*.gm) -
 Hide Folders Cancel

Brukerveiledning

®



Apne formen i VMD:

Trykk pa SELECT JOB i hovedskjermen (MAIN).
Herfra kan du apne skjermbildet for valg av jobb.
Velg en jobb fra listen. Hvis du ikke har lagret
den i JOBS-mappen, ma du trykke pa BROWSE
* for & finne den igjen.

Select job

*|N. Size Soul Modified =
BB cccingic with aHolesgm |1 K|C\ConollerDatalobs_|5/9/2013 25926 P | ER JOBBEN KERF-KOMPENSERT? Formene

OB Slant Rectangle.gm 1KB C:\ControllerData\lobs  9/4/2019 1:02:25 PM i FORMBIBLIOTEKET er ikke egnet for KERF-
O& RIP.gm 1KB C:\ControllerData\Jobs 7/30/2019 4:36:30 .. H HFY
OB Simple Cut Testgm 1KB C\ControllerData\lobs ~ 7/30/2019 4:34:16 .. kOmpensaSjon. m NE|, 0og det vil tllfrz;ye
8 5100 Pl 275 + 400 INLINE TEST CUT 70A... 9KB CA\ControllerData\lobs  7/30/2019 2:40:02 . skjeerebredde avhengig av arbeidsstykkets
O 5100 SPII 275 + 400 BEVEL TEST CUT 150A 4KB C)\ControllerData\lobs  7/30/2019 2:39:50 ;
O 5100 FC200 INLINE TEST CUT 100 A.gm 8KB C\ControllerData\lobs  7/30/2019 2:39:36 .. materialtykkelse.
O 5100 FC200 BEVEL TEST CUT 150A.GM 4KB C)\ControllerData\lobs ~ 7/30/2019 2:39:12 ..
O 5100 FC125 INLINE TEST CUT 65A.GM 11KB C)\ControllerData\lobs  7/30/2019 2:38:58 ... For VMD Nest- og TMCAD-programmerte
Pr 15 Job Kerf C ted Files of ty )
o i T (;&SI:COZ:JOb Files (*gm ) ¥ arbeldsoppgaver’ Velg JA'

O Q Yes No

Browse

Nar valget er gjort, trykk pa ON. Jobben vil vises

O O i skjermbildet GRAPHICS.

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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Nar du skal kjgre en fil i GM-format, eller har en form generert i VMD som er klar til & skjeeres ut, kan du falge
en enkel prosedyre for & fa jobben utfgrt via VMD. Her vil vi ga gjennom sekvensene i prosedyren.

JobName: 4400 80 r6.gm

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

Datum

Plasma
FLEXCUT -125

Z][2]

Height Control

€

Feed Rate Override

| LN o

0 25 5 75 10 125 150 175 200

Datum:

Nar du starter Visual Machine Designer for farste gang og er tilkoblet
Accumove-kontrolleren, ma du laste inn maskinkonfigurasjonen og
sla pa motorene. Et skjermbilde vil vise PLEASE SWITCH DRIVES
ON. Trykk pa HIDE og deretter p4 DATUM i nedre, venstre hjgrne.
Brenneren vil kjgre til ytterpunktene pa maskinen og opprette
nullpunktet (MACHINE ZERO).

Apne en jobb:

Nar nullpunktet (MACHINE ZERO) er opprettet, er det tid for & apne
en jobb og klargjare den for skjeering. Trykk pa SELECT JOB og finn
filen din.

Konfigurere prosessen:

Tast inn materialtykkelse og streamstyrke for den
planlagte skjeeringen i fanen PROCESS SETUP
(prosessinnstillinger). Det vil fylle ut CUT SETUP
(skjeereinnstillinger) med forhandsbestemte
innstillinger for den inntastede tykkelse/stramstyrke-
kombinasjonen.

Hvis du bruker en parameter for materialtykkelsen
som er forskjellig fra det

som skal skjeeres, vil ikke resultatet veere i samsvar
med spesifikasjonene!

Brukerveiledning
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Plate
Setup

Set
Plate
Origin

® Run Job

Feed Rate Override

|| %

0 25 50 75 100 125 150 175 200

Plate Setup (plateinnstillinger):

Trykk pa PLATE SETUP. Bruk bevegelsestastene i PLATE SETUP for &
flytte brennerenheten til nedre, venstre hjgrne av platen som skal skjaeres.

Trykk pa SET PLATE ORIGIN. Det stiller inn PROGRAM ZERO eller de
absolutte koordinatene (X= 0: Y=0) for programmet.

Trykk CLOSE (lukk).

Ga over til DRY RUN-modus (ikke aktivert brenner) nederst pa skjermen.
Trykk pa RUN JOB. Dette vil «simulere» det opplastede programmet, uten
a aktivere plasmabrenneren.

Hvis du er forngyd med simuleringen og maskinens bevegelser, ga over fra
DRY RUN-modus til ACTIVE RUN-modus for a starte den programmerte
skjeeringen.

Trykk pa RUN JOB.

Hvis du synes maskinen beveger seg for raskt for materialet, kan du endre
matehastigheten ved hjelp av rullefeltet FEED RATE OVERRIDE%.

Markaren er som standard satt pa 100%. For & sakne farten prosentvis, flytt
markgren mot venstre. For & gke matehastigheten, flytt den over 100%.

LINC-CUT® S 1020w-1530w




Linecer Malet er a sorge for at skjeeringene utfert pa bordet ditt er av hgyest mulig kvalitet.
: Det betyr minimal opphopning av sla & undersiden av skjeeringen, og minimalt
hastighetstest: skra kaﬁt pa sideneF.)p Pring 9P jeeringen, og

Vi har levert en skjeerefil for & verifisere matehastigheten for materialet du
planlegger & skjeere, med den streamstyrken som er satt pa stremforsyningen.
LINE SPEED TEST befinner seg i jobblisten og ma kjeres pa hver materialtykkelse
med de stremstyrkene som er spesifisert i skjeeretabellen, for & gi deg en visuell
indikasjon pa resultatet. Skjeeretesten er et stykke pa 76,2 mm x 101,6 mm
bestaende av 9 linjer. Hver linje er programmert for & skjaeres med forskjellige
hastigheter, for & vise hastighetens innvirkninger pa snittkvaliteten.
Med FEED RATE OVERRIDE % pa 100 skjeeres den farste linjen i 4,3 m/min,
og gar ned med 10 ipm for hver linje helt til den siste, satt til 80 ipm, og den
ytre perimeteren er 100 ipm. Hvis FEED RATE OVERRIDE % er satt til 50,
vil linjene ga fra 85 til 40, med en ytre perimeter pa 50. Sjekk streamstyrke og
materialtykkelse i skjeeretabellen. Endre PROGRAM FEEDRATE OVERRIDE %
hvis du trenger hgyere eller lavere matehastighet i forhold til materialtykkelsen og
stramstyrken.

Last inn LINE SPEED TEST.gm-filen.

Tast inn AVHC-parametrene i henhold til skjeeretabellen.

Flytt hodet til nedre, venstre hjgrne. Still inn PROGRAM ZERO.

Kjer den linezere hastighetstesten (LINE SPEED TEST).
Nar testen er fullfart, ma du sjekke et par-tre ting. Pa skjaeringens overside gnsker
du a se et rent snitt, uten for mye skrakant. Det ideelle er samme skjserebredde fra
topp til bunn.
Pa baksiden vil du se snittbredden og opphopningen av slagg. Lasningen ligger i
linje 3 og 4, som har minst slagg. Slagget bar ogséa veere lett a fierne. Som regel
ligger optimal hastighet i det gvre sjiktet for de tre linjene om er relativt rene. Rette
linjer vil skjeeres relativt rent, men «innsiden» av skjeeringene vil skje med lavere
hastighet grunnet bevegelsenes natur og maskinens mekanikk. Med disse tre vet
du at innsiden vil bli like ren som den rette linjen.

Line SpEEd _ Avant Arriere
Test-skjeeringer: R e S :
Cible

Trop rapide

| dette eksempelet vil 110 - 90 ipm veere beste hastighet for denne materialtyk-
kelsen og streamstyrken. Fra na av ma denne prosedyren benyttes for hver ma-
terialtykkelse du planlegger & skjeere, for a fastsette riktig hastighet. Nar den er
fastsatt, kan disse snittpravene brukes som visuelle skjeeretabeller, eller du kan
bruke det medfelgende arket for & dokumentere innstillingene dine.

@ Brukerveiledning



Bruk denne modellen for & opprette din egen skjaeretabell ved hjelp av den lineaere hastighetstesten.

Materialtykkelse
Type

Skjeerehas- | Hullslaingsfors-

Stremstyrke tighet inkelse

Hullsldingsheyde | Skjeerehgyde

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



[ Nesting )

VMD lar deg neste uregelmessige deler. Det betyr at du kan importere DWG- og DXF-filer uten at du trenger
ekstern CAM-programvare for a generere riktig G-kode. NESTING vil bruke KERF-korrigering og Lead in-
verdien pa alle funksjonene. Det vil ogsa generere naermeste tilgjengelige nest for materialstgrrelsen du taster
inn.

Start med a klikke pa NESTING-
knappen. NESTED JOB LIST vil
vises pa skjermen.

For a stare en ny nesting, trykk pa
NESTED JOBS.

Velg NEW NESTED JOB og
dialogboksen ADD NESTED JOB
apnes.

Nesting

Nested Jobs

MNew Nested Job

Tast inn navn for nestingen din i

Add Nested Job feltet NESTED JOB NAME i denne
dialogboksen. Dette vil veere filnavnet
Hestea Joo ame for jobben. Dialogboksene under er

rullegardinlister.

e . Finn tykkelsen pa materialet du vil skjeere,
* samt stgrrelsen pa arbeidsstykket.

Velg bordet/plasmaskjaereren du vil bruke,
samt egnet stremstyrke for programmet, og
trykk pa SAVE.

4400

FlexCut 125

AR_AR
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HEEah guo. Nesting

Import CAD Drawing(s)

LINC-CUT® S 1020w-1530w

ITEM LIST og NEST LAYOUT vil apnes.

For a tilfgye deler ga til verktgylinjen pa heyre side,
og trykk pa PARTS (deler). Dette vil apne del-listen.
Velg IMPORT CAD DRAWINGS for DXF/DWG-filer.
Dette vil apne PART SELECTOR (del-velgeren).

Anvende verkteybanen:

@verst pa skjermen vil du se FILE TYPE, SOURCE
(kilde) og DESTINATION.

File Type: skifter mellom filtypene DXF og DWG.

Source (kilde): plassering av filens kilde (dvs. flash-
enhet, jobbmappe)

Destination: plassering der utdatafilene vil bli
lagret. Standard VMD-mappe befinner seg i C: \
ControllerData \ Jobs

De to avkryssingsboksene VERIFY og
ARTWORK: VERIFY vil vise delene for a undersgke
lag og andre detaljer angaende de enkelte delene.
ARTWORK vil endre verktgybanene til en ONLINE-
verktgybane og omga skjeerebreddejusteringene.

Til hgyre vil du se jobbegenskapene JOB
PROPERTIES som kan anvendes pa
arbeidsstykkene dine.

IMPORTING PROPERTIES (importegenskaper)
inneholder elementeere endringer av POST (posten)
og filimport.

TOOLING PROPERTIES (verktgyegenskaper)
inneholder verktgybanens konfigurasjonen nar det
gjelder sekvenseringen, skjeerebreddekorrigeringen
og inngangslengdene. Du kan endre disse
innstillingene hvis du trenger bestemte innganger
eller snittbreddediametre.

LAYER MAP (lag-kart) skiller de forskjellige lagene
i jobben. Velg egnet prosess for lagene PLASMA,
PLASMA MARKING og IGNORE.




Lage Nest:

Nesting

Fullfgre Nest:

Complete Nest

Apne Nest i VMD:

Back (Run)

aN  sued

15175907 pals:

Nar alle delene har riktig antall, ga til listen pa heyre side og velg NESTING.
Trykk pa NEST for & vise et pop-up-vindu som spgr deg om du vil ha alle
delene (ALL) eller de valgte delene (SELECTED). Gjar et valg, og trykk pa
OK. Dette vil da plassere delene pa materialet, og vise layouten pa Job-
skjermen.

Job: TestNest Size:48 X 48 Matri12ga sheet

Nested Qty Nested Jobs

Complete Nest

e Smes. Nesting

Hvis nestet ditt ikke trenger redigering eller bare er en enkel del, velg
COMPLETE NEST (fullfgre Nest) i verktgylinjen til hgyre. Dette vil apne
dialogboksen CREATE JOB (opprette jobb). Oppgi hvor du vil lagre jobben,
og sjekk stramstyrken. Trykk deretter pa OK.

Create Job Dialog

Trykk pa knappen BACK (RUN) nederst til venstre pa NEST-skjermen. Dette
vil ta deg tilbake til VMD RUN-skjermen.

Fra na av kan du ga til SELECT JOB og velge fil for & utfare nestingen. Skift
fra AVHC CUT CHARTS til CHARTS i AVHC-fanen. De optimale verdiene for
den oppgitte materialtykkelsen og streamstyrken vil da automatisk fylles ut i
skjeereparametrene (CUT PARAMETERS) i filen.

Behandle og kjgr filen som en hvilken som helst vanlig fil.

Gt
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Det er allerede lastet inn flere testfiler i datamaskinen til LINC-CUT® S 1020w-1530w for a kunne kjgre tester
og kontrollere snittkvaliteten. Testene LINE SPEED TEST og SIMPLE TEST CUT er lagt inn for a hjelpe til
med & bestemme egnet skjaerehastighet i tommer per minutt (IPM) for den aktuelle platetykkelsen, med den
strgmstyrken du har stilt inn pa stremkilden. Filene 1530W-65A-5mm_V1.gm er kvalitetstest-skjeeringer.

En av dem vil skjeeres ved fabrikken fgr maskinen forlater samlebandet, for & sjekke maskinfunksjonen

for forsendelse. Vi anbefaler pa det sterkeste & forst skjsere med 1530W-65A-5mm_V1.gm, for a

kontrollere at maskinen er i samme tilstand etter transport, som nar den forlot fabrikken. Vennligst finn frem
fabrikktestpreven som ligger i vanntanken, og sett pa plass en 5 mm tykk plate i blgtt stal for & utfere en
skjeeretest for sammenligning.

For LINC-CUT® S 1020w-1530w, bruk filen 1530W-65A-5mm_V1.gm.

1. Drei ESTOP-knappen over en kvart omdreining.

* Hvis et WINDOWS-vindu vises, sveip oppover pa skjermen med
fingeren. Tast inn passordet «cncop». Trykk pa pilen nar du blir
bedt om det.

2. Nar datamaskinen har startet, vil programvaren Visual Machine
* Designer “VMD” starte automatisk.

Selact do

* Name Size|Source Modified =

Sy e e 3. Trykk pa DATUM for a sette nullpunktet for maskinen.

Ok 4800 125 r6. gm 8KB C:\Cont s 5/2/2018 1:46:26 PM

LIE@ 4800 80 r6.gm 8 KB C:\Cont obs. 5/2/2018 1:46:26 PM

T8 Line Speed Testgm 1KB C:\Con! s 5/2/2018 1:46:26 PM H

[=]z] S\mp\:cu(Tes(?WOO\pm.gm 1KB C:\Cont S 5/2/2018 1:46:26 PM 4' TaSt Inn platetykkelse (5 mm) Og egnet S‘trngtyrke for plasma-
Dkl 5100 FC125 BEVEL TEST CUT 105A.GM 4 KB C:\Cont
OF 5100 FC125 INLINE TEST CUT 65A.GM 11 KB C:\Cont
Okl 5100 FC200 BEVEL TEST CUT 150A.GM 4 KB C:\Cont

mmezne. - forbruksdelene i fanen PROCESS SETUP (prosessinnstillinger).
orts TR FLEXCUT™ 125 CE - 65amp. Det vil laste inn skjaereparametrene
s s ) - med de egnede parametrene avhengig av skjeeretabellene.

5. Trykk pa SELECT JOB.

Freview 1s.Job ot Corrpensared

6. Finn filen 1530W-65A-5mm_V1.gm. Siden filen skjeeres ut av et
verktay, 1S
KERF COMPENSATED? Velg JA og trykk pa OK.

De andre xxxR6.gm-filene er for andre maskiner enn LINC-CUT®
S 1020w-1530w - FLEXCUT™ 125 CE.

7. Trykk pa PLATE SETUP. Bruk bevegelsestastene for a flytte
brennerhodet nederst til venstre pa platen som skal skjaeres.

8. Trykk pa SET PLATE ORIGIN. Det fastsetter programmets
nullpunkt (X=0: Y=0). Trykk pa CLOSE.

9. Trykk pa GRAPHICS gverst pa skjermen for a se filen.

10 Trykk pa RUN JOB (maskinen kan kaste gnister).
Plate

Setup 11. Skjeeringens forlgp vil veere:

1. De indre sirklene og polygoner farst.

2. Deretter vil tallene skjeeres.

3. Den ytre omkretsen.
Nar filskjaeringen er fullfart, sammenlign resultatet med
utskjaeringen som fulgte med bordet, for & kontrollere innstillingene
samt skjeerekvaliteten.

Gratulerer med din fgrste utskjeering!

Hvis du er nodt til a
stoppe maskinen, kan
du nar som helst trykke
pa nedstoppknappen pa
bergringsskjermen.

@ Utskjeering av 4400 80 R6.gm
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Som alle andre maskiner krever ogsa denne maskinen vedlikehold. Denne delen tar for seg det daglige og
manedlige vedlikeholdet samt vedlikeholdet etter behov, for & holde LINC-CUT® S 1020w-1530w-maskinen
din i god stand.

Daglig vedlikehold

Plasmastrgmforsyningen:

Plasmastremforsyningen og brennerenheten ma inspiseres mellom materialtykkelsesmalingene og fer
skjeering. Ta av forbruksdelene og sjekk om de ma skiftes ut. Forhold deg til det som fglger for & avgjgre
nar forbruksdelene ma skiftes ut.

For en komplett veiledning for vedlikeholdet av plasmastremforsyningen FLEXCUT™ 125 CE eller
TOMAHAWK?® 1538, se brukerhandboken.
Hvis du trenger en kopi av denne handboken, kontakt LINC-CUT® S 1020w-1530w sin tekniske statte.

Isolatoren (kun med FLEXCUT™ 125 CE):

Elektrodens glidning i isolatoren ferer til slitasje pa sistnevnte. Nar elektroden
ikke lenger blir holdt pa plass, ma isolatoren skiftes ut. Hvis ikke er det fare for at
brenneren skades.

Jo staerre krateret i elektrodetuppen er, jo mer nedslitt er den. Skift ut elektroden
dersom dybden i midten er stgrre enn 0,06” (1,5 mm). Se ogsa etter om det er marke
virvelmerker neer elektrodens tupp. Selv om slike virvelmerker i seg selv ikke har noen
sammenheng med elektrodens levetid, indikerer de at det er forurensende elementer i
luftforsyningen, slik som overdreven fuktighet eller olje.

Virvelringen ma sjekkes med jevne mellomrom for tilstopping eller sprekker.

e Elektroden: vaer spesielt oppmerksom pa mengden av hafnium som er igjen i tuppen.

=~ Dysen er den forbruksdelen som skiftes ut oftest. Et av tegnene pa at dysen ma
l skiftes ut, er urimelig mye slagg og skra vinkler pa skjeeringene. Pa selve dysen vil et
i _ forstarret eller ujevnt hull vaere tegn pa for stor slitasje.

S

Beskyttelseskappe: hold den opp mot lyset for a sjekke om det er tilstoppede hull.
v Dersom det er det, skift den ut. Disse hullene er til for & slippe ut skjermgassen, og

CTP-kappen er den mest varige forbruksdelen og trenger ikke & skiftes ut for
korrosjon, tilstopping eller sprekker blir fysisk synlige.

nar de er tilstoppet kan de deformere plasmabuen og fare til upresise skjaeringer.

Nar de ikke er i bruk, anbefaler vi & ta forbruksdelene av brenneren inntil neste gangs bruk, for & bidra til a
forebygge korrosjon pa pluggene.

@ Brukerveiledning



Maskinen:

Brennerens kollisjonssikring har to magneter og tre hakk som ma holdes rene for all slaggopphopning siden
dette kan flytte holderen langt nok unna sensoren til & utlgse kollisjonssikringen.

Flytt maskinen til referanseposisjonen, og ta av brennerholderen ved a dra
brenneren ned mot venstre eller hgyre.

Bakplaten bgr na veere synlig.

Bruk en klut for a fijerne metallrester fra de to magnetene og de tre
posisjoneringshakkene.

For & montere brenneren igjen plasser farst den gvre delen av brennerholderen
kant i kant, og sett brenneren sakte tilbake i hvileposisjonen.

Ménedlig vedlikehold:

Maskinen:

Siden portalen kjgrer pa linezere skinner, ma du smgre glideblokkene pa disse skinnene jevnlig.
Opphopning av slagg og stev kan hindre glideblokkene i & gli friksjonsfritt, og fere til problemer som vil
hindre portalen i & bevege seg jevnt og friksjonsfritt pa skinnene.

Anbefalt smgrefett er Mobil SHC Mobilith SHC 100 med litium. Smarefettet er lett a finne og kjgpe lokalt.
Sett fettpatronen i en fettpistol, og fglg disse trinnene for & smere sideskinnene:

Mens stremforsyningen fortsatt er pa, flytt portalen til midten av
bordet.

Trinn 1

Sla av Accumove-kontrolleren, og lasne med to omdreininger de
sekskanthodede 3,175 mm boltene som holder sidedekslet pa
plass. IKKE FJERN BOLTENE.

Skyv sidedekslet av slik at boltene passerer gjennom hullene, og
fijern dekslet.

Trinn 3

Nar dekslet er tatt av, vil smgreniplene komme til syne. Fest
Trinn 4 fettpistolen og pump helt til fettet kommer ut gjennom bunnen av
hulrommet. Smgr fremre og bakre nipler.

J 8 0B
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Sett det langsgaende dekslet tilbake pa plass.

Trinn 5 *VIKTIG* Skyv dekslet slik at boltene kommer tilbake i
utgangsposisjonen i bunnen av ngkkelhullet, og stram boltene til
2Nm.

Trinn 6 Gjenta trinn 1 til 5 pa den andre siden av bordet.

Ta av de rgde sidedekslene pa portalen ved a fierne de
sekskanthodede 3,175 mm boltene pa hvert deksel.

Nar dekslene er tatt av, vil smareniplene komme til syne Fest
Trinn 8 fettpistolen og pump helt til fettet kommer ut gjennom lommen
der bolten og fjzeren gar inn i monteringen.

g 00 E

Trinn 9 l Sett portalens sidedeksler tilbake pa plass.

lkke sla strammen til maskinen pa igjen for sidedekslene er tilbake pa plass; hvis ikke
vil det ikke veere mulig a stille inn maskinens nullpunkt.

Vedlikehold etter behov:

Det fglgende vil avhenge av hvor ofte maskinen er i bruk. Hvis maskinen brukes en gang i uken, vil man ikke
trenge a utfare vedlikeholdsoperasjonene nedenunder like ofte som for en maskin som brukes hver dag.

Belgene:
Belgene er en forbruksdel som beskytter innsiden av portalen mot slagg og st@v. Nar belgene ikke lenger

beskytter innsiden av portalen, ma de byttes ut. Vennligst kontakt ettersalgsavdelingen for & kjgpe nye
belger.

NB: LINC-CUT® S 1020w-1530w leveres med en tilpasset, kort skrutrekker. For a
forlenge belgenes levetid er det lurt @ ta dem av og sette dem pa plass igjen nar de er
feil brettet.

A

P

¥

/

)

{
%
-

Brukerveiledning




Lamellene

Med tiden vil lamellene i skjeereristen akkumulere slagg, hvilket vil gi en ujevn skjeereflate og darlig flyt
pa bordet, og ha direkte innvirkning pa skjeerekvaliteten. Nar dette skjer, ma du bytte ut lamellene med
nye. Stgrrelsen pa lamellene som er brukt i risten til LINC-CUT® S 1530w er 5 mm x 50 mm x 1650 mm
og 5 mm x 50 mm x 1230 mm i risten til LINC-CUT® S 1020w. Hvis maskinen for det meste brukes til &
skjeere pa den fremre delen av bordet, kan en annen lgsning veere a flytte de bakerste lamellene i front,
og motsatt. Rengjar lamellene med en slipemaskin og snu dem for & forlenge levetiden.

Vanntanken

Vanntanken ma temmes og rengjgres hver 2. til 4. maned. Det sitter en 12,7 mm VVS-ventil bak til
venstre pa bordet. For riktig avhending av vannet, vennligst kontakt lokale myndigheter for vann og miljg.
Nar vannet er tgmt, fjern alle metallbitene og avhend dem i samsvar med lokale og nasjonale forskrifter.
Steng ventilen og fyll tanken med vann igjen. LINC-CUT® S 1020w kan romme 260 liter og LINC-CUT®
S 1530w 495 liter. Lincoln Electric® anbefaler a bruke “Plateguard Red” som tilsetning i vannet for &
forhindre rust og bakterievekst.

Kjgperne av produkter fra Lincoln Electric® er selv ansvarlige for avhendingen av kasserte forbruksdeler,
vasker og maskiner i samsvar med lokale og nasjonale forskrifter.

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



De skra kantene er forarsaket av plasmagassens bevegelse nar den sendes ut av dysen. Fenomenet
er ikke til & unnga ved plasmaskjaering. En plasmaskjaerer av hgy kvalitet vil skjeere en kant som er
mindre skra enn en standard plasmaskijeerer.

Brennerens hgyde, lufttrykket, luftkvaliteten, skjeereretningen og forbruksdelenes tilstand vil alle ha en
innvirkning pa skraningen.

| plasmabuene brukt til skjaering virvler gasstrammen. Som fglge av dette har plasmabuen en
rotasjonsretning, som ferer til at den ene siden av snittet vil veere mer pa skra enn den andre. For &
redusere skrakanten ma man bruke riktig skjaereretning.

Skjeereretningene refereres til som «konvensjonell» og «klatrende». Ved en konvensjonell skjaering vil
brenneren snurre mot klokken pa de ytre skjeeringene, og med klokken pa de indre skjeeringene. For
den klatrende skjeeringen er det motsatt, og det er denne skjeeringen som gir den beste skrakanten.

Som utgangspunkt vil den beste skrakanten veere til hayre for kjgreretningen.
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Konvensjonell Klatrende

Det kan vaere mer skrakant i hjgrnene enn pa vanlige snitt. Det skjer nar maskinen saktner farten for
a skifte retning. | enkelte tilfeller vil en lavere stramstyrke gi lavere bevegelseshastighet og redusere
saktningsinduserte skrakanter i hjgrnene.

Skarpe hjgrner kan oppnas ved a skjeere en sterre form, og plassere saktningen og akselerasjonen
av maskinen i et skrapomrade. Slik skjeering brukes ofte pa tykkere materialer, hvor skrakantene i
hjgrnene gker betraktelig.

Skift ut forbruksdelene regelmessig for a redusere skrakantene. En tupp som er slitt eller har
opphopninger av slagg, kan sende luftstrammen i en annen retning og forarsake vilkarlige skrakanter
og darlig snittkvalitet. Sjekk alltid forbruksdelene nar du vil Igse et skrakantproblem.

En av de enkleste matene a redusere skrakanter pa er a skjeere med riktig hastighet og hgyde for
materialet og stremstyrken.

Ren og taerr luft med et konstant trykk reduserer ogsa skrakantene.

Skrakant Hjgrneslayfer

@ Brukerveiledning



Riktig brennerhgyde Brenner skratt mot Feil brennerhgyde Feil brennerhgyde
Brenner vinkelrett pa materialet Brenner star for hayt Brenner star for lavt
materialet
Brennerens
posisjon

under

Skrakant pa

Lik skrakant pa alle sider Forskjellige skrakanter Overdreven skrakant Omvendt skrakant
Minimal skrakant En side kan veere rett og deSkjeeringen gar kanskje ikke Brenneren kan komme
andre overdrevent skra  helt gjennom materialet i kontakt med materialet
Lenger levetid for og kortslutte eller skade
forbruksdelene Kan veere forarsaket av en tuppen.
slitt tupp

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



Tilfeller der det ikke er skjaert helt igjennom metallet, kan veere en indikasjon pa flere problemer:

1) Jordingsklemmen er ikke korrekt festet til materialet

2) Trykkluftsfall eller -gkning

3) Det er fuktighet i luftslangen

4) Fall i stremstyrken

5) Kontakt mellom brenner og materiale

(de fleste plasmaskjeeremaskiner gar over til lavstremsmodus nar de kommer i kontakt med materialet,
hvilket forhindrer gjennomskjeering av materialet).

Nar maskinen begynner a bevege seg fer hullslaingen er fullfert, vil ikke utskjeeringen veere fullstendig. |
slike tilfeller ma holdetiden eller hullslaingsforsinkelsen justeres for a sette av nok tid til hullslaingen av
materialet.

Nar en skjaerebane ikke gar tilbake til utgangspunktet, kan det veere pga. en mekanisk glidning eller
en bevegelseshindring. | noen tilfeller vil det veere enkelt & finne ut hvilken akse som er ute av stilling.
Undersgk den aktuelle aksen for opphopninger eller tilstoppinger som kan gjgre at den henger igjen.

Brukerveiledning




Graveringsenheten er et pneumatisk, vibrerende graveringsverktgy. Det drives med luft. Lufttilferselen
beveger en rekke pneumatiske sylindre, og en solenoid som aktiveres via kontrollgrensesnittet p4 Accumove-
kontrolleren.

Graveringsenheten krever et minimum lufttrykk pa 6 bar, og vil forbruke ca. 1,7 m3/h ved 6 bar.
Plategraveringsenhetens normale driftshastighet strekker seg fra 750 til 1800 mm/min.

Plategraveringsenheten bear testes for a finne de beste vibrasjons- og matehastighetsinnstillingene for
det materialet som skal graveres.

Graveringspennen har en styrkeinnstilling. Denne innstillingen regulerer pennens vibrasjoner, og gar
fra 1-5 og avslatt. Juster aldri styrken nar plategraveringsenheten er i aktivitet.

Folg alltid sikkerhetsinstruksene i brukerhandboken for maskinen din.

Det er ikke n@dvendig a fjerne brennerenheten for & installere graveringsenheten.

Den pneumatiske smgreren ble ikke fylt med olje for pneumatiske verktgy fgr forsendelsen. Fyll det
pneumatiske verktoyet med olje for bruk.

Lufttrykksreg-
ulator

Molex-kontakt

Pneumatisk smgarer

/~~ Nedre T-kobling onterinashull
onteringshu

Styrkeinnstillingsind-
-—p 1 ikator

%\\. o, Q/ Graveringspenn
Utpakking:

Ta plategraveringsenheten ut av emballasjen og sjekk innholdet:
Plategraveringsenheten
Den pneumatiske tilkoblingsenheten
Pneumatisk olje (ca. 0,12 liter)
4 monteringsskruer med unbracohoder (bruk skruene som fglger med maskinen)

Ngdvendig verktgy:
Unbrakongkkel
Flat skrutrekker
Gjengeforsegler

Fylling av den pneumatiske smgreren: Justeringsknott
Den tilkoblede pneumatiske smgreren vil forsyne
graveringspennens innvendige komponenter med passende Pafyllingsplugg
mengde smaring. Bruk kommersielt tilgjengelig olje for
pneumatiske verktgy.
1. Finn den pneumatiske smgreren pa baksiden av
graveringsenheten.
Ta av pafyllingspluggen.
Fyll pa med mellom 0,02 og 0,04 liter olje.
Sett pafyllingspluggen pa igjen.
Drei justeringsknotten sa langt den gar med klokken.
Gi deretter skruehodet 1 til 2 omdreininger. Det vil gi
graveringspennen den riktige smgringen. Hvis det lekker
olje fra pennens tupp, gi skruehodet 1 omdreining.

AW N
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Trinn 1 l

Trinn 2 l

Trinn 3 l

Trinn 4 l

Flytt portalen fremover og sla av strammen til Accumove.
Koble fra luftkoblingen pa baksiden av plasmaforsyningen.
Sla av luftkompressoren og rens luftslangene.

Til hayre for skjaerebrenneren er det 4 hull for
montering av graveringsenheten.

Plasser hullene pa graveringsenheten i linje
med disse 4 hullene, og skru den fast med de
4 skruene (bruk gjengeforsegler). Du bgr starte
med a feste graveringsenheten i nedre, hayre
hjarne.

Koble trykklufttilfgrselen til T-koblingen. Luftinntak

Molex-kon-

takt
Finn 2x2 MOLEX-kabelen ved utgangen av

kabelkjeden.

Sett kabelen i kontakten til den «klikkes» pa
plass. Obs! Pluggen kan bare settes i én vei.
Ikke bruk makt for a sette i pluggen. Nar den
er riktig plassert, gar pluggen lett inn.

e
Ul

Molex-
kontaktens
konfigurasjon.

Brukerveiledning
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; Sjekk at graveringspennen sitter fast i
Trinn 5 ; ;
klemmen. Hvis pennen sitter Igst, stram

justeringsskruen.

= ()] (—)

\-

|

Penneklemme
Klemmens /
justeringsskrue
Graveringspenn
Trinn 6 ) Maskinens kabelkjede befinner seg under —
maskinen, over Accumove-boksen. Finn
trykkluftslangen og koble den til maskinens
luftinntak.
|
Lufttilfgrsel til LUttt | .%_7
FLEXCUT™ 125 CE eller  gett i HER utttiirgrse = = =
TOMAHAWK® 1538 ~\_  \ ety oad e
l.
- o_\\Den gra slangen
[ befinner seg i
- 2l lommen over
Accumove Accumove-
boksen.
Trinn 7 | Koble til luftslangene.
Tri ] Sla pa luftkompressoren og sjekk at det ikke er noen luftlekkasje. Lufttrykket ma ikke
rinn 8 .
overstige 8,3 bar.
1147 @ Juster regulatoren pa graveringsenheten til et Trykkmaler

trykk pa mellom 0,34 et 0,69 bar. Dette trykket
ma justeres pa nytt nar OFFSET justeres

senere i justeringsprosessen. Regulator

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



Trinn 10 l

Trinn 11 l

Trinn 12

Trinn 13

Trinn 14

JEE

Sett graveringspennens styrke pa stopp.

ol

%Graveringspennens
styrkeinnstilling

[ Cem e

Sla pa Accumove og start VMD-programvaren pa maskinens datamaskin.
Trykk pa DATUM og flytt brenneren pa bordet.
Klikk pa “Tool Library”-knappen. Det vil ta frem en ny meny som viser to verktgy:
*  Plasmaverktgyet
»  Graveringsverktgyet

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

Set Offset Set Offset

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

— ==

Klikk pa knappen for aktivering av graveringsverktayet.

Aktiver og deaktiver graveringsverktoyet 3-4 ganger for & veere sikker pa at verktgyet fungerer
som det skal.
Still inn riktig bevegelse og hastighet med regulatoren.

Set
Program
Zero

Definer innstillingene for FLEXCUT™ 125 CE eller TOMAHAWK®
1538 og maskininnstillingene avhengig av materialet som skal
brukes.

Flytt brenneren pa platen og trykk pa “Set Program Zero”.

Det vil sette LINC-CUT® S 1020w-1530w i maskinens nullposisjon
og plassere graveringsverktgyet for de neste trinnene.

Sjekk at “Active Run” vises eller at brenneren ikke vil bli satt i
bevegelse.

@ Brukerveiledning
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Trykk pa Aktiver plasma-knappen. Det vil starte
hgydekontrollen slik at plasmainstallasjonen
hullslar platen.

Nar platen er hullslatt, deaktiver plasmaet for a
sla av brenneren.

Plasser graveringsenheten over hullet som er
laget.

Juster plasseringen ved hjelp av
bevegelsestastene i VMD.

Nar graveringspennen er nzer hullet, endre jog-
modusen fra “Continuous” til “Incremental”. Det
vil gjgre det mulig a fininnstille.

Juster ved hjelp av bevegelsestastene helt til
graveringspennen faller ned i hullet.

I Incremental (trinnvis gkende) modus vil maskinen bevege portalen med en bestemt
trinnlengde for hvert trykk pa bevegelsestastene.

Trinn 17

:
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Nar graveringspennens tupp har falt ned i hullet, trykk pa “Set Offset’-knappen i

graveringsverktgyraden. Det vil automatisk definere forskyvningen mellom graveringsenheten
og plasmabrennerenheten. Nar du arbeider med flere verktay, vil styringsenheten foreta
forskyvningen fer graveringspennen aktiveres. Maskinen vil lagre forskyvningsdataene for

verktayet helt til den tilbakestilles til fabrikkinnstillingene.

4 Toolswsp - Control Panel

Golor |
Kerf 0.000 0.000 0.000 0.000
: 1 —

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

Feed Rate Override

il

0 25 50 75 100 125 150 175 200

Trinn 18 | Deaktiver graveringsenheten. Graveringsenheten vil ga tilbake til utgangsposisjonen.




Her vil vi ga gjennom de mest grunnleggende funksjonsfeilene du kan stete pa med LINC-CUT® S
1020w-1530w-maskinen din.

Maskinfeil:
Problem Losning
Logg pa som ADMIN. Last inn konfigurasjonen
En motor vil ikke koble seg inn nar maskinen gar din pa nytt. Trykk pa OK. Kjgr maskinens
over i DATUM-modus (maskinens nullpunkt). DATUM.
Hvis problemet vedvarer, kontakt kundestgtten.
Portbjelken henger seg opp under arbeidet med Smaer glideblokkene pé& skinnene. Hvis
delene. problemet vedvarer, kontakt kundestgtten.
Sjekk forbruksdelene i plasmabrenneren, samt
Skjaeresnittene er ikke rettvinklede eller av innstillingene i skjeeretabellen.
darligere kvalitet. Sjekk at brenneren star vinkelrett pa platen pa
bordet.

Brukerveiledning
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Programvarefeil:

Problem

Losning

Under den innledende hgydedeteksjonen (Initial
height sensing - IHS) lyser ikke den ohmske
deteksjonsindikatoren gult nar brenneren bergrer
materialet.

Sjekk at den oransje, ohmske traden er tilkoblet
brennerens kabelsko.

Sjekk at materialets overflate er fri for rust eller
korrosjon, som kan hindre elektrisk kontakt med
beskyttelsen.

Se feilsgkingsveiledningen for den ohmske
deteksjonen.

Under den innledende hgydedeteksjonen gar ikke
brenneren ned og detekterer materialet, men tenner
heller brenneren i luften.

Ta CTP-kappen av brenneren og inspiser/rengjar
forbruksdelene for alle rester. Sett dem tilbake etter
rengjaring.

Sjekk at den ohmske deteksjonen er aktivert i Job
Setup (jobbinnstillingene).

Sjekk at IHS-modusen er stilt inn pa Always (alltid) i
Job Setup (jobbinnstillingene).

Feilen «IHS Failure: Check VFC Ground»

Sjekk at den oransje, ohmske traden er tilkoblet
brennerens kabelsko.

Sjekk at materialets overflate er fri for rust eller
korrosjon, som kan hindre elektrisk kontakt med
beskyttelsen.

Se feilsgkingsveiledningen for den ohmske
deteksjonen.

Feilen «IHS Failure: Clear slag from consumables»
uten at brenneren er i kontakt med materialets
overflate.

Ta CTP-kappen av brenneren og inspiser/rengjar
forbruksdelene for alle rester. Sett dem tilbake etter
rengjering.

Bytt ut forbruksdelene med nye, inkludert CTP-
kappen.

Sjekk at den oransje, ohmske traden er tilkoblet jord.

Brenneren hullslar materialet, men det skjer ingen
bevegelse.

Sjekk at hastigheten som er satt i ISO-koden, og
prosentandelen for hastighetsoverskridelse er riktige.

Sjekk at brenneren har nok materiale ved
hullslaingspunktet til at plasmaet kan opprette en
skjeerebue med full kraft.

Sjekk at Aux-inngangskabelen er plugget i pa
baksiden av Accumove-kontrolleren.

LINC-CUT® S 1020w-1530w
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Programvarefeil: (fortsettelse

Problem

Losning

Nar brenneren beveger seg for a utfere den farste
skjeeringen, kommer brennertuppen i kontakt med
materialet og stanser maskinen.

Sjekk at skjeerehgyden er stilt inn med riktig verdi.

Sjekk at AVHC auto/manual modus er stilt inn pa
Auto.

Sjekk at “Sample voltage”modusen er stilt inn pa
ON.

Sjekk om maskinen krysser en tidligere skjeering,
eller kolliderer med slagg fra en tidligere skjeering,
der hvor maskinen stanser.

Nar skjeeringen utfgres, trekker brenneren seg
tilbake i tilstrekkelig avstand fra materialet, og
lysbuen strekkes eller slukkes.

Sjekk at skjeerehgyden er stilt inn med riktig verdi.

Sjekk at AVHC auto/manual modus er stilt inn pa
Auto.

Sjekk at “Sample voltage”™modusen er stilt inn pa
ON.

Sjekk tilkoblingen av buespenningens malekabel
mellom VFC-boksen og plasmakilden.

Brenneren tegner konturene pa arbeidsstykket, men
tennes ikke.

Sjekk at knappen Dry Run/Active Run viser Active
Run.

Sjekk at OK to Move er aktivert pa maskinens kon-
trollpanel.

Hvis OK to Move er deaktivert, sjekk feilene oppagitt
pa plasmastrgmkilden.

VMD-skjermbildet viser «Accumove Controller Not
Connected» i mer enn 30 sekunder.

Lukk VMD-programvaren helt, og sléa av Accu-
move-kontrolleren i minst 30 sekunder.

Sla deretter Accumove-kontrolleren pa igjen, vent i
30 sekunder og apne VMD-programvaren.

Forsikre deg om at den rgde Ethernet-kabelen er
plugget i datamaskinen og Accumove-kontrolleren.

Kontroller ogsa at den rgde Ethernet-kabelen er
plugget i den hayre eller i den ytterste porten pa
Accumove 2-kontrollere.

®
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Programvarefeil:
(fortsettelse)

Problem

Losning

Indikatoren for Breakaway
(brennerkollisjonssikringen) er gul og oppgir at
brenneren ikke er tilkoblet, selv om brenneren sitter
pa plass.

Sjekk at festelinen og slagg pa magnetene pa
kollisjonssikringen ikke hindrer brenneren i a sitte
ordentlig pa plass.

Sjekk kontaktpunktene for tegn til korrosjon, og
rengjer og smer for a sikre at kollisjonssikringen
fungerer som den skal.

Sjekk at kollisjonssikringskabelen er tilkoblet
kollisjonssikringen og baksiden av Accumove-
kontrolleren. Plugg den i pa nytt om ngdvendig.

Nar maskinen gar til nullpunktet i Datum-modus,
murrer motoren nar den gar opp til de mekaniske
stoppene.

Sjekk at inngangsbunten er fullstendig tilkoblet pa
baksiden av (Accumove 2) kontrolleren.

Brenneren trekker seg ikke tilbake ved forflytningen
mellom skjeeringene, men stanser automatisk.

Flytt Z-aksen helt til ytterpunktet og trykk pa Reset Z,
trykk deretter pa Run Job.

Kontroller at tilbaketrekningshgyden mellom
skjeeringene er stilt inn pa @nsket verdi.

En grense er overskredet pa X- eller Y-aksen midt i
programmet.

Nar det kjgres et program, vil systemet avgjere
om den neste linjen med g-koder holder maskinen
innenfor dens normale operasjonsomrade. Hvis
denne meldingen vises, betyr det at programmet
er for stort for maskinen, basert pa det navaerende
nullpunktet.

Sjekk Program Zero-punktets plassering.

Bruk visningspanelet for & se om delen gar utenfor
maskinens grenser, og juster nullpunktet og/eller
programmet deretter.

Brenneren forflyttes til platen, men den slar ikke hull
helt igjennom, og det skjer ingen bevegelse.

Sjekk plasmaskjeererens arbeidsledningsforbindelse
med maskinen.

Sjekk at materialet er i kontakt med lamellene pa
bordet, og at ingenting hindrer kontakten.

Forsikre deg om at hullslaingshayden er pa
anbefalte verdier, og ikke hayere, bade nar det
gjelder innstillingene og visuelt p& maskinen.

LINC-CUT® S 1020w-1530w
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Programvarefeil: [fortsettelse)

Problem Losning

Forsikre deg om at 24 VDC-strgmtilfgrselen er
plugget i og viser et blatt LED-lys.

Kontrolleren slar seg ikke pa (Accumove 2). Forsikre deg om at stramtilfgrselen er plugget i pa
baksiden av Accumove 2-kontrolleren.

Sjekk at ngdstoppen ikke er aktivert.

Det er jordfeil pa en inngang; koble fra kabelbunten
En indikatorlampe pa kontrolleren blinker pa kollisjonssikringen, haydekontrollen og inngan-
(Accumove 2). gen, og finn ut hvilken kobling som forarsaker det
blinkende lyset. Fjern kortslutningen.

Fastvaren som for gyeblikket er lastet opp i kontrol-
leren, er ikke riktig versjon for programvaren.
VMD-skjermen viser en «Please update the firm-
warex»-feilmelding. Logg pa som Admin, og last opp fastvaren under
Machine Settings (maskininnstillinger) - fanen
Advanced, ved & fglge veiledningene pa skjermen.

Sla av Accumove-kontrolleren og forsikre deg om
at alle motorkabelkoblingene sitter pa plass pa
baksiden av Accumove-kontrolleren, og pa hver
motor.

En av maskinmotorene beveger seg ikke nar
du prever a starte DATUM-modusen eller flytte
maskinen.

Aktiver Accumove-kontrolleren og dpne VMD-
programvaren etter 30 sekunder.

Apne en okt som administrator, trykk pa
maskinkonfigurasjonsknappen, og velg Load
configuration (last opp konfigurasjonen). Velg egnet
konfigurasjonsfil for din maskin, og trykk pa OK.
Tilbakestill kontrolleren og VMD-programvaren.

Brukerveiledning
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Programvarefeil: (fortsettelse]

Problem

Losning

Jobben vises i en vinkel eller rotert pa skjermbildet
av arbeidsflaten.

Sjekk at platen er riktig rettet inn etter programmets
nullpunkt i det nedre, venstre hjgrnet, velg deretter
Align Corner, flytt den positive Y-aksen et lite stykke
forover, og trykk pa Align edges. Maskinen vil ga
tilbake til nullpunktet. Ga tilbake til jobbvalget
(Select Job) og apne jobben pa nytt.

Hvis arbeidsstykket ikke vises riktig, ligger problemet
i selve g-kodefilen (ISO-kode) og det ma opprettes
pa nytt pa riktig mate.

Ved bruk av linje- og kolonne-nestingen i VMD-
programvaren justeres ikke gjenopprettingsverdien
riktig.

Sett maskinen tilbake i Datum-posisjon, lukk
VMD-programvaren og sla av Accumove-kontrolle-
ren i 30 sekunder.

Sla pa Accumove-kontrolleren igjen, vent i 30
sekunder og apne VMD-programvaren.

Feilmeldingen «Execution Error External Pause»
vises nar du trykker pa knappen Run Job (utfgre
jobben).

Sjekk at indikatoren for brennerkollisjonssikringen
(breakaway) pa hovedskjermen viser Not Connected
(ikke tilkoblet), og er gul.

Sett brenneren tilbake pa kollisjonssikringen til
indikatoren er gra og viser Connected (tilkoblet).

Sjekk at kollisjonssikringskabelen sitter pa plass,
bade i selve enheten og pa baksiden av Accumove-
kontrolleren.

Feilmeldingen «Execution Error Overtravel Detect-
ed» vises nar du trykker pa knappen Run Job (utfgre
jobben).

Hvis du arbeider naer maskinens grenser, nullstill
programmet igjen, og flytt materialet lenger bort fra
maskingrensene.

Feilen «Limit Exceed in Z-axis» oppstar nar du ut-
fgrer en jobb.

Flytt Z-aksen helt til dens hgyeste ytterpunkt og trykk
pa Reset Z, trykk deretter pa Run Job (utfgre jobben)
for & fortsette.

Hvis den ohmske deteksjonsindikatoren tennes nar
du trykker raskt pad Run Job (utfgre jobben) far feilen
vises, ta av forbruksdelene og rengjer dem for alt

slagg.

Brenneren renser ikke ut luften, eller tennes etter a
ha fullfgrt en ohmsk deteksjon, Stopp-knappen er
tent og Plasma-indikatoren lyser grgnt pa VMD-pan-
elet.

Forsikre deg om at det ikke vises noen feilkode pa
FLEXCUT™ 125 CE-stramkildens frontpanel, eller at
LED-kontrollampene pa fremsiden av TOMAHAWK®
1538 ikke viser noen feil.

Sjekk at CNC-grensesnittkabelen er tilkoblet mellom
stremkilden og Accumove-kontrollerne og VFC-
enheten.

LINC-CUT® S 1020w-1530w
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Programvarefeil: (fortsettelse

Problem

Losning

Brenneren trekker seg helt tilbake etter den ohmske
deteksjonen av materialet, og Run Job (utfare job-
b)-knappen blir disponibel.

Rengjgr materialoverflaten for all korrosjon som vil
kunne hindre ohmsk deteksjon.

Sjekk at brennerledningen ikke blir for kort pa vei
ned til materialoverflaten.

Sjekk at brenneren ikke dytter mot platen og far den
til & vike unna, for den stanser og trekker seg tilbake.

Brenneren kolliderer med materialet etter 2 cm
skjeering.

Brenneren skjeerer for hagyt over platen.

Sjekk at hullslaingshgyden og skjeerehgyden er stilt
inn pa de anbefalte verdiene.

Sjekk at hgydekontrolimodusen er stilt inn pa Auto
og ikke Manual (manuell).

Sjekk at “Sample voltage”-funksjonen er stilt inn pa
ON.

Se etter slagg i neerheten av hullslaingspunktene,
som kan pavirke brennerens deteksjon av platen.

Brenneren ser ikke ut til & opprettholde en konstant
skjeerehgyde over materialet, som bgyer seg.

Sjekk at hgydekontrollmodusen er stilt inn pa Auto
og ikke Manual (manuell).

Sjekk at “Sample voltage”-funksjonen er stilt inn pa
ON.

Hvis arbeidsstykket innebaerer en veldig komplisert
geometri, kan systemet veere i Lockout-modus (sper-
remodus) i lengre perioder.

Logg pa som Admin, ga til Basic-fanen i
maskininnstillingene, og endre Distance to Corner-
verdien (avstanden til hjgrnet) til 6,35.

Brukerveiledning
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[ Reservedeler ]

Slik bestiller du:
Nesten alle delene i en maskin eller installasjon er vist og nummerert i bildene og tegningene.
Tabellene med beskrivelsene har 3 typer varer:
varer som normalt er pa lager: v
varer som ikke er pa lager: ¥
varer pa forespgrsel: ingen referanse

(For disse delene, vennligst send oss en utfylt kopi av deleliste-siden. Oppgi antall i ordre-kolonnen, og oppgi
utstyrets type og nummer.)

For varer vist pa bildene eller tegningene, men som ikke star i tabellen, vennligst send oss en kopi av den
aktuelle siden, og marker den aktuelle referansen med farge.

Eksempel:

normalt pa lager
ikke pa lager
pa forespearsel

X[

Del

Del nummer |Lager|Ordre Beskrivelse
numme
E1 WOOOXXXXXX v Maskingrensesnittkort
G2 WOOOXXXXXX X Stremningsmaler
A3 PO357XXXX . | Trykte frontplater

Nar du bestiller deler, vennligst oppgi antall og noter maskinens nummer i boksen nedenunder.

Matricule > Reg_nr:

Brukerveiledning
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Del nummer

normalt pa lager

x|

ikke pa lager

Lager

pé foresparsel

Ordre

Beskrivelse

1 AS-CS-07007220 v Tverrliggende girmotor
2 AS-CS-07007200 v Langsliggende girmotor
3 AS-CS-07007164 4 LINC-CUT® S 1020w-1530w belger (x2)
4 | AS-CS-101-2000-00 | ¢/ Generasjon 2 verktgyholder - XLR-kobling
5 | AS-CS-101-5000-14 | ¢/ “Generasjon 2" brennerkollisjonssikring til brenneren LC100M
AS-CS-101-5000-15 | ¢/ “Generasjon 2" brennerkollisjonssikring til brenneren LC125M
6 | AS-CS-101-4000-00 | ¢/ Laserpeker
AS-CS-101-4005-00 | ¢ Linse uten skjerm - M16x1,5
7 | AS-CS-101-1100-04 | ¢/ ;i_llgﬁggggskabel til brennerkollisjonssikring + endebryter for
8 BK1250-200050 v Accumove 2-kontroller
AS-CS-400-0003-02 | ¢/ 24 VDC - 160 W strgmforsyning til Accumove
9 BK1250-200013 4 LINC-CUT® PC (avhengig av modell: PC-en har ingen bryter)
AS-CS-103-0005-02 | ¢ SHUTTLE PC (avhengig av modell: PC-en har bryter)
10 AS-CS-07007331 4 HDMI-kabel
11 | AS-CS-400-0014-00 | ¢/ 12 VDC PC-stremforsyning
12 | AS-CS-101-1100-05 | ¢ Hgydereguleringsenhet
13 AS-CS-07007316 v 22” bergringsskjerm
14 | AS-CS-181-2015-00 | ¢/ Induktiv sensor
15 TMS-181-2037 v LINC-CUT® S 1020w blekksprutkabel-bunt
AS-CS-07007310 v LINC-CUT® S 1530w blekksprutkabel-bunt
16 K4401-15 (4 Grensesnittkabel Accumove - stramkilde - 5 meter
17 | AS-CS-213-1000-12 | ¢ Pneumatisk graveringspenn (tilleggsutstyr)
18 |BK-TMS-213-1000-02| ¢/ Tupp, pneumatisk graveringspenn (tilleggsutstyr)
19 AS-CS-07007145 v Plasmabuevern
20 AS-CS-07007167 v Vernegardin
v
v
v
v

Nar du bestiller deler, vennligst oppgi antall og noter mask

AS-CS-07007140

Pakke med 2 glideblokker til bjelkeskinner for LINC-CUT® S

AS-CS-07007141

Pakke med 4 glideblokker til langsgaende bjelkeskinner for
LINC-CUT® S

AS-CS-07007360

TOMAHAWK® 1538 automatisk

AS-CS-07007361

A

LC100M-brenner - 7,5 meter tii TOMAHAWK® 1538

»

inens nummer i boksen nedenunder.

> ITYPE:

»

Reg.nr:
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Lincoln Electric® har spesialisert seg pa produksjon og salg av sveiseutstyr,
forbruksdeler og skjeereutstyr av hgy kvalitet.

Vart mal er &8 mete kundenes behov, og & overga deres forventninger. Fra tid til
annen hender det at kjgperne ber Lincoln Electric® om rad eller informasjon
angaende bruken av produktene vare. Svarene vi gir vare kunder er basert

pa den beste informasjonen i var besittelse pa det gitte tidspunktet. Lincoln
Electric® er ikke i stand til & ga god for eller garantere disse radene, og tar ikke
pa seg noe ansvar i forbindelse med slike opplysninger eller rad. Vi fraskriver
oss uttrykkelig enhver form for garanti nar det gjelder disse opplysningene eller
radene, inkludert enhver garanti for egnethet for en kundes spesielle formal.
Av praktiske hensyn kan vi heller ikke pata oss noe ansvar for a oppdatere
eller korrigere slik informasjon eller rad nar de forst er gitt, og tilveiebringelsen
av informasjon eller rad vil heller ikke skape, utvide eller endre noen garanti i
forbindelse med salget av vare produkter.

Lincoln Electric® er en ansvarlig produsent, men valg og bruk av spesifikke
produkter solgt av Lincoln Electric® er utelukkende under kundens kontroll og
dennes ansvar. Mange variabler som ligger utenfor Lincoln Electric® sin kontroll,
pavirker resultatene som oppnas ved bruk av denne typen produksjonsmetoder,
og krav til service.

Med forbehold om endringer — Denne informasjonen er eksakt ifglge den
kunnskapen vi er i besittelse av pa tidspunktet for trykkingen.
Vennligst besgk nettstedet www.torchmate.com for oppdaterte opplysninger.

LINC-CUT® S 1020w-1530w @
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Lincoln Electric France S.A.S.
Avenue Franklin Roosevelt 76120 Le Grand Quevilly
F - 76121 Le Grand Quevilly cedex
www.lincolnelectriceurope.com
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