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Suur tdanu usalduse eest, mida olete liles ndaidanud, olles ostnud selle seadme,
millega jaate taielikult rahule, kui jargite koiki siin esitatud kasutus- ja
hooldusjuhiseid.

Seadme konstruktsioon, komponentide spetsifikatsioon ja tootmine on kooskodlas
kohaldatavate Euroopa direktiividega.

Lisateavet kohaldatavate direktiivide kohta leiate lisatud EU vastavusdeklaratsioonilt.

Tootja ei vastuta osade eest, mida ta ei ole heaks kiitnud.

Teie ohutuse tagamiseks on allpool esitatud mittetéielik loetelu soovitustest ja
kohustustest, millest enamik sisaldub tooseadustikus.

Kui peaksite leidma selles kasutusjuhendis vigu, palume teatada neist tarnijale.
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LINC-CUT® S 1020w-1530w on plasmaldikepink, mis on kiiresti lles seatav ja lihtsasti kasutatav ning mis
tasub end luhikese ajaga ara.

Masina raam koosneb teraslauast, millel on asendatavad liistud, mis toetavad Idigatavat materjali ja
sisaldavad erivedelikuga ,Plateguard red” segatud vett.
Vesi puuab kinni I6ikamise ajal tekkiva tolmu.
Heitgaasid on kokkupuute piirnormist vaiksemad jargmiste kasutustingimuste taitmise korral.
1. Paigaldage masin piisavalt ruumikasse hea ventilatsiooniga tookotta.
2. Piirake masina kasutust nii, et tegeliku I6ikamise aeg ei lletaks kahte tundi paevas (margitud
keskmine |dikamisaeg).

Tanu puuteekraanile ja intuitiivsele kasutajaliidesele, millel on integreeritud kujundikogu, saate I6ikamist kohe
alustada.

Saadaval on tarkvarapakett, mida saab kasutada USB-malupulga kaudu laaditavate programmidega.
Masinat on lihtne kasutada ja hooldada ning sellele kehtib 2-aastane garantii.

Tanu tehnoloogiale FLEXCUT 125 CE v6i TOMAHAWK® 1538 pakub masin suureparast surudhuga Idikamise
kvaliteeti nii sUsinikterase kui ka roostevaba terase puhul ning on vaga kulutdhus ja pika kasutuseaga,
vahendab viimistlustoimingute hulka, tekitab vdhem konarusi ja tagab nurkade parema kvaliteedi.

Peamised kasutuskohad on jargmistes valdkondades:
- metallitdod,
- lukksepatddd,
- kunst ja vabaajategevus,
- prototllpimine,
- haridus,
- remonditddkojad.

Kasutusjuhend
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Lincoln Electric® pakub I6ikepingi LINC-CUT® S 1020w-1530w ostmisel mitmeid tehnilise toe vdimalusi.
Siin on esitatud pakutavate voimaluste lUhillevaade. Valjakutseid kohapeale pakume lisatasu eest. Lisateabe
saamiseks helistage numbril 0825 132 132.

e Telefonitugi

Telefonitugi to6tab esmaspaevast reedeni kell 8-17. Lincoln Electric® teeb kdik endast oleneva, et vastata
telefonikdnedele esimesel voimalusel. Masina diagnostika eriparade ja kasutajate erinevate oskuste t6ttu

ei saa me garanteerida minimaalset ooteaega telefoni teel tehnilise toe saamiseks. Tehniline tugi hélmab
kokkupanekut, torkeotsingut, seadistamist ja kvaliteeti puudutavaid kiisimusi. Tehniline telefonitugi ei sisalda
kasutuskoolitust.

e E-post
Lincoln Electric® vastab aadressile EU-AutomationServices@LincolnElectric.com saadetud e-kirjadele 24
tunni jooksul esmaspaevast reedeni.

e LINC-CUT® S 1020w-1530w kasutamise koolitus
Lincoln Electric® pakub mitmesuguseid koolitusvdimalusi nii kliendi juures kohapeal kui ka meie
tippkeskuses Pont-Sainte-Maxence’is. Lisateabe saamiseks helistage numbril 0825 132 132.
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Masin LINC-CUT® S 1020w-1530w tarnitakse kokkupandult, kuid enne selle kasutamist peate eemaldama
transpordipakendi ja lukud. Enne masina vastuvétmist vedajalt veenduge, et kdik detailid on olemas ja
kahjustamata.

Teatage ettevottele Lincoln Electric® kdikidest transpordi kdigus tekkinud kahjudest telefonil 0825 132 132.
Masinat on tehases taies mahus katsetatud. Masina veevannist leiate metallist valjaldigatud naidise.

| ‘ e Kirjeldus ‘ Osa number
gus
Masin LINC-CUT® S 1530w M.
! plasmaldikuriga FLEXCUT™ 125 CE AS-CM-LCST530WF125
\Ye]
Masin LINC-CUT® S 1020w M.
! plasmaldikuriga FLEXCUT™ 125 CE AS-CM-LCST020WF125
O VOI
Masin LINC-CUT® S 1530w CM.
1 plasmaldikuriga TOMAHAWK® 1538 AS-CM-LCS1530WTHE0
VOl
Masin LINC-CUT® S 1020w M.
1 plasmaldikuriga TOMAHAWK® 1538 AS-CM-LCS1020WTHE0
1 | Kuluosade LC125M stardipakk (FLEXCUT™ 125 CE) BK14300-SK
O VOI
1 | Kuluosade LC100M stardipakk (TOMAHAWK® 1538) BK12849-SK
O| 1 |LINC-CUT®S TM-CAD/CAM pakk AS-CP-LCSCADCAM
O| 2 |Plateguard red AS-CW-005981

Masina LINC-CUT® S 1020w-1530w pakendist vabastamiseks eemaldage kile ja kontrollige, et masinal ei
oleks kahjustusi. Kui neid on, drge saadetist vastu votke.

Masina tdstmiseks selle kasutuskohta laheb vaja sildkraanat véi kahveltdstukit. Arge tdstke masinat kaabliketi
vOi kaablikanduri poolelt. Kui masin on kohale asetatud, seadke laud reguleeritavate jalgade abil loodi.
Kdigepealt reguleerige nelja nurgajalga, seejarel kahte keskmist jalga (ainult masinal LINC-CUT® S 1530w).

Veenduge, et laud ei kdigu.

Kasutusjuhend
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650 daN

LINC-CUT® S 1020w-1530w

Mudel LINC-CUT® S 1020w tarnitakse
tehases paigaldatud lukkudega. Enne
masina kasutamist tuleb lukustusvahendid
eemaldada. ARGE PANGE polte parast
lukustusvahendite eemaldamist TAGASI,
sest see voib tekitada portaalile p66rdumatut
kahju.

Arge téstke masinat kaabliketi
voi kaablikanduri poolelt!
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850 daN

Mudel LINC-CUT® S 1530w tarnitakse
tehases paigaldatud lukkudega. Enne
masina kasutamist tuleb lukustusvahendid
eemaldada. ARGE PANGE polte parast
lukustusvahendite eemaldamist TAGASI,
sest see voib tekitada portaalile p66rdumatut
kahju.

Arge tdstke masinat kaabliketi
voi kaablikanduri poolelt!

Kasutusjuhend




Masina LINC-CUT® S 1020w-1530w seadmed, mida Lincoln Electric® tarnib, on projekteeritud ja toodetud
viisil, mis tagab ohutuse. Kuid teil on véimalik tldist ohutust veelgi parandada, kui paigaldate masina digesti ja
kasutate seda targalt.

HOIATUS!

ARGE PAIGALDAGE, KASUTAGE EGA PARANDAGE SEDA MASINAT ENNE, KUl OLETE LABI
LUGENUD SELLES KASUTUSJUHENDIS ESITATUD OHUTUSJUHISED. Méelge enne tegutsemist ja
olge ettevaatlik.

Uldised ohutusjuhised

O

Lugege labi uldised ohutusjuhised, mis on esitatud seadmega kaasas olevas erijuhendis (nr
86957050), ja saage neist aru.

Ohu kaudu leviv miira

O

Lugege seadmega kaasas olevat erijuhendit nr 86957050.

Konkreetsed ohutusjuhised

Kaitske ennast ja teisi raskete vigastuste véi surma ohu eest.

Hoidke lapsed seadmest eemal.

Kui teil on sudamestimulaator, pidage enne masina kasutamist néu oma arstiga.

Lubage koiki paigaldus-, kasutus-, hooldus- ja parandustoiminguid teha iiksnes kvalifitseeritud
personalil.

Kasitsemistingimused
Paigaldus- ja hooldustoimingute tegemiseks peab operaator kasutama sobivat kahveltdstukit ja

tdstma masinat LINC-CUT® S 1020w-1530w kaabliketi vastaskdljelt.

Stabiilsus
Reguleerige masinat selle reguleeritavatest jalgadest nii, et masin seisaks stabiilselt.

>k

Keelatud on ronida masina konstruktsioonile, valja arvatud selleks ettenahtud platvormidele ja
kaiguteedele.

Selleks, et paaseda juurde kérgel asuvatele seadmetele, peab kasutaja kasutama nduetekoha-
seid paasuvahendeid, nagu turvalised teisaldatavad kaiguteed, tosteplatvormid jne.

Puhastage tddala korraparaselt.
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Enne pdleti kasutamist on kohustuslik lUlitada valja generaator FLEXCUT 125 CE v6i TOMA-
HAWK® 1538.

>

Kasutustingimused
* Liikumisteele ei tohi asetada Uhtegi korvalist eset.

 Arge ronige kaabliketi peale.

» Enne plaatide kasitsemist veenduge, et inimeste ja vara ohutus on tagatud.

* Enne masina kasutamist veenduge, et kdik kaitseseadised on oma kohal.
Kaitsekatted peavad olema kinni keeratud. Uksnes volitatud té6tajatel vaib olla juurdepaas

elektrikilbile, millel peab olema lukustussiisteem.

* Pinge all olevat masinat ei ole lubatud hooldada.

» Kui operaator lahkub masina juurest pikemaks ajaks, lllitage energiatoide valja (nii elekter
kui ka vedelikud).

* Enne mis tahes toimingu tegemist masinal veenduge, et masina elektritoide on valja lllita-
tud (piisab hadaseiskamisnupu lukustamisest).

Iga kord, kui teisaldate masinat, tuleb laud uuesti loodi seada.

Arge kunagi muutke masinat.
Masin ei ole ette nahtud tdsteseadmete ankurdamiseks.

Isikukaitsevahendite kasutamine on kohustuslik.

Hooldustoimingute ajaks tuleb elektritoide valja lulitada.
Kdikide energiaallikate valjalllitamine ja tabalukuga lukustamine on kohustuslik.

Hadaseiskamis- ja ohutusliinid peavad olema omavahel Uhendatud ja masina elektriskeemi
alusel katsetatud.

Detailide kasitsemine

 Lodigatud voi I6igatavate detailide kdsitsemise vahendid ei ole masinaga kaasas ja klient
peab need ise tagama. Seega peab klient vétma kéik detailide kasitsemiseks vajalikud
kaitsemeetmed.

» TAHELEPANU! Lodigatavate plaatide kasitsemisel votke vajalikud meetmed selleks, et
valtida 166ke masina ja liikumisteede vastu.

» Look elemendi pihta vdib kaasa tuua vigu taisnurksuses voi haired elektrivolli t6os ja see ei
vdimalda detaili digesti valja Idigata.
Juhuslik manddver voib likumise taaskaivitada.

« Liikumisteede vahele jadvasse alasse astudes voib kasutaja jadda kinni detailide ja masina
vahele.

» Tootav masin peab olema koolitatud kasutaja jarelevalve all.

> Pkl P

Laseriga seotud ohutus

« Laserosuti on klassi 3R osuti. Olge selle kasutamisel ettevaatlik. Arge aktiveerige seda, kui
poleti 166gikaitse on lahti voetud.

+ See toode sisaldab laserdioodi. Jargige kindlasti kasutamise ajal koiki ettevaatusabindusid.

* ARGE vaadake otsest ega peegelduvat kiirt. Kiir vdib kahjustada silmi kuni 34 m kauguselt.

+ ARGE KUNAGI suunake laserkiirt lennukile ega sdidukile. See on ohtlik ja ebaseaduslik.
Laser voib hairida pilootide ndgemist kuni 730 m kauguselt. Laserite hairiv mdju véib ulatuda
kuni 7,3 km kaugusele. )

* Klassi 3R laserid on ettevaatliku kasitsemise korral ohutud. ARGE vaadake kiire poole. Valti-
ge juhuslikku kokkupuudet silmadega.

» See ei ole manguasi. Lapsed peavad alati olema jarelevalve all.

Q Kasutusjuhend
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Aurud/ gaas

Veega taidetud laud pudab kinni enamiku tahketest osakestest ja osa kahjulike aurude gaasiheidetest.
Kuid nende jaakkontsentratsioon ning muude osakeste kogused, mis on Umbritsevasse 6hku juba muudest
saasteallikatest sattunud, vdivad Uletada tddkeskkonna ohutegurite piirnormi véi olla selle lahedal.
Regulatsioonide kohaselt:
* peab lUhiajalise kokkupuute (15 minutit) piirnorm NO2 (peamine saasteaine NOXx) korral olema
vaiksem kui 6 mg/m?
» peab téokeskkonna ohutegurite piirnorm (8 tunni valtel) NO2 (peamine saasteaine NOx) korral
olema vaiksem kui 1,2 mg/m?
Véttes aluseks olukorra (vt markus 1), kus 8-tunnise td0paeva jooksul on Idikamise aeg kaks tundi (15
minutit tunnis), on allpool esitatud varske 6huvoo mahud, mis on vajalikud selleks, et mitte Uletada
kokkupuute piirnorme, mis on mdddetud 25 mm paksuste terasplaatide puhul. See on kdige ebasoodsam
stsenaarium, kui vorrelda naitudega, mis kehtivad 10 mm terasplaadi ning 10 ja 20 mm roostevabast
terasest plaadi puhul. Masinad LINC-CUT® S 1020w-1530w ei ole ette nahtud alumiiniumi Id6ikamiseks.
Alumiiniumi Idikamine veega taidetud laual on ohtlik: esineb vesiniku eraldumisest tingitud plahvatusoht.

Toéokoda Toéokoda Tookoda Tookoda
Kdrgus 5 m Kdrgus 5 m Korgus 5 m Korgus 5 m
Laius 5m Laius 10 m Laius 10 m Laius 10 m
Pikkus 10 m Pikkus 10 m Pikkus 15 m Pikkus 25 m
Ruumala (m?) 250 500 750 1250
Varske 6hu vooluhulk (m*/h), mis on vajalik
selleks, et mitte Uletada luhiajalise kokkupuute 420 170 0 0

(15 minutit) piirnormi NO2 puhul, 6 mg/m?*

Varske 6hu vooluhulk (m®/h), mis on vajalik
selleks, et mitte Uletada té6koha (8 tundi) 3300 3270 3240 3200
ohutegurite piirnormi NO2 puhul, 6 mg/m?

Markus 1. Nimetatud kontsentratsioon tahistab ruumi keskmist vaartust. Tegelikult on see naitaja laua
I&hedal suurem.

Tekkivate jddkaurude kogus oleneb suuresti I6igatava metalli kvaliteedist, I6ikeparameetrite seadistamisest
ja veetaseme korgusest.

Seetdttu ei saa Lincoln Electric® anda kindlaid vaartusi tookohal tekkivate aurude kontsentratsiooni kohta.
Et votta arvesse kdiki kasutustingimusi, saab Uksnes heaks kiidetud asutuse poolt kohapeal tehtavate
individuaalsete méodtmistega maarata kindlaks tekkinud kontsentratsioonid, et teha nende pdhjal kindlaks
ventilatsiooninduded.

Miira moéotmine

Masinal LINC-CUT® S 1020w-1530w, mis on varustatud toiteallikaga FLEXCUT 125 CE ja
poletiga LC125M (naitajad M1 ja M2) voi toiteallikaga TOMAHAWK® 1538 (naitaja M1) ja
poletiga LC100M , masinadirektiivi 2006/42/EU kohaselt tehtud mddtmised andsid tulemused,
mis on nadidatud jargmises tabelis.

LC125M MOOTMISTINGIMUSED

LC100M M1 M2
Tugevus 85A 125 A
Materjal Sisinikteras: 8 mm Siisinikteras: 20 mm
Gaas Surudéhk Surudhk

LAeg tase, LCpeak tase, LAeg tase, LCpeak tase,
dB(A) dB(C) dB(A) dB(C)
1 meeter 101,2 114,3 95,2 108
- 2 meetrit 96,2 109 90,6 103,6
Mo6otepunk-
ti kaugus 3 meetrit 93,2 106,3 89 103,8
poletist I eetrit 90,8 103,8 85,9 98,6
5 meetrit 89,7 102,6 84,4 98,8
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CNC-loikepingi Lincoln Electric® paigaldamisel to6kotta mojutavad paljud tegurid vdimalikku tootlikkust,
masina kasutusmugavust ja kasutaja ohutust. Peamised tegurid, millele tdhelepanu p&oérata, on t66pingi
fuusiline paigutus ja asukoht tdokojas ning elektritoite, EMI varjestuse, suruéhu ja muude gaaside ning
ventilatsiooni olemasolu.

Masin tuleb asetada stabiilsele pinnale, naiteks toostuslikku tllpi pdrandale.

Uhes tiikis betoonplaat, mis on valmistatud véahemalt 21 paeva varem (standard BAEL 93), paksus 200 mm.
Plaadi ja selle armatuuri paksus on esitatud Uksnes naitlikustamiseks ja seda tuleb péranda omaduste jargi
kohandada.

VoI
Uhes tiikis betoontalad. 20 Mpa (350 kg/m?) betoon metallarmatuuriga.

Pinnatasasus kogu alas koos taiendavate liikumisrddbastega on £ 10 mm. Plaadi kalle: 30 mm
(max 5 mm/m).

» CNC-Ioikepingi Lincoln Electric® paigalduse ettevalmistamisel jatke sellele piisavalt ruumi. Masina
Umber peaks olema 800 mm vaba ruumi.

Kasutage masina tdstmiseks sildkraanat vdi kahveltdstukit ja tdstke seda Uiksnes kaablikanduri
vastaskdljelt.

Masinal peab olema spetsiaalne maandus, mis on paigaldatud nii, et komistamisoht oleks minimaalne.
Kaasas olev toitekaabel on 3 meetrit pikk.

Toopingi LINC-CUT® S 1020w-1530w paigutamisel peate arvesse vétma kaablite pikkust.
» Toopingiga LINC-CUT® S 1020w-1530w kaasa olev toitejuhe on 3 meetrit pikk.
+ Toiteallikatega FLEXCUT™ 125 CE ja TOMAHAWK® 1538 kaasa olev toitekaabel on 5

meetrit pikk.
» Kaasas olev 162 ekvipotentsiaalne Uhenduskaabel on 10 meetrit pikk.

Et valtida vee pritsimist toiteallikale FLEXCUT™ 125 CE v6i TOMAHAWK® 1538, soovitame
asetada seadme veega taidetud laua alla (naiteks laua tagumise parema jala korvale).

LINC-CUT® S 1020w

LINC-CUT® S 1530w

Kasutusjuhend
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FLEXCUT 125 CE
55 daN

650 daN*

526 mm

TOMAHAWK® 1538
34 daN

1600 mm

455 mm

* Kaal ilma veeta 640 mm

Masina mudel LINC-CUT® S 1020w
Arvjuhtimine VMD SP3
Plaadi mé6tmed 1000 x 2000 mm
Laius: 1069 mm
Masina mddtmed Pikkus: 2481 mm
Kdrgus: 1600 mm
Masina netokaal (ilma veeta) 650 daN
Tarnimise kaubaalus 2150 x 3700 x 1750 mm
Vee maht 260 liitrit
Tala pdhja ja laua Ulaosa vaheline kérgus 127 mm

20 mm, kui plaat on 1000 x 2000 mm

Laua paksustaluvus
ua paisustaluvu 25 mm poolel pinnal

Mootor samm-mootor /2,8 Nm
3 :1 rihmulekanne
Eelkoormatud vedruga sidur

Pikisuunaline juhik 20 mm laagrite ja
hammaslattidega

Ristsuunaline juhik 15 mm laagrite ja
hammaslattidega

Soovitatav kasutusaeg 4 tundi paevas (2 tundi tegelikku Idikamist)
Sertifitseerimine CE-margis

Reduktor

Juhikud ja ajam

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



FLEXCUT 125 CE
55 daN

*
850 daN 526
x / T 638 mm
i Lm
£
S TOMAHAWK® 1538
© 34 daN

455 mm

. 640 mm
* Kaal ilma veeta

Masina mudel LINC-CUT® S 1530w
Arvjuhtimine VMD SP3
Plaadi mé6tmed 1500 x 3000 mm
Laius: 2027 mm
Masina mddtmed Pikkus: 3481 mm
Kdrgus: 1600 mm
Masina netokaal (ilma veeta) 850 daN
Tarnimise kaubaalus 2150 x 3700 x 1750 mm
Vee maht 495 liitrit
Tala pdhja ja laua Ulaosa vaheline kérgus 127 mm

20 mm, kui plaat on 1500 x 3000 mm
25 mm poolel pinnal

Mootor samm-mootor / 2,8 Nm

3 :1 rihmulekanne

Eelkoormatud vedruga sidur

Laua paksustaluvus

Reduktor

Pikisuunaline juhik 20 mm laagrite ja
hammaslattidega

Ristsuunaline juhik 15 mm laagrite ja
hammaslattidega

Juhikud ja ajam

Soovitatav kasutusaeg 4 tundi paevas (2 tundi tegelikku Idikamist)

Sertifitseerimine CE-margis

Kl-‘]\ Kasutusjuhend
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Vt jaotis ,Margistusvahendi paigaldamine ja seadis-
tamine®

Masin tuleb néuetekohaselt maandada, et tagada t66tajate ohutus ja summutada kérgsageduslik mura.
Nouetekohase maanduse alus on tdhus maandur. Maanduspunkt Uhendatakse maanduriga lihikese raske
juhtme abil. Maandurina saab kasutada lihtsat vasest terasvarrast, mis [ilakse maasse. Maandur peab
olema paigaldatud. Pidage nou kvalifitseeritud elektrikuga, kes kontrollib teie siisteemi maandust.

Margistusvahend

Kasutage laual oleva maanduri ja kliendi loodud maanduse tihendamiseks 162 keerdjuhet.
CNC-ldikepingi nduetekohase t66 tagamiseks peate ihendama 162 juhtme maandusihendusest digesse
maandurisse.

Asetage plasmaldikur tagasi
digesse kohta. Uhendage

tagasi toitejuhe ja maandus
lauast kuni masina esiosani.

Plasmaldikur FLEXCUT™ 125
CE vo6i TOMAHAWKE® 1538 on
varustatud maandusega, mis gt
on Uhendatud maanduslatiga. = ©
Peale selle on t6bmaandus -
Uhendatud tahtlllitusega, et
see oleks Uhendatud I6igatava
detailiga. Kui detail on varvitud
vOi maardunud, vdib juhtuda,
et peate paljastama metalli
selle all, et tagada hea
elektrihendus.

Maandur ei ole masinaga
kaasas.

Seadmete FLEXCUT™ 125 CE ja TOMAHAWK® 1538 pdhjalikku paigaldus- ja kasutusteavet vaadake nende
kasutusjuhenditest. Sisendjuhtmeid véib masina LINC-CUT® S 1020w-1530w ja plasmaldikuri FLEXCUT™
125 CE vGiTOMAHAWK® 1538 kiilge Uihendada Uksnes kvalifitseeritud elektrik. Uhendused tuleb teha
koikide kohalike ja riiklike elektrinduete kohaselt. Selle ndude eiramine vdib kaasa tuua vigastused véi surma.

Masin LINC-CUT® S 1020w-1530w on ette nahtud kasutamiseks sisendpingega 220/230 V, Uhefaasiline 50
vdi 60 Hz. Enne seadme vooluvorku dhendamist veenduge, et sisendvoolu pinge, faas ja sagedus vastaksid
tootesildil naidatud vaartustele.

Seade FLEXCUT™ 125 CE v6i TOMAHAWK® 1538 on ette nahtud kasutamiseks sisendpingega 400 V,
kolmefaasiline 50 v6i 60 Hz. Enne seadme vooluvérku Ghendamist veenduge, et sisendvoolu pinge, faas ja
sagedus vastaksid tootesildil ndidatud vaartustele.

HOIATUS!

Seadme FLEXCUT™ 125 CE v6i TOMAHAWK® 1538 sisse-/valjallilitusnupp ei ole ette nahtud kasutamiseks
masina vooluringikatkestina. Masina LINC-CUT® S 1020w-1530w sisendjuhtmeid v&ib Gihendada lksnes
kvalifitseeritud elektrik.

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



Kliendi kaks toiteallikat + maandus
FLEXCUT™ 125 CE

= 15,6 m3/h — 7,2 baari
L

_ Toiteallikas —
Masin FLEXCUT™ 125 CE =y
'//‘ -\' T r'f::"a.:'r"'.
078 kWZE(%gSEVO ~4Al 22 kW - 28 VA - 40 A~ | Hoone maandus e
; L 400 V_ _ max 5 oomi Voolikuiihendus
Uhefaasiline
) kolmefaasiline @109
seinakontakt 2P+T seinakontakt 3P+T
230V /16 A 400V /63 A

Kliendi kaks toiteallikat + maandus
TOMAHAWK® 1538

= = 16,8 m3/h — 6,7 baari
L

) Toiteallikas 7&‘
Masin TOMAHAWK® 1538: ~ .
'//‘ 1 r'f::'i:'rl".
0.75 szzg/’zgs‘év\'j‘_ 4Al 137kW-174KVA- |Hoone maandus T
Th f i 20A-400V max 5 oomi Voolikutihendus
_Uhefaasiline kolmefaasiline 2101
seinakontakt 2P+T seinakontakt 3P+T
230V /16 A 400 V /32 A

CNC-t60pinki LINC-CUT® S 1020w-1530w tuleb kasutada koos jargmisega:
0Oli- ja lBmmastikuvaba kuiv surudhk;
puhas surudhk. Soovitatav on kasutada siuisteemifiltrit, mille nimipuhastusaste on viis mikronit. Parima
tulemuse jaoks tuleks aga eelistada eelfiltrit puhastusastmega kolm mikronit.
Kompressori voi koérgsurvesilindriga PEAB kasutama kérgsurveregulaatorit.
Toiterdhk peab olema 7,2 baari voolukiirusega 15,6 m®/h.

TOITEROHK El TOHI KUNAGI ULETADA 75 BAARI, SEST SEE VOIB KAHJUSTADA MASINAT!

HOIATUS!

Plasma jaoks kasutatava 6hu kvaliteet mdjutab oluliselt I6ikamistulemust. .
Kasutajal peab olema regulaatoriga surudhuallikas, mis suudab tagada ettenahtud voolukiiruse ja rdhu. Ohk
peab olema puhas, 6li- ja rasvavaba.

KVALITEEDIKLASS: standardi ISO 8573-1 kohaselt

Tahkete osakeste klass Klass 3 Osakeste suurus 5um Massikontsentratsioon 5 mg/m?
Vee klass Klass 3 Max kastepunkt réhu all —=20 °C
Kogudli klass Klass 5 Kontsentratsioon 25 mg/m?

Plasmat tuleb varustada 6huga 10 mm I&bim&6duga vooliku kaudu, millel on 1/4 NPT kiirGhendusliitmik.
Ohuvoolikud tuleb vedada nii, et need ei pohjustaks komistamisohtu.

Enne kasutamist tuleb laua alusele valada vett. CNC-plasmaldikuri veevannides vdib korrosiooni
tokestamiseks kasutada korrosioonitdrievahendeid, mis ei sisalda naatriumnitritit. Soovitame kasutada
valmistooteid, mis on ette nahtud kasutamiseks CNC-plasmal&ikepinkidel.

Vee maht Masin LINC-CUT® S 1530w mahutab umbes 495 liitrit vedelikku, millest 10 liitrit on vahend
.Plateguard red" ja Ulejaanu vesi. Masin LINC-CUT® S 1020w mahutab umbes 260 liitrit vedelikku, millest
7,5 liitrit on vahend ,Plateguard red” ja Ulejaanu vesi.

Vee tase on 8ige, kui see ulatub liistude Ulemise servani.

@ Kasutusjuhend
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FLEXCUT™ 125 CE plasmal6ikuri juhtelemendid ja parameetrid

Lugege plasmaldikuriga FLEXCUT™ 125 CE kaasas olevat kasutusjuhendit. Kui masin on sisse lUlitatud ja
automaatkatse on tehtud, suttivad juhtpaneelil kdik nadidikud.

Juhtelemendid esikiljel

1 LCD-ekraan

Pdhidhu, gaasi manomeetri ja
reguleernupp

Kodunupp
Kaivitus- / valjalllitusnupp

|
"

s

Poleti thendus

Toodkaabli Ghendus

AAAR

Menuu juhtnupp

O IN|ooja|h|W]| DN

Puhastus

-
LS
<
«
<
«
«
« —
<
«
«
«
«
«
«
-

1 99998%

Juhtelemendid tagakiiljel

Ohu vbi gaasi sisselaske (1/4”
(6,35 mm)) kiirihendus NPT

10 | Juurdepaas taasthenduse paneelile
11 | Sisendkaabli Gihendus

12 | 14 tihvtiga CNC-liides

13 | Ventilaator

LINC-CUT® S 1020w-1530w
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Plasmageneraatori FLEXCUT™ 125 CE pohiparameetrid

Kaal 53 kg

Pohitoide 380/400/415 V (£ 10%) — kolmefaasiline — 50-60 Hz
Sisendvool 40 A @ 100%

Taitetegur 125A-175V @ 100% (40 °C)

Viljundpinge 300V

Loikamisvoolu reguleerimine 20-125A

Gaasivarustus

Surubhk — 6,5 baari — 260 I/min (jahutus- ja 16ikegaas)

Poleti LC125M pohiparameetrid

Siilide Kontaktivaba HF
Juhtmekimbu pikkus 7,5 meetrit
Konnektor Universaalne konnektor

Seadme FLEXCUT™ 125 CE + péleti LC125M joudlus

Materjalid

Sisinikteras, roostevaba teras

Materjali paksus

kuni 25 mm (teras)

Nurga I6ikamise kvaliteet

Vahemik 4-5 1SO9013 kohaselt

Kulumaterjalide kasutusiga

350 I6iketsuklit (20 sek) 125 A juures ja 750 tsuklit 105 A juures

Protsesside vahetamine ilma
kulumaterjale vahetamata

Surubhk — 6,5 baari — 260 I/min (jahutus- ja I6ikegaas)

Poleti LC125M kulumaterjalide kasutus — FLEXCUT™ 125 CE

Seadme FLEXCUT™ 125 CE pdhjalikku paigaldus- ja kasutusteavet vaadake selle
kasutusjuhendist. Arge pingutage kulumaterjale Ule. Pingutage Uksnes seni, kuni osad

on korralikult kinni.

Poleti LC125M kuluosa

Eesmine isolatsioonidetail (LC125M)

| BK14300-18 | 1tk

Kulumaterjalide stardipakk poletile LC125M (BK14300-SK)

Elektrood (LC125M) BK14300-1 2 tk
Difuusor 45-125 A (LC125M) BK14300-13 1tk
Diiiis 45 A (LC125M) BK14300-7 1tk
Diiiis 65 A (LC125M) BK14300-8 1tk
Diiiis 85 A (LC125M) BK14300-9 1tk
Diiiis 105 A (LC125M) BK14300-10 2 tk
Diiiis 125 A (LC125M) BK14300-11 2 tk
Kate CTP (LC125M) BK14300-15 1tk
Kaitsekate 45-65 A (LC125M) BK14300-3 1tk
Kaitsekate 85-125 A (LC125M) BK14300-4 1tk

(%)
()

dm S m =uw= i
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Plasmaloikuri TOMAHAWKE® 1538 juhtelemendid ja parameetrid

Lugege plasmaldikuriga TOMAHAWK® 1538 kaasas olevat kasutusjuhendit. Kui masin on sisse lilitatud ja
automaatkatse on tehtud, sittivad juhtpaneelil kdik naidikud.

Juhtelemendid esikiiljel

Loikereziimi valimine
R&huregulaator
Poleti Ghendus

Sisse-/valjalulituse indikaator
Valjundi indikaator
Soojusindikaator

Surudhu réhu térke indikaator o 1538
Pdleti ohutuse indikaator !

Valjundvoolu regulaator ‘
Tdokaabli thendus
CNC-liides

Ol IN|o|OA|Rh]|WIN|=

-
o

-—
-

Juhtelemendid tagakiiljel

12 | Ohu sisselase

13 | Ventilaator

14 | Toitejuhe

15 | Kaivitus- / valjalilitusnupp

LINC-CUT® S 1020w-1530w




Plasmageneraatori TOMAHAWK® 1538 pohiparameetrid

Toide

400V + 15%, kolmefaasiline

Voimsustarve

7,1 kW 100% taitetegur
13,7 kW 40% taitetegur

Sagedus

50/60 Hz

Nimivéljund 40 °C juures

Taitetegur Viljundvool Viljundpinge
100% 60 A 104 VDC
60% 85A 114 VDC
40% 100 A 120 VDC

Viéljundvoolu ulatus

Loikevoolu ulatus

Max véljundpinge Kontrollkaare vool

20-100 A 320 VDC 20 A
Suruéhk
Labilase Toorohk
280 £ 20% I/min 5,5 baari juures 6—7 baari
Soovitatavad toitekaablid ja kaitsmed
e e fauga
32A 4 x 4 mm?
Mootmed
Koérgus Laius Pikkus Kaal
455 mm 301 mm 640 mm 34 kg
Toodtemperatuur —-10C°..+40°C
Hoiustamistemperatuur -25C°..+55°C

Poleti LC100M pohiparameetrid

Silide Kontaktivaba HF
Juhtmekimbu pikkus 7,5 meetrit
Konnektor Universaalne konnektor

Seadme TOMAHAWK® 1538 + poleti LC100M joudlus

Materjalid

Susinikteras, roostevaba teras

Materjali paksus

kuni 25 mm (teras)

Nurga I6ikamise kvaliteet

Vahemik 4-5 1SO9013 kohaselt

Protsesside vahetamine ilma
kulumaterjale vahetamata

Surudhk — 5,5 baari — 280 I/min (jahutus- ja 16ikegaas)

Loikevoolu ulatus

40-60-80 A

(7)
()

Kasutusjuhend



Poleti LC100M kulumaterjalide kasutus - TOMAHAWK® 1538

Seadme TOMAHAWK® 1538 pdhjalikku paigaldus- ja kasutusteavet vaadake selle
kasutusjuhendist. Arge pingutage kulumaterjale Ule. Pingutage Uksnes seni, kuni osad
on korralikult kinni.

Kulumaterjalide stardipakk poletile LC100M (BK12849-SK)

Elektrood (LC100M) BK12849-3 5 tk
Difuusor 60—80 A (LC100M) BK12849-9 1tk

Duiiis 40 A (LC100M) BK12849-4 1 tk

Diiiis 60 A (LC100M) BK12849-5 2 tk 3
Diiiis 80 A (LC100M) BK12849-6 2 tk 1
Réngas (LC100M) BK12849-9 1 tk .
Kate CTP (LC100M) BK12849-22 1 tk

Kaitsekate 40 A (LC100M) BK12849-14 1 tk

Kaitsekate 60—80 A (LC100M) BK12849-15 1 tk

-

100 A plasmaprotsess kasipoletiga: TOMAHAWK® 1538 + poleti LC105

Peale automaatse poleti LC100M on seade TOMAHAWK 1538 varustatud kasipdletiga LC105.
Seda pdletit voib aeg-ajalt kasutada naiteks materjalijaakide I16ikamiseks. Selle kasutamine on lihtne, kuid
jargida tuleb teatavaid ettevaatusabindusid.
+ Lilitage TOMAHAWK 1538 vilja.
Eemaldage valine juhtkaabel masina kiiljest.
Eemaldage pdleti LC100M pistik.
Uhendage péleti LC105 pistik.
Kontrollige, et kuluosad sobivad valitud I6ikevbimsusega.
Lulitage TOMAHAWK 1538 sisse.

Et IUlituda tagasi automaatse pdleti LC100M reziimile, tehke jargmist.
+ Lilitage TOMAHAWK 1538 vilja.

Eemaldage pdleti LC105 pistik.

Uhendage péleti LC100M pistik.

Uhendage tagasi masina véline juhtkaabel.

Kontrollige, et kuluosad sobivad valitud I6ikevdimsusega.

Lilitage TOMAHAWK 1538 sisse.

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



CNC-t60pingi LINC-CUT® S 1020w-1530w kaivitamiseks jargige allpool esitatud juhiseid. Taielik
kasutusjuhend on saadaval failina tarkvaras VMD. Failile juurdepaasemiseks kasutage kiisimargiga nuppu.

Seadke toiteallika Accumove llliti asendisse ON. Keerake hadaseiskamisnuppu veerand
pdoret paripaeva. See lulitab seadme Accumove sisse ja kaivitab arvuti.

Kui avaneb hall WINDOWSI ekraan, libistage sdrmega puuteekraanil lUles. Sisestage salaséna
,cncop®. Vajutage noolele.

1. samm

Kui arvuti on kaivitunud, avaneb tarkvara Visual Machine Designer (VMD).
2. samm I

Vajutage ekraanil valikule DATUM. See aktiveerib muundurid. Pea liigub t66laua alumisse
3. samm ) vasakusse nurka ehk I&dhteasendisse (HOME). Masin on nudd kasutamiseks valmis.

Alumine
vasak nurk

= Esimene meetod
Masina seiskamine, kui see jaab iihendatuks elektrivorku

T w Rakendage masina hadaseiskamisnuppu. Accumove
: |Ulitub valja.

2. samm w Vajutage seiskamisnuppu.

3. samm I Ekraan kustub ja arvuti lUlitub pikka ootereZiimi.

Kasutusjuhend
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Masina sisseliilitamine

4. samm Vabastage hadaseiskamisnupp. Accumove kaivitub.

Vork aktiveerub ja arvuti valjub ootereziimist.

@1 9] |:
® ®
o o
3 3

VMD kaivitub.

= Teine meetod
Masina seiskamine, kui see iihendatakse elektrivorgust lahti

1. samm Rakendage masina hadaseiskamisnuppu.

i

2. samm Libistage sérmega ekraani vasakust servast keskele.

3-4

Vajutage nupule ,Windows".

4. samm Vajutage ,Shutdown®. A

AS  Acrecc MG

O il

Ldlitage masina toide valja.

Masina sisseliilitamine

7. samm Lllitage masina toide sisse.

8. samm Shuttle-arvuti (ON/OFF-nupuga) puhul vajutage arvuti nuppu ON.

00 § 0

9. samm Metallist arvuti kaivitub automaatselt.

10. samm Vabastage hadaseiskamisnupp.

11. samm VMD kaivitub.

L

LINC-CUT® S 1020w-1530w
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[ Tarkvara Visual Machine Designer (VMD) lilevaade

Visual Machine Designer (VMD) on tarkvara, mis kaitab kdiki ACCUMOVE® CNC-regulaatoreid. Enamik pingi
juhtelemente ning failide loomise ja haldamise funktsioonid on leitavad pdhiekraanilt. See kiirjuhend annab
lGhiGlevaate tarkvara funktsioonide ja kasutamise kohta.

;4400 80 r6.gm

Navigeerimise ja kasutamise lihtsustamiseks on VMD péhiekraan on jaotatud osadeks. Koikide nuppude
ja funktsioonide Ulevaade on esitatud osade kaupa.

1. Job group — sisendfaili vdi projekti loomise kdikide aspektide avamine ja juhtimine.

2. View Screen — kuvab projekti seaded, graafika, G-koodi voi tddriistahoidja liikumise graafiku.

3. Datum/Program Zero — maarab kindlaks nii masina nullpunkti viite DATUM kaudu kui ka masinal
programmeeritud nullpunkti.

4. Cut Parameters / AVHC — kdrguse juhtimise seaded ja funktsioonid.

5. Run group — nupud, mille abil juhitakse t66 alustamist ja |dpetamist.

6. Jogging — poleti likumise juhtimine masinal programmeeritud lilkkumiskiirusega.

7. Koondpaneel — kuvab pea koordinaadid ja kdik masinal jalgitavad indikaatorid.

Kasutusjuhend
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Job Group

Ulaosas asuv JOB GROUP halmab kdiki projektiga seotud funktsioone. Selles rilhmas saate valida projekti,
luua projekti (kujundikogu) voi muuta projekti funktsioone.

Projekti valimine

Siin on kirjeldatud, kuidas avada projekt VMDs..
Alas SELECT JOB leiate kausta HOT FOLDER ja sinna laa-
ditud projektid. * C:\ControllerData\Jobs on HOT FOLDER.

Selectjob
* Name Size Source Modified

Muu allika valimiseks vajutage BROWSE, misjarel avaneb

standardne WINDOWSI dialoog. STy ot ticzs i
Aknas PREVIEW kuvatakse loetelust valitud projekt. conmon e lszroin i
IS JOB KERF COMPENSATED: liilitab tarkvara kohanduma
kompensatsiooniga (KERF). Kui kasutate detailide loom-
iseks TMCAD / VMD NEST-i, valige JAH (YES). =
Kujundikogus olevad detailid vajavad KERFI korrektsiooni,

valige EI (NO).
Kasutage KERFI 1abimd6du seadet todriistakogus (TOOL

LIBRARY).

Pesastamine
Avab programmi VMD NESTING. Nesting

Vaadake nende funktsioonide tUlevaadet jaotises PESASTAMINE.

Kujundikogu

Voéimaldab luu kasutaja maéaratud kujundmeid 27 tavadetaili alusel. A
N4 -
Library

Vaadake lisateavet jaotises KUJUNDIKOGU KASUTAMINE.

Projekti konfigureerimine
PLATE SETUP véimaldab teha projekti muudatusi.

ROW AND COLUMN: véimaldab lisada kordusi, lisades num-
breid, et luua valitud projekti massiiv GRID ARRAY.

TRANSFORMS: véimaldab projekti kopeerida (MIRROR),
poorata (ROTATE) vdi skaleerida (SCALE).

MATERIAL SENSING: see funktsioon toimib koos I6ikamise
parameetritega (CUT PARAMETERS), seadistades md6tmed
Idigatava plaadi materjali pealmise osa (TOP OF MATERIAL)
ja paksuse (MATERIAL THICKNESS) jaoks.

PLATE ALIGNMENT: kasutatakse selleks, et regulaator ,kallut-
aks" projekti lauale viltu asetatud materjali suhtes.

SET PLATE ORIGIN: kasutatakse plaadi alguspunkti maara-
miseks.

GO TO PLATE ORIGIN: suunab pea asendisse PLATE ORI-
GIN.

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



Process Stations

PROCESS STATIONS vdimaldab seadistada ja hallata
masinaga kasutatavate todriistade parameetreid.

KERFi ja DWELLI viivitusi saab lisada,
programmeerides nihke pneumaatilise
smargistusvahendiga.

Scribe Auxilary
0.000] 0.000] 0.000] 0.000|
0.000 0.000 0.000 0.000

:

Log On
LOG ON voéimaldab muuta kasutajat tarkvaras VMD.

Suvand ADMIN avab masina seaded (MACHINE SETTINGS)
(salasdnaga kaitstud).

Suvand OPERATOR tahendab tavakasutajat ja tavaliidest.

Suvand PRODUCTION OPERATOR tahendab tavakasutajat ja
lihtsustatud liidest.

Suvand TECH SUPPORT on méeldud kasutamiseks vaid teh-
nilisele tugipersonalile (salasbnaga kaitstud).

Shutdown
SHUTDOWN vdimaldab sulgeda VMD ja arvuti.

Kasutage seda valikut siis, kui tahate arvuti valja lulitada.

0.000| 0.300] 0.000 0.000]

Log On X

User Name

Admin I oK

ProductionOperator Cancel
Tech Support

Pagsword

Keyppad..

Ekraanile kuvatakse hipikaken tekstiga TURN OFF ACCUMOVE

CONTROLLER.

VMD x
Vajutage hadaseiskamisnuppu, et lilitada vélja seadme
Accumove kontrolleri toide. [ Tum offthe Accumove Contraller before pressing 0K
Vajutage OK. Arvuti lUlitub ootereziimi.
@ Kasutusjuhend



View Screen

VMD pdhiekraanil VIEW SCREEN on vahekaardid, mille kaudu saab hallata ja kuvada materjali Idikamise
projekti ja asjakohaseid parameetreid. Lehe Ulaosas asuvad vahekaardid pakuvad kasutajale eri vaateid ja
vlimalusi |6ikamistod planeerimiseks.

Process setup

Vahekaarti PROCESS SETUP kasutatakse
I6igatava materjali andmete sisestamiseks. Kui
see on tehtud, ajakohastatakse parameetrid CUT
PARAMETERS olenevalt parameetritest CUT
CHART.

e Material — |16igatava materjali tGUp.
e Thickness — materjali paksus.
e Current — I6ikamiseks kasutatav vool.

¢ Plasma Pressure — asjakohane 6husurve, mis
on vajalik sisestatud tugevuse/paksuse jaoks.

¢ Selected Process — reguleerib
I6ikamisparameetreid (CUT PARAMETERS)
PLASMA vb6i MARKINGI parameetrites. (Ainult
FLEXCUT™ 125 CE)

Cut Parameters

Koéik vahekaardi CUT PARAMETERS ja AVHC

parameetrid asetavad pdleti kasutamise ajal materjali

suhtes digesse kohta. Enamiku parameetreid leiate

seadme FLEXCUT™ 125 CE v6i TOMAHAWK® 1538

kasutusjuhendi I6iketabelitest.

Cut Parameters

¢ Transfer Height (llekandek&rgus) on kaugus, mille
pealt pdleti tdmbub materjalilt tagasi, et kaivitada
kontrollkaar, enne kui liigub torkekdrgusele.

Transfer Height

Pierce Height * Pierce Height (torkekdrgus) on pea kaugus
materjalist Iabitorkamise ajal.
Cut Height e Cut Height (I6ikamiskdrgus) on pdleti otsa ja

materjali pealispinna vaheline kaugus I6ikamise ajal.
e Pierce Delay (torkeviivitus) on aeg, mille jooksul
pdleti torkab materjali enne liigutuse tegemist.
e — * Retract Height (tagasitdombekdrgus) on kdrgus,
Retract Height milleni pea liigub Ules kiire likumise ajal projekti
jooksul.
¢ Arc Voltage (kaare pinge) on pinge tagasiside
vordlusvaartus. Kui kasutate naidispinget SAMPLE
VOLTAGE, siis seda kohandatakse Idikamise ajal.
Feedrate « Feedrate (sodtmiskiirus) kuvatakse/seadistatakse
I6iketabelites FEEDRATE OPTIMAL kasutatud
materjali paksuse ja I6iketugevuse jaoks.

Pierce Delay

Arc Voltage

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



Graphics View

MACHINE LIMITS véimaldab kuvada masina limi-
ite siniselt. Pea asukohta tahistavad ristatud valged
jooned. Plasmatddriistale maaratud teed kuvatakse
punaselt. Pneumaatilisele margistusvahendile
maaratud teed kuvatakse roheliselt. Kiirliikumine on
tahistatud halli katkendjoonega.

Zoom to Machine vdimaldab vaadata masina
programmeeritud limiite suuremailt.

Zoom to Job vdimaldab vaadata laaditud projekti
suuremailt.

Run From Torch Position jatkab t66d sealt, kus poleti
asus, kui see seisma jai.

Maximize Plan View kuvab koik vaated Uhele ekraa-
nile.

H 1.1
rogram view
350 e Tt e

Seda kasutatakse laaditud projekti G-koodi vaata-
miseks.

Edit job voimaldab avada jooksva G-koodi tekstireda-
ktoris.

Maximize Viewport kuvab koik vaated Uhele
ekraanile.

Height Control View

Siin kuvatakse tooriistahoidja liikumise graafik selle
kasutamise ajal.

Trace Pause/Resume paneb jalgimise korral graafiku
pausile.

Trace off/on lilitab juhitud tdstejaama ekraani sisse ja
valja.

Maximize Viewport kuvab koik vaated Ghele ekraan-
ile.

Kasutusjuhend
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Datum / Program Zero Group

Selle rihma abil juhitakse masina kaivitamist ja tehtavat t66d.

Datum

Datumil on mitu funktsiooni. Kui te lulitate masina esimest korda sisse,
[Glitab Datum mootorid sisse ja liigutab masinat, et maarata kindlaks

nullpunkt (MACHINE ZERO). G Datum

Kui péleti on lilkkunud alumisse vasakusse nurka, on masin
kasutamiseks valmis.

Run Job

RUN JOB kaivitab VMD-sse laaditud t60.

Stop

Nupu STOP abil saab masina seisata Ukskdik millise liikumise voi
protsessi ajal.

Reset

See nupp lahtestab t66. Kui 166 on alanud, kuid mitte I6petatud, peate
selle Iahtestama, et uuesti alustada.

Active Run/Dry Run: selle nupu abil saab liikuda reziimide ACTIVE

RUN ja DRY RUN vahel.

* ACTIVE RUN: see aktiveerib pdleti, kui kaivitate t60.

* DRY RUN: see inaktiveerib pdleti. Reziimis DRY RUN simuleerib
poleti kdiki liigutusi ilma pdletit aktiveerimata.

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



Jogging

Jogging vdimaldab kasutajal juhtida pead, vajutades suunda naitavatele nooltele. Rihmas JOGGING on
vahekaardid, mille abil saab liigutada pead Ukskdik millisesse sobivasse kohta laual.

Jog

JOG-klahvid on paigutatud nii, et need jargivad laua liikumist. Kui

vajutate JOG-klahvi keskosa poole, liigub pdleti aeglaselt, kui aga
vajutate klahvil valjapoole, on liikumine kiirem. Aken JOG koosneb
kolmest eri vahekaardist:

«  Continuous (pidev)

* Incremental (jarkjarguline)

» Point (tapne)

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

Akna allosas naete skaalat FEED RATE OVERRIDE %. See
voimaldab muuta aktiivse t60 liikumiskiirust. Seda funktsiooni
kasutatakse liikumise tapseks reguleerimiseks parima vdimaliku
|6ikekvaliteedi saamiseks.

+

Feed Rate Override

73100 125 150 175 200

Vahekaardil Continuous saab péletit ligutada seni, kuni sérm noolt
vajutab.

‘ Continuous | Incremental | Point ‘
Incremental Jog
Vajutades noolele, liigub pdleti samas suunas, ning kasutada

saab vahemaa jarkjargulise reguleerimise skaalat, et kaugust
muuta.

\

Increment Distance

P

0.000 0.020 0.040 0.060 0.080 0.100

Reguleerimisskaalal saab kasutada sammu vahemikus 0,000 kuni
0,100. Soovitud numbri vdite sisestada ka otse dialoogikasti.

‘ Continuous | Incremental | Point ‘

Move Relative to... Target Position

Point Jog

@) X 4.36 Point Jog vdimaldab kasutajal maarata, kui kérgele voib pea
Q BHAER Iiikgda ja millli§est kohas_p o . o

. : Valige pdleti Iahtekoht, liikumiskiirus ja X/Y-koordinaadid ning
O vajutage nuppu MOVE TO POSITION.

CUT TO POSITION toimib samal viisil, kuid see labib IHS-jada ja
aktiveerib pdleti. See vbéimaldab valtida jadke ja saada taiuslikud

o
o

Cut to Position Move to Position

Using Feedrate...

67\ Kasutusjuhend
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AVHC ja Dashboard

AVHC (Arc Voltage Height Control) hdlmab seda, kuidas kontroller t6driistahoidjat haldab. Dashboard annab
kasutajale Ulevaate pea asukohast ja muudest olekunaitajatest.

AVHC | Dashboard

Cut Parameters Sample Voltage IHS Mode

AVHC Mode HS
On

LINC-CUT® S 1020w-1530w

AVHC (Automatic Voltage Height Control
Cut Parameters vdimaldab liikuda eelseadistatud pro-
grammi ja kasutaja seadistatud programmi vahel.

*  Program Defined — Idikeparameetrid luuakse
automaatselt vahekaardil PROCESS SETUP
(PROTSESSI SEADISTAMINE) sisestatud materjali
tuubi ja paksuse alusel.

» User Defined — voite sisestada |Idikeparameetrid
kasitsi, vottes aluseks Idiketabelid, mille leiate
seadme FLEXCUT™ 125 CE v6i TOMAHAWK® 1538
kasutusjuhendist.

Sample Voltage on kaivitus-/viljaliilitusnupp.

*  On (MODE: AUTO): Idikamise alguses saab kontroller
teada kaare pinge ja sailitab soovitud 16ikekérguse
vaartuse, mis sisestati I6ikeparameetrite (CUT
PARAMETERS) all.

«  Off (MODE: AUTO): AVHC kohandub tiksnes pingete
SET VOLTAGE ja CURRENT VOLTAGE alusel.

Kui pingevaartus SET VOLTAGE erineb vaartusest
CURRENT VOLTAGE, reguleerib todriistahoidja oma
asukohta selle erinevuse jargi.

«  On/Off (AVHC MODE: MANUAL): see funktsioon on
inaktiveeritud.

IHS MODE on protsess, mida kasutatakse materjali
kérguse tuvastamiseks ja torgetevahelise reaktsiooni
jalgimiseks.

»  Optimal: teeb materjali esmase tuvastuse (oomilise)
ja kasutab materjali paksusel pdhinevat parameetrit,
et teha teine oomiline tuvastus. Selle protsessi
tulemusel pea ,vabaneb® oomilisest tuvastusest
kuni materjali selle paksuseni, olenevalt sellest
parameetrist.

* Always: pea tuvastab materjali oomilise tuvastuse
abil iga torke ajal.

AVHC MODE vo6imaldab liikuda reziimide MANUAL ja

AUTO vahel.

*  Manual — pdleti jaab I6ikekdrgusele, mis
kehtestatakse iga kord, kui materjal labistatakse.
See ei reguleeri automaatselt 16ikekdrgust I16ikamise
ajal.

»  Auto — pdleti séilitab kauguse, mis sisestati
parameetri CUT HEIGHT alla materjali profiili,
tuginedes pingevaartustele SET VOLTAGE
ja CURRENT VOLTAGE, mis kuvatakse
plasmatoiteallikal.

(s)



IHS (Initial Height Sense): see parameeter
aktiveerib voi inaktiveerib oomilise
tuvastusfunktsiooni (OHMIC DETECTION).

*  ON: pea tuvastab materjali, kui oomiline kate
. e puutub kokku maandatud juhtiva materjaliga
Cut Parameters Sample Voltage IHS Mode laual. Kui tuvastus on tehtud Iiigub pea tagasi

eelseadistatud torkekdrgusele TRANSFER

HEIGHT.
* OFF: Pealiigub Ules eelseadistatud kérgusele

TOP OF MATERIAL (job setup) ja liigub tagasi
torkekorgusele.

Dashboard

AVHC Mode

HS

RESET Z POSITION: I3htestab Z-telje.
Positsioneerimiseks liigutage pead Ulemise limiidini ja
taastage selle nullpunkt.

Dashboard

Koondpaneel (Dashboard) kuvab kasutajale hosti
Dashboard indikaatorid ja tooriistad.

Arc Voltage (kaare pinge): kuvab plasmakaare
vastupinge ldikamise ajal.

Arc Voltage : X : Plasma Pierce Count: seda loenduri kasutatakse
selleks, et saada teada, mitu I&bistustoimingut on
plasmatarvikud teinud. Tarviku vahetamisel tuleb naidik
l&htestada.

Process )(protsess: kuvab jooksva I6ikeprotsessi.
Feedrate (liikumine): kuvab liikumiskiiruse

Plasma
Pierce Count

. protsentides.
Orbho Mo X. Y. Z: naitab pdleti koordinaate masina suhtes.
Process Plasma [ S OK to Move: naitab, millel Iabistas plasma Idigatavat
—— plaati ja on valmis programmi kaivitama.
Feedrate Breakaway IHS: naitab, millel tuvastati plaat oomilise (OHMIC)

kontakti kaudu.
Breakaway: naitab, kas poleti I1ddgiohutuse slisteem
on kaivitatud.

Kasutusjuhend
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Lisavoimaluste valik

Lisavéimaluste tabel sisaldab lisatud véimaluste juhtelemente. Need lisatud ON/OFF-nupud on nahtavad
vaid juhul, kui need on lisavéimaluste paneelil (OPTIONS PANEL) lubatud. Allpool leiate valikulise laserosuti
kasutamise juhendi. Toruldikuse voimalus ei masinale LINC-CUT® S 1020w-1530w lisatud.

Laseri kasutamine

Funktsioon Laser Plate Finder aitab juhtpaneeli taga oleval kasutajal maarata kindlaks pdleti korpuse
ligikaudne keskasend plaadi pinnal, projekteerides sellele punase laserpunkti. See aitab maarata plaadi
alguspunkti (PLATE ORIGIN) asukohta, joondada plaati ja teha laseriga kuivkaivitust, mis naitab detaili
ligikaudset Idikeasendit.

Selle lisavdimaluse nduetekohaseks toimimiseks on oluline, et pdleti asukoht on korralikult reguleeritud
ja plaadi paksus kindlaks maaratud enne programmi taaslahtestamist, plaadi joondamist véi programmi
kuivkaivitamist (DRY RUN) aktiveeritud laseriga.

Laseri toopohimote

Laser paigutatakse pdleti suhtes vaikese nurga all, nii et see laheb otse pdleti keskjoone alt Iabi. Kui pdleti
asukoht on masinal digesti reguleeritud ja plaadi paksus slsteemi sisestatud, reguleerib Z-telg aktiveerimisel
asendit, nii et projektsioonipunkt asub plaadi pinnal pdleti keskjoone all.

Laserit saab aktiveerida Uksnes siis, kui sisteem on lUlitatud reziimile Dry Run, kuid see lUlitub automaatselt
valja kui slsteem lUlitatakse rezZiimile Active Run ja kaivitatakse detaili programm.

. ] :Sisestage vahekaardil PROCESS SETUP |
: :(Protsessi seadistamine) plaadi paksus ja |z

FLEXCUT .3

:soovitud I6iketugevus.

%LUIitage sisse reziim DRY RUN
{(kuivkaivitus).

:Aktiveerige LASER. Nupul suttib ROHELINE tuli. Pea laskub digesse asukohta ja laser hakkab
2. samm ‘toole.

!

iLiigutage pead ja kasutage indikaatorit, et maarate PLATE ORIGIN (plaadi alguspunkt),
:reguleerige plaadi joondamist, tehke t06 kuivkaivitusega voi visualiseerige punkt plaadile.

:Kui olete laseri kasutamise I6petanud, lUlitage laser vélja (OFF).
4. samm ‘Kui lilitate sisse reZiimi ACTIVE RUN, lilitub laser automaatselt vélja.

iy

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



Tarkvara VMD vdimaldab teil luua Ghe 36-st standardkujundist ilma et peaksite looma need CAD-tarkvaras.

Juurdepédis kujundikogule
Kujundikogu avamiseks vajutage VMD ekraani

tilaosa keskel olevat suvandit SHAPE LIBRARY.
‘ ‘ Q ° ! ‘ ‘ ‘ 0 Kujundikogus on 36 enim kasutatavat kujundit, mille
o St moédtmeid, sisendit ja valjundit, likumiskiirust ja

' ’ 0 ' . o o ‘ , tooriistu saab individuaalselt valida.

Valige soovitud kujund ja vajutage OK. Nuud
‘ . . ‘ ' ‘ ‘ ‘ p avaneb valitud kujundi seadistustooriist.
Shape Library - Rectangle with 4 Holes x Kuiundi seadistamine
s [T Esmalt valige t66riist, mida soovite kasutada:
dSMdad e

plasma, margistusvahend véi Oxy.

O Lead In Radius voimaldab luua sisenemisraadiuse.
Kui sisenemisjoon on sirge, markige siia 0.

O
o Lead In on labistuspunkti liikumise pikkus toorajal.
Tavaliselt on see 0,12.

Lestin

Lead Out on Idikejoonest valjapoole tehtud I6ike
Lead Out . . e .
o) o pikkus. Kui kasutate plasmat, peab see naitaja
e olema O.
2.000
L = T Tk Overburn on pikkus, mis on méddetud parast 16pp-/
G alguspunkti. Kasutatakse paksemate materjalide
vOi oxy-protsessi korral.
x| Kui vajutate OK, palutakse teil oma kujund
£ s ThisPC » OSDisk (C:) » ControllerData > Jobs » v ®|  Searchlobs : L Sa|VeStada (SAVE) Tehke kaustal JOBS
R . P %7 ®  topeltkldps. Vaikimisi on faili nimi valitud kujundi
koo g S e nimi, kuid kasutaja voib seda nime muuta. Kui olete
B vowmionts £ || 3 v SR o nime sisestanud, vajutage SAVE.
Documents # 7] 4800 80 r6.gm GM File 2KB
[&] Pictures. * ]43001256 m GM File 3KB . . e . . .
Marketing 9SWODFUZS?EEVELTEST(UTWEA‘GM GM File 4K8 VMD laadib Ulesande uIeS, et see aktlveerlda, ]ja
B g AeEEm h lulitub valikule NO KERF.
? ESWODFCZODINUNETESTCUTIOOAgm GM File 2KB
Tech Suppor # ] 5100 SPII 275 + 400 BEVEL TEST CUT 150... GM File 4KB
ETM\;P[ 1SWODSPH275+400\NUNETEST(UT70A GM File SKB
2 OSDisk (C) 7| Line Speed Testgm GMFile 1KB
 cenrndlinbacue ¥ RIPgm GM File 1KB ~
(I RIR ectangle with 4 Holes.gm) G
Save astype: GM Code Job Files (*.gm) ~
 Hide Folders Cancel

Kasutusjuhend
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Kujundi avamine VMD-s

Vajutage pohiekraanil (MAIN) suvandile
SELECT JOB. Seejarel avaneb projekti
valimise aken. Valige loetelust projekt. Kui te ei
salvestanud seda kausta JOBS, vajutage nupule

- BROWSE ja leidke vajalik projekt.
Selectjob
*[N; Size Sou Modified -
G ceciongc it ioesgm |10 cConmolerbtavobs 952015 25920 | IS JOB KERF COMPENSATED? (Kas 166
OB Slant Rectangle.gm 1KB C:\ControllerData\lobs  9/4/2019 1:02:25 PM on kom pensatsiooniga?) KUJUNDIKOGUS
O& RIP.gm 1KB C:\ControllerData\Jobs 7/30/2019 4:36:30 .. HH H H H H
OE Simple Cut Test.gm 1KB C:\ControllerData\Jobs 7/30/2019 4:34:16 .. Olevad detallld el SObI kaSUtamlsekS KERFI
& 5100 SPII 275 + 400 INLINE TEST CUT 70A... 9KB C:\ControllerData\lobs  7/30/2019 2:40:02 .. kompensatsiooniga. Vajutage NO (E|) Ja see
OFE 5100 SPII 275 + 400 BEVEL TEST CUT 150A. 4 KB C:\ControllerData\Jobs 7/30/2019 2:39:50 H HH 5 H
D& 5100 FC200 INLINE TEST CUT 100 A.gm 8 KB C:\ControllerData\Jobs 7/30/2019 2:39:36 .. Ilsab soone Olenevalt detalll materJaII paksuseSt
OFE 5100 FC200 BEVEL TEST CUT 150A.GM 4 KB C:\ControllerData\Jobs 7/30/2019 2:39:12 ..
OF 5100 FC125 INLINE TEST CUT 65A.GM 11 KB C:\ControllerData\Jobs 7/30/2019 2:38:58 ... v VMD Nestl Ja TM CAD_I programmeerltud
frefe e ] - Ulesannete korral vajutage JAH (YES).

o O -
— Browse

Kui olete valikud teinud, vajutage ON. T66

O O kuvatakse vahekaardi GRAPHICS ekraanil.

ceree!

JobName:  Rectangle with 4 Holes.gm

LINCOLNL. | Cutting
Hm Systems

Feed Rate Override

ProdudionOperator 7 Inum [scat [I@J onin

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



Kui peate kaivitama GM-vormingus faili véi teil on VMD-s loodud kujund, mis on I6ikamiseks valmis, on VMD
kaudu t66 tegemiseks vaja jargida lihtsat protseduuri. Siin kasitletakse projekti taitmise téévoogu.

JobName: 4400 80 r6.gm
LINCOLNL. | Cutting rocess Setul Graphics Program Height Control
ELECTRIC] | System: -

“LeLectric ]

Plasma

Cu £ ers
FLEXCUT -80

€

Feed Rate Override

| LN o

0 25 5 75 10 125 150 175 200

Datum

Kui te kaivitate tarkvara Visual Machine Designer esimest korda ja
see on Uhendatud kontrolleriga Accumove, siis peate laadima masina
konfiguratsiooni ja ltlitama mootorid sisse. Ekraanile ilmub tekst
PLEASE SWITCH DRIVES ON. Vajutage HIDE ja seejarel alumises
vasakus nurgas suvandile DATUM. Péleti liigub masina limiitide
juurde ja maarab kindlaks masina nullpunkti (MACHINE ZERO).

Datum

Projekti avamine

Kui masina nullpunkt (MACHINE ZERO) on kindlaks maaratud, tuleb
projekt avada ja see I6ikamiseks ette valmistada. Vajutage SELECT
JOB ja leidke oma fail.

Protsessi seadistamine

Sisestage vahekaardil PROCESS SETUP
(protsessi seadistamine) materjali paksus

ja ldikamisel kasutatav pinge. See taidab
LOIKEPARAMEETRITE lahtrid eelseadistatud
paksuse/voolu parameetritega.

& Kui kasutate materjali paksuse parameetreid, mis
erinevad Idigatava

materjali parameetritest, siis ei vasta tulemus
spetsifikatsioonidele.

Kasutusjuhend
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Plate
Setup

Set
Plate
Origin

® Run Job

Feed Rate Override

e %

0 25 50 75 100 125 150 175 200

Plate Setup (plaadi seadistamine)

Vajutage suvandile PLATE SETUP. Kasutage PLATE SETUPI suunanooli,
et liigutada pdleti korpus Idigatava plaadi alumisse vasakusse nurka.

Vajutage suvandile SET PLATE ORIGIN. See mé&arab kindlaks programmi
nullpunkti (PROGRAM ZERO) véi absoluutkoordinaadid (X = 0: Y = 0).

Vajutage CLOSE (sulge).

Lilitage ekraani allosas sisse reziim DRY RUN (kuivkaivitus). Vajutage
suvandile RUN JOB. See simuleerib laaditud programmi t66d ilma
plasmapdletit aktiveerimata.

Kui olete kuivkaivituse ja masina liikumisega rahul, lulitage reZiimi DRY
RUN asemel sisse ACTIVE RUN, et alustada I6ikamist laaditud programmi
kohaselt.

Vajutage suvandile RUN JOB.

Kui leiate, et masin liigub materjali jaoks liiga Kiiresti, siis vdite liikumiskiirust
muuta, kasutades selleks kerimisriba FEED RATE OVERRIDE%.

Kursor on vaikimisi seatud 100% juurde. Et Kiirust protsentuaalselt
aeglustada, liigutage kursorit vasakule. Kiiruse suurendamiseks libistage
kursorit 100% tahisest suuremaks.

LINC-CUT® S 1020w-1530w




Joone kiiruse katse Eesmark on tagada t66pingil tehtavate 16igete vdimalikult hea kvaliteet. See
tahendab, et detaili alumisele kiiljele koguneb véimalikult vahe rabu ja servad
oleksid minimaalselt kaldu.

Oleme kaasa pannud I6ikefaili, et kontrollida Idigatava materjali etteandekiirust
toiteallikal maaratud voolutugevusega. Valiku LINE SPEED TEST (joone kiiruse
katse) leiate projektide nimekirjast ja see tuleks kaivitada igasuguse paksusega
materjali korral I16iketabelis naidatud voolutugevustega, et saaksite visuaalse
ettekujutuse valjundi kohta. Katseldige hdlmab 76,2 x 101,6 mm detaili, mis
koosneb 9 joonest. Iga joon on programmeeritud td6tama erineva kiirusega, et
naidata kiiruse méju I6ikekvaliteedile.
Kui FEED RATE OVERRIDE on seatud 100% peale, I6igatakse esimene joon
kiirusega 4,3 m/min, ja iga joonega vaheneb kiirus 10 ipm (tolli minutis), kuni
viimane joon on seatud 80 ipm juurde ja valisperimeeter on 100 ipm. Kui FEED
RATE OVERRIDE on seatud 50% juurde, jaaksid joonte vastavad naitajad 85 ja
40 vahele ning valisperimeeter oleks 50. Kontrollige voolutugevust ja materjali
paksust I6iketabelist. Kui vajate suuremat voi vaiksemat kiirust olenevalt
materjali paksusest ja voolutugevusest, muutke naditaja PROGRAM FEEDRATE
OVERRIDE protsenti.

Laadige fail LINE SPEED TEST.gm.

Sisestage AVHC parameetrid |6iketabeli kohaselt.

Liigutage pea alumisse vasakusse nurka. Seadistage PROGRAM ZERO.

Kaivitage joone kiiruse katse (LINE SPEED TEST).
Kui katse on tehtud, tuleb kontrollida méningaid aspekte. Loike Glaosas peaks
I6ikekoht olema puhas ilma liigse kaldeta. Ideaalis peaks soone laius olema
Ulevalt alla sama laiusega.
Teisel kiljel naete 16ike laiust ja kogunenud rabu. Kdige olulisemad on 3. ja
4. joon, millel on kdige véahem rabu. Rabu peab olema ka lihtne eemaldada.
Uldjuhul on optimaalne kiirus selline, mis vastab kolme suhteliselt puhta joone
Ulemisele osale. Sirged jooned Idigatakse suhteliselt puhtalt, kuid joonte ,sisemus*®
Idigatakse masina liikumise eripara ja mehhaanika téttu vaiksema kiirusega.
Nende kolme joone puhul teate, et sisemus on sama puhas nagu sirge joon.

J00ne kiiI’USE - ) Avant Arrigre
katse loige ' —

Cible

Trop rapide

Selle naite puhul on valitud materjali ja voolutugevuse seadete korral sobivaim kii-
rus 90-110 ipm. NUUd voite kasutada seda protsessi mis tahes paksusega mater-
jali jaoks, mida kavatsete Idigata, et maarata kindlaks &ige kiirus. Neid |6ikeplaate
voite kasutada visuaalse |diketabelina, kuid parameetrite dokumenteerimiseks
voite kasutada ka kaasasolevat lehte.

Kasutusjuhend
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Kasutage seda malli, et luua oma kohandatud |diketabel joone kiiruse katse alusel.

Materjali paksus

Taip Voolutugevus | Loikamiskiirus | Labistusviivitus | Labistuskdrgus | Ldikamiskdrgus

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



[ Pesastamine

VMD véimaldab teil ebakorraparaseid detaile pesastada. See tahendab, et saate importida DWG- ja DXF-
faile, ilma et vajaksite valist CAM-tarkvara digete G-koodide genereerimiseks. PESASTAMINE (Nesting)
rakendab I6ikesoone korrektsiooni ja Lead-In vaartused kdéikidele funktsioonidele. Peale selle loob see
sisestatava materjali suuruse jaoks kodige tihedama saadaoleva pesa.

Alustuseks kldpsake nupul
NESTING ja ekraanile kuvatakse
nimekiri NESTED JOB LIST.

Uue pesa loomiseks vajutage
suvandile NESTED JOBS.

Vajutage NEW NESTED JOB ja
ekraanile ilmub dialoogikast ADD
NESTED JOB.

Nesting

Nested Jobs

MNew Nested Job

Selles dialoogikastis sisestage pesa nimi
Add Nested Job lahtrisse NESTED JOB NAME. Sellest
saab teie projekti faili nimi. Allpool olevad

dialoogikastid sisaldavad rippmenuusid.

Nested Job Name:

Leidke I6igatava materjali paksus ja detaili
suurus.

Material: 3/16" A36
48

Sheet Width (X): 96

Valige 16ike-/plasmalbikepink, mida
e kasutate, ning t66 jaoks sobiv voolutugevus
FlexGut 125 ning vajutage nupule SAVE.

45
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HEEah guo. Nesting

Import CAD Drawing(s)

LINC-CUT® S 1020w-1530w

Avaneb loetelu ITEM LIST koos valikuga NEST
LAYOUT (pesa paigutus).

Osade lisamiseks liikuge paremal asuvale
tooriistaribale ja vajutage suvandile PARTS (osad).
Seejarel avaneb osade nimekiri.

Valige DXF-/DWG-failide jaoks IMPORT CAD
DRAWINGS. See avab funktsiooni PART SELECTOR
(osade valija).

Rakendage toorada

Ekraani tlaservas naete valikuid FILE TYPE,
SOURCE ja DESTINATION.

File Type (faili tlitip): vdimaldab liikuda DXF- ja
DWG-failide vahel.

Source: faili allika asukoht (st maluseade, t60kaust).

Destination: valjundfailide salvestamise asukoht.
Vaikimisi on VMD kaust C: \ ControllerData \ Jobs

Kaks markeruutu VERIFY ja ARTWORK

VERIFY kuvab osad, et kontrollida kihte ja muid
individuaalsete osade Uksikasju. ARTWORK muudab
toéorajad ONLINE t6oradadeks ja jatab I16ikesoone
reguleerimise vahele.

Paremal naete t66 atribuute (JOB PROPERTIES)
mida saab osadele rakendada.

Impordi atribuudid (IMPORTING PROPERTIES)
hélmavad POST-i ja failide importimise muutmist.

Tdoriista atribuudid (TOOLING PROPERTIES)
hdlmavad tédéraja konfigureerimist jarjestamise,
I6ikesoone korrigeerimise ja sisenemisraadiuste
jaoks. Muutke neid parameetreid, kui teil on vaja
spetsiifilisi sisenemispunkti vdi soone 1abimoote.

Kihtide kaart (LAYER MAP) eraldab projektis olevad
kihid. Valige sobivad protsessid kihtidele PLASMA,
PLASMA MARKING ja IGNORE.




Pesa loomine

Nesting

Pesa lopetamine

Complete Nest

Pesa avamine VMD-s

Back (Run)

aN  sued

15175907 pals:

Kui kéikidel osadel on vajalik kogus margitud, likuge paremal asuva loetelu
juurde ja valige NESTING.

Vajutage suvandile NEST, et kuvada hipikaken, kus kisitakse, kas soovite
valida kéik (ALL) voi valitud (SELECTED) osad. Tehke valik ja vajutage OK.
Seejarel paigutatakse osad materjalile ja laotus kuvatakse aknas Job.

Job: TestNest Size:48 X 48 Matri12ga sheet

nnested Qty Nested Qty Nested Jobs

Complete Nest

e Smes. Nesting

Kui pesa ei ole vaja redigeerida voi selles on vaid Uks osa, valige
parempoolsel tdoriistaribal COMPLETE NEST (pesa I6petamine). Seejarel
avaneb dialoogikast CREATE JOB (loo t66). Markige t66 salvestamise koht ja
kontrollige 16ikamise voolutugevust. Seejarel vajutage OK.

Create Job Dialog

Vajutage pesastamise (NEST) ekraani alumises vasakus nurgas nupule BACK
(RUN), mis viib teid tagasi ekraanile VMD RUN.

NUUd, kui tahate pesa kaivitada, valige SELECT JOB ja leidke oma fail.
Vahekaardil AVHC lilitage valiku AVHC CUT CHARTS pealt valiku CHARTS
peale. Failis taidavad optimaalsed vaartused automaatselt materjali maaratud
paksuse ja voolutugevuse |dikeparameetrid (CUT PAREMETERS).

Tdddelge ja kaivitage fail sarnaselt mis tahes muu failiga.

Gt
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Masina LINC-CUT® S 1020w-1530w arvutisse on katsetamiseks ja Idikekvaliteedi kontrollimiseks laaditud
mitu katsefaili. Katsete LINE SPEED TEST ja SIMPLE TEST CUT eesmark on aidata kindlaks maarata
sobivat IGikamiskiirust tollides minutis (ipm), et IGigata plaadi paksust selle vaartusega, mille olete oma
toiteallikas seadistanud. Failides 1530W-65A-5mm_V1.gm on kvaliteedikatse 16iked. Uks neist I6igatakse
tehases enne masina drasaatmist montaaziliinilt, et kontrollida masina t66d enne tarnimist. Soovitame
tungivalt teha esimene I16ikamine failiga 1530W-65A-5mm_V1.gm, et veenduda, kas masin on parast
transportimist samas seisukorras, milles see oli tehasest valjumisel. Leidke laua veevannist tehase
katsenaidis ja laadige vordlusldike katse tegemiseks 5 mm pehme terase tukk.

Masina LINC-CUT® S 1020w-1530w jaoks kasutage faili 1530W-65A-5mm_V1.gm.

1. Keerake nuppu ESTOP veerand pooret.

* Kui kuvatakse WINDOWSI aken, libistage sérmega ekraanil
Ulespoole. Sisestage salasdna ,cncop®. Vajaduse korral vajutage
noolele.

2. Kui arvuti on kaivitunud, lUlitub Visual Machine Designer
~ automaatselt sisse.

Selact do

* Name Size|Source Modified

o 400 125 o e e 3. Vajutage suvandile DATUM, et maarata kindlaks masina

& 4400 80 16.gm 6KB C:A\Con 5/2/2018 1:46:26 PM
CIEd 4800 125 r6.gm 8KB C:\Cont s 5/2/2018 1:46:26 PM ” k

8 4800 80 r6.gm 8KB CACon s 5/2/2018 1:46:26 PM nu pu n t
I8 Line Speed Test.gm 1KB C:\Cont
0@ Simple Cut Test - 100ipm.gm 1KB C:\Cont
D& 5100 FC125 BEVEL TEST CUT 105A.GM 4KB C:\Cont
08 5100 FC125 INLINE TEST CUT 65A.GM 11KB C:A\Con
Dk 5100 FC200 BEVEL TEST CUT 150A.GM 4KB C:\Cont

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

o meaee. 4 Sisestage vahekaardil PROCESS SETUP (Protsessi

e omszee. < gegdistamine) materjali paksus (5 mm) ja plasmalbike

o T | st - kulumaterjali asjakohane voolutugevus. FLEXCUT™ 125 CE

ENERCIED) — 65 amp. Seejarel kuvatakse Idikeparameetrid asjakohaste
o OO parameetritega olenevalt I6iketabelist.

5. Vajutage suvandile SELECT JOB.

Freview 1s.Job ot Corrpensared

6. Leidke fail 1530W-65A-5mm_V1.gm. Kuna selle faili joonistab
tooriist, vajutage kiisimuse
IS KERF COMPENSATED? all JAH (YES) ja vajutage OK.

Muud xxxR6.gm failid vastavad muudele masinatele kui LINC-
CUT® S 1020w-1530w — FLEXCUT™ 125 CE.

7. Vajutage suvandile PLATE SETUP. Liigutage poleti pea
kerimisklahvide abil I6igatava plaadi alumisse vasakusse nurka.

8. Vajutage suvandile SET PLATE ORIGIN. See seadistab
programmi nullpunkti (X = 0: Y = 0). Vajutage nupule SULGE.

9. Vajutage ekraani Glaosas vahekaardile GRAPHICS, et néha

Plate faili.
Setup

10. Vajutage suvandile RUN JOB (masin vdib tekitada sademeid).

Set 11. Léikamise jarjestus on jargmine.
.F.:,aqtfn 1. Kdigepealt sisemised ringid ja hulknurgad.
2. Seejarel Idigatakse numbrid.

3. Valisperimeeter.

Kui I6ikefail on t66 I16petanud, vorrelge tulemust lauaga kaasas
olnud I6ikenaidisega, et kontrollida seadistusi ja I6ikamise
kvaliteeti.

Kui peate masina mis Palju 6nne esimese 16iketdd I6petamise puhul!
tahes hetkel seiskama,
vajutage puuteekraanil
hadaseiskamisnuppu.

@ Valjaldige 4400 80 R6.gm

LINC-CUT® S 1020w-1530w
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Nagu kdik masinad vajab ka see masin hooldust. Selles jaotises kasitletakse igapaevast, igakuist ja vajaduse
korral tehtavat hooldust, et teie masin LINC-CUT® S 1020w-1530w heas tookorras.

Igapdevane hooldus

Plasma toiteallikas

Plasma toiteallikas ja pdleti korpus tuleb lle vaadata materjali paksuse mddtmiste vahepeal ja enne
I6ikamist. Eemaldage kuluosad ja kontrollige, kas neid on vaja vahetada. Jargige allpool toodud juhiseid,
et teada, millal on kuluosa vaja vahetada.

Plasma toiteallika FLEXCUT™ 125 CE v6i TOMAHAWK® 1538 taielikud hooldusjuhised on esitatud selle
kasutusjuhendis.
Juhendi koopia saamiseks helistage LINC-CUT® S 1020w-1530w tehnilisele toele.

Isolaator (ainult FLEXCUT™ 125 CE jaoks)

Elektroodi libisemine isolaatoris toob kaasa viimase kulumise. Kui elektrood ei ole
korralikult kinni, tuleb isolaator vahetada. Kui seda ei tehta, voib pdleti kahjustada
saada.

Elektrood: pddrake tahelepanu sellele, kui palju hafniumi on elektroodi otsas

alles jaanud. Mida suurem on kraater elektroodi tipus, seda kulunum elektrood on.
Asendage elektrood, kui keskosa siigavus on suurem kui 1,5 mm (0,06”). Kontrollige
ka seda, kas elektroodi otsa juures on tumedaid keerdusid. Ehkki need keerud ei ole
seotud elektroodi kasutuseaga, annavad need tunnistust saasteainete, naiteks liigse
niiskuse voi oli olemasolust dhuvarustuses.

Difuusorit tuleb perioodiliselt kontrollida, et tuvastada ummistused vdi praod.

Duilis on kdige sagedamini vahetatav kuluosa. Duusi vahetamise vajadusest
annab naiteks marku asjaolu, et I18igete juures vdib taheldada liigset rébu ja
servade viltusust. DUUsi ennast vaadates voite taheldada, et suurenenud pilu voi
ebakorraparase kujuga ava annab tunnistust liigsest kulumisest.

CTP kate on kodige vastupidavam kuluosa ning seda tuleb vahetada tksnes juhul, kui
rooste, ummistus véi praod on fuusiliselt nahtavad.

Kaitsekate: hoidke seda vastu valgust ja kontrollige, et Ukski ava ei oleks blokeeritud.
Kui need on, siis vahetage kate valja. Nende avade kaudu paaseb inertgaas valja

ja kui need on blokeeritud, voib see muuta plasmakaare kuju ja anda tulemuseks
ebatapsed I6iked.

Kui te masinat ei kasuta, soovitame kuluosad poéleti kiljest eemaldada kuni masina jargmise kasutuskorrani,
et valtida korrosiooni teket tihvtidele.

G‘I\ Kasutusjuhend
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Masin

Pdleti 166gikaitse ststeemil on kaks magnetit ja kolm salku, mis tuleb kogunenud rabust puhastada, sest see
voib liigutada poleti tugi andurist piisavalt kaugele, et pdhjustada pdleti 166gikaitse kaivitumise.

Liigutage masin kontrollasendisse ja eemaldage poleti tugi, tdmmates pdletit
allapoole vasakule vdi paremale.

Tagumine plaat peab nlld olema nahtav.

Voétke lapp ja eemaldage sellega metallipuru kahelt magnetilt vi kolmelt
positsioneerimissalgult.

Pdleti monteerimiseks joondage kdigepealt pdleti toe Glemised servad ja seejarel
asetage poleti aeglaselt tagasi oma tavaparasesse asendisse.

I_gakuine hooldus

Masin

Kuna portaal veereb lineaarsetel rodbastel, peate neil olevaid juhikuid korraparaselt maarima. Kogunenud
rabu ja tolm vadib juhikute sujuvat libisemist takistada ning tuua kaasa térkeid, mis ei lase portaalil
rédbaste peal vabalt liikuda.

Soovitame kasutada litiummaaret Mobil SHC Mobilith SHC 100. See on kattesaadav kohalikul turul.
Sisestage maardekassett maardepustolisse ja jargige allpool esitatud samme kulgmiste rodbaste
maarimiseks.

Hoidke masin pinge all ja liigutage portaal laua keskele.

1. samm

Lilitage kontroller Accumove vélja ja Iddvendage kilgkatet paigal
hoidvaid 3,175 mm kuuskantpeaga polte, tehes kaks pooret.
ARGE EEMALDAGE NEID POLTE.

Libistage kulgkatet nii, et poldid Iahevad avast labi, ja te saate
katte eemaldada.

3. samm

Kui kate on eemaldatud, naete maardeliitmikke. Fikseerige
maardepustol ja pumbake seni, kuni maare hakkab kambri
pdhjast valjuma. Maarige maardeliitmikke eest ja tagant.

NNy
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Asetage pikisuunaline kate tagasi kohale.

*TAHTIS!* Libistage kate peale nii, et poldid asetuksid tagasi
algasendisse votmeaugu allosa, ja pingutage polte 2 Nm-ni.

Korrake 1.-5. sammu laua teisel kiljel.

Eemaldage portaali punased kulgkatted, eemaldades kummagi
katte 3,175 mm kuuskantpeaga poldid.

Kui katted on eemaldatud, ndete maardeliitmikke. Fikseerige
8. samm maardepdistol ja pumbake seni, kuni maare hakkab valjuma
taskust, kus polt ja vedru koostu sisenevad.

N (<2 o
o o »
) Q Q
3 3 3
3 3 3

9. samm I Asetage portaali kulgkatted tagasi.

Arge liilitage masinat tagasi sisse enne, kui pikisuunalised katted on oma kohale tagasi
asetatud; masina nullpunkti seadistamine ei ole ilma selleta voimalik.

Hooldamine vajaduse korral

Jargmised toimingud olenevad sellest, kui sageli masinat kasutatakse. Kui masinat kasutatakse kord nada-
las, ei pea jargmisi samme tegema nii sageli kui masinal, mida kasutatakse iga paev.

Lo6tsad

Lébtsad on kuluosad, mis kaitsevad portaali sisemust rabu ja tolmu eest. Kui I166tsad ei kaitse enam
portaali sisemust, tuleb need vahetada. Uute 166tsade ostmiseks votke Ghendust mutgijargse
teenindusega.

MARKUS. Masin LINC-CUT® S 1020w-1530w tarnitakse koos asjakohase liihikese
kruvikeerajaga. Lootsa kasutusea pikendamiseks voite selle julgesti eemaldada ja
seejarel tagasi asetada alati, kui see on kortsunud.

A

P

¥

/

)

{
%
-

Kasutusjuhend




Liistud

Aja jooksul koguneb asendatavatele liistudele rabu, mis tekitab lauale ebauhtlase I6ikepinna ja halvendab
jarjepidevust, mojutades otseselt I16ikekvaliteeti. Kui see on juhtunud, asendage liistud uutega. Masina
LINC-CUT® S 1530w laual kasutatavate liistude méétmed on 5 mm x 50 mm x 1650 mm ja laua
LINC-CUT® S 1020w puhul 5 mm x 50 mm x 1230 mm. Kui masinat kasutatakse peamiselt selleks, et
I6igata laua esiosas, siis vdib asendatavate liistude asukohta muuta, tuues tagumised ette ja vastupidi.
Puhastage asendatavaid liiste lihvijaga ja pdorake need kasutusea pikendamiseks tagurpidi.

Veevann

Veevann tuleb tihjendada ja vann iga 2—4 kuu jarel puhastada. Laua tagumises vasakus nurgas

asub veetoru ventiil (12,7 mm). Vee valjalaske kisimustes votke Ghendust kohaliku keskkonna- vdi
veevarustusasutusega. Kui vesi on valja lastud, eemaldage kdik metallitlkid ja utiliseerige need riiklike ja
kohalike eeskirjade kohaselt. Sulgege ventiil ja taitke vann uuesti veega. Masina LINC-CUT® S 1020w
veevann mahutab 260 liitrit ja masina LINC-CUT® S 1530w veevann 495 liitrit vett. Lincoln Electric®
soovitab lisada vette vahendit ,Plateguard Red®, et hoida ara rooste teke ja bakterite levik.

Ettevotte Lincoln Electric® toodete ostjad on kohustatud kdrvaldama kuluosad, vedelikud ja masinad
nende kasutusea 16pus kooskdlas riiklike ja kohalike eeskirjadega.

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



Kaldservad ehk faasid tekivad dllsist valjuva plasmagaasi liikumise tottu. Plasmaldikuse puhul on
see nahtus valtimatu. Tappis-plasmalbikeseade tekitab vaiksema faasi kui tavaline I6ikeseade.

Faasi teket méjutavad pdleti kdrgus, 6hurdhk, 6hu kvaliteet, I6ikamise suund ja kuluosade seisukord.

Léikamiseks kasutatavates plasmakaartes moodustab kaas keerise. Seeparast on kaarel
pdorlemissuund, mille téttu on faas I6ike Ghel kiljel rohkem valjendunud kui teisel. Selleks, et
vahendada faasi detailil, tuleb valida sobiv likumissuund.

Léikamissuundadele on antud nimed ,tavaline® ja ,roniv“. Tavalise Idikamise korral pdorleb poleti
valisldigetel vastupaeva ja siseldigetel paripaeva. ,Roniva“ 16ikamise korral on olukord vastupidine ja
sellise Idikamisega saab parima faasi.

P&himatteliselt voib 6elda, et parim faas jaab liikumissuunast paremale.
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Tavaline Roniv

Nurkades voib taheldada suuremat faasi kui tavaldigetes. See juhtub siis, kui masin aeglustab, et
muuta suunda. Mdnel juhul vdimaldab vaiksem voolutugevus tagada aeglasema liikumiskiituse ja
vahendab aeglustamisest tingitud faasi tekkimist nurkades.

Teravaid nurki on véimalik saada, kui I6igata suurem kujund nii, et masin aeglustab ja kiirendab
jaatmeteks jaaval alal. Sellist I6ikamist kasutatakse sagedamini paksu materjali puhul, mille nurga faas
suureneb margatavalt.

Kaldnurga vahendamiseks tuleb kuluosi regulaarselt vahetada. Kulunud v6i rabujaakidega ots voib
ohuvoo korvale juhtida, péhjustades juhusliku faasi ja ebauhtlase I6ikekvaliteedi. Faasi tdrkeotsingu
tegemisel kontrollige alati kuluosi.

Uks kdige lihntsamaid viise kaldserva vahendamiseks on Idigata materjali ja voolutugevust arvesse
vottes digel kiirusel ja kdrgusel.

Uhtlase survega puhas ja kuiv 8hk véahendab samuti kaldserva teket.

Kaldserv Aasad nurkades

f4-5\ Kasutusjuhend
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Pdleti 6ige kdrgus Pdleti on materjali Pdleti vale kdrgus Pdleti vale kdrgus
Pdleti on materjaliga risti suhtes nurga all Pdleti on liiga korgel Pdleti on liiga madalal

Pdleti asend
I6ikamise ajal

Valmisdetaili
kaldserv

Uhesugune kaldserv ki- Ebauhtlane kaldserv Liiga suur kaldserv Tagurpidine kaldserv
kidel kllgedel
Uks kiilg vaib olla sirge ja Léige ei pruugi labida kogu Pdleti vbib materjaliga kokku
Minimaalne kaldserv teine liiga kaldu materjali puutuda ning otsa murda voi
kahjustada
Kuluosade pikem Pdhjuseks vaib olla kulunud
kasutusiga ots

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



Olukorrad, kus metall ei ole I16puni Idigatud, voivad viidata mitmesugustele probleemidele.

1) Maandusklamber ei ole materjali kiilge korralikult kinnitatud.

2) Ohuréhu vahenemine voi suurenemine.

3) Niiskus dhutorustikus.

4) Pingelangus toiteallikas.

5) Pdleti ja materjali vaheline kokkupuude

(enamik plasmaldikeseadmeid lilitub materjaliga kokku puutudes vaikese voimsusega reziimile, mis ei
vdimalda I6ikel kogu materjali Iabida).

Kui masin hakkab liikuma enne, kui labitorge on tehtud, ei saa I6iget 16puni teha. Sellisel juhul tuleb
ooteaega voi labistusviivitust reguleerida, et oleks piisavalt aega materjali Iabistamiseks.

Kui I6iketee ei pddra tagasi alguspunkti, véib esineda mehaanilist libisemist vdi paksemaid kohti. Moénel
juhul on lihtne kindlaks teha, milline telg on asukohast nihkunud. Kontrollige seda telge materjalijaakide
vOi takistuste suhtes, mis vdivad paksemaid kohti tekitada.

Kasutusjuhend




Margistusvahend on pneumaatiline vénkuv graveerimistddriist. See on varustatud éhutoitega. Ohuvarustus
kaivitab terve rea pneumaatilisi silindreid ja solenoidi, mis aktiveeritakse kontrolleri Accumove juhtliidese
kaudu.

Margistusvahendi minimaalne 6hurdhu vajadus on 6 baari ja selle tarve on umbes 1,7 m®h 6 baari juures.
Plaadi méargistusvahendi tavaline liikumiskiirus on 750—1800 mm/min.

Plaadi margistusvahendit tuleb katsetada, et leida parimad vonke- ja liikumiskiiruse seaded
margistatava materjali jaoks.

Margistuspeal on véimsuse reguleerimise funktsioon; need parameetrid juhivad mérgistuspea
vonkumist ja vahemikku 1-5 (ja valja). Arge kunagi reguleerige vdimsust, kui plaadi margistusvahend
on aktiveeritud.

Jargige alati ohutusjuhiseid, mis on esitatud teie masina kasutusjuhendis.

Margistusvahendi paigaldamiseks ei pea pdletikomplekti eemaldama.

Enne tarnimist ole pneumaatiline lubrikaator pneumotddriistade jaoks mdeldud dliga taidetud. Enne
kasutamist tiaitke pneumaatiline tooriist dliga.

Ohuréhu regu- ¢
laator

MOLEXI konnektor

Pneumaatiline lubrikaator

"~ Alumine T-kujuline liitmik
Montaaziavad

% o Véimsuse seadista-
Q) . . .
- mise indikaator
‘/Q, o’ B/ Méargistuspea

Pakendist eemaldamine
Voétke plaadi margistusvahend pakendist valja ja kontrollige sisu:
kokkupandud margistusvahend;
pneumouhenduse koost;
pneumaatiline &li (umbes 0,12 liitrit);
neli ndgusa peaga kinnituskruvi (kasutage masinaga kaasas olevaid kruve).

Vajalikud t6ériistad:
kuuskantvéti;
lameda peaga kruvikeeraja;
keermeliim.

Pneumaatilise lubrikaatori taitmine Reguleerimisketas
Vérku Uhendatud pneumaatiline lubrikaator jaotab vajaliku koguse j
maaret margistuspea sisekomponentidele. Kasutage kauplustes Taitekork
saadaolevat pneumoseadmetele mdeldud maaret.
1. Leidke margistusvahendi tagaosas asuv pneumaatiline
lubrikaator.
Eemaldage taitekork.
Lisage 0,02-0,04 liitrit oli.
Asetage taitekork tagasi.
Keerake reguleerimisketast [6puni paripaeva. Seejarel
keerake kruvipead 1-2 p6oret. See kannab vajaliku
koguse maaret margistuspeale. Kui 6li voolab
margistuspea otsast valja, keerake kruvipead tUhe korra.

Ga W
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1. samm ) Liigutage portaal ette ja lilitage valja Accumove toide.
Uhendage lahti éhuliitmik plasmatoiteallika tagakljel.

Lalitage valja dhukompressor ja puhastage dhutorustik.

Loikepdletist paremal on neli ava

2. samm | margistusvahendi kinnitamiseks.
Joondage margistusvahend nelja avaga
ja kinnitage see nelja kruviga (kasutage
keermeliimi). Soovitatav on alustada
margistusvahendi kinnitamist alumisest
paremast nurgast.

3. samm ) l'_J_hendage pneumaatiline toide T-kujulise
litmikuga.

MOLEXI
konnekto
Leidke kaabliketi valjundil Molexi 2 x 2 kaabel.
4. samm I Uhendage kaabel konnektoriga, kuni see laheb
klopsatusega paika. Ettevaatust! Konnektori
saab Uhendada Uksnes Uhtepidi. Arge
kasutage konnektori iihendamisel joudu..
Kui see on digesti joondatud, peaks konnektor
lihtsasti thenduma.
HS
un
MOLEXI
konnektori
seadistus

Kasutusjuhend
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Kontrollige, et margistuspea oleks klambrisse
5. samm | kinnitatud. Kui margistuspea lahti, pingutage
reguleerimiskruvi.

= ()] (—)

Margistuspea
klamber

Klambri
reguleerimiskruvi

=

Margistuspea

6. samm ] Masina alt, ssadme Accumove kohalt, leiate —
masina kaabliketi. Leidke suruéhuvoolik ja
Uhendage see masina 6husisselaskeavaga.
|
Seadme FLEXCUT™ 125 ) ~ . .{q
CE v&i TOMAHAWK® 1538 Sisestage SIIA  Ohutoide = = =

ohutoide

nnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnn

_ \ Hall voolik
[ ° \asubseadme \

- =l Accumove kohal
Accumove  olevas taskus

Liilitage 6hukompressor sisse ja kontrollige 8hulekke puudumist. Ohurdhk ei tohi iiletada 8,3
baari.

7. samm | Uhendage &hutorud.

Manomeeter

9 ca ] Reguleerige margistusvahendi regulaatorit
i nii, et rohk oleks vahemikus 0,34 ja 0,69
baari. Seda réhku tuleb hiliem OFFSETI

reguleerimisel uuesti reguleerida. Regulaator

LINC-CUT® S 1020w-1530w @



10. samm ] Seadke mérgistuspea voimsus
stoppasendisse.

ol

P e .
} Margistuspea
vBimsuse

reguleerimine

[ Cem e

11. samm ] Lalitage Accumove sisse ja kaivitage masina arvutis VMD tarkvara.
Vajutage suvandile DATUM ja liigutage poéletit laual.

Vajutage nupule Tool Library. Selle toiminguga avaneb uus menid, kus on naha kaks tooriista:
* plasmatooriist ja
*  margistustodriist.

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

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

Feed Rate Override

25 50 75 100 125 150 175 200

Close

12 samm Klépsake margistusvahendi aktiveerimise nupul.

Aktiveerige ja inaktiveerige margistusvahendit 3—4 korda, et veenduda selle nduetekohases
toimimises.
Seadistage regulaatoril sobiv liikkumine ja kiirus.

13. samm

Set
Program

14. samm Maarake kindlaks seadme FLEXCUT™ 125 CE v6i TOMAHAWK®
1538 ja masina parameetrid olenevalt kasutatavast materjalist.
Liigutage pdleti plaadile ja kldpsake valikul Set Program Zero.

See asetab |6ikepingi LINC-CUT® S 1020w-1530w masina
nullpunkti ja joondab margistusvahendi jargmiste etappide jaoks.
Veenduge, et Active Run on kuvatud véi et pdleti ei kaivituks.

) bi

Zero

@ Kasutusjuhend
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15. samm l

16. samm I

Kldpsake plasma aktiveerimise nupule. See
kaivitab plasmaseadme kdrguse kontrolli,
|&bistada plaat.

Kui plaat on I&bistatud, inaktiveerige plasma, et
poleti valja lllitada.

Asetage margistusvahend tekkinud avale.
Reguleerige asukohta, kasutades selleks VMD
kerimisklahve.

Kui margistuspea on ava asukoha lahedal,
vahetage ,Pidev* likumisreziim ,Jarkjargulise”
vastu vélja. See vdimaldab teha tdpsemat
h&alestamist.

Reguleerige kerimisklahvidega seni, kuni
margistuspea laskub avasse.

Jarkjargulise liikumise reziimis liigutab masin portaali iga kerimisklahvi vajutusega
kindlaksmaaratud sammu haaval.

17. samm I

LINC-CUT® S 1020w-1530w @

Kui margistuspea ots on laskunud avasse, vajutage nupule ,Set Offset®, mis asub markerite
reas. See maarab automaatselt vahemaa margistusvahendi ja plasmapdleti korpuse vahel. Kui
kasutatakse mitut tdoriista korraga, liigutab kontroller seda vahemaad enne margistusvahendi
aktiveerimist. Masin salvestab todriista nihke andmed seni, kuni masin lahtestatakse

tehaseseadetele.

4 Toolswsp - Control Panel

Golor |
Kerf 0.000 0.000 0.000 0.000

Y offset 0.000 0.000

Off Dwell 0.000 0.300 0.000 0.000

Feed Rate Override

18. samm I Lalitage margistusvahend valja. Margistusvahend liigub algasendisse.




Selles jaotises kasitletakse tavalisemaid talitlustorkeid, mis véivad masina LINC-CUT® S 1020w-1530w
kasutamisel esineda.

Masina torked

Probleem Lahendus

Logige sisse administraatorina (ADMIN).
Laadige seaded uuesti. Vajutage OK. Kaivitage
masina DATUM.

Kui see ei lahenda probleemi, votke Gihendust
klienditoega.

Mootor ei p6o6rle, kui masin lulitub reziimi
DATUM (masina nullpunkt)

Maarige rdédbaste juhikuid. Kui see ei lahenda

Tala on osade toctlemise ajal pinges. probleemi, vdtke Uhendust klienditoega.

Kontrollige plasmapdleti kuluosi ja I6iketabeli

Loiked ei tule sirged voi I6ikamiskvaliteet on seadeid.
halvenenud. Veenduge, et pdleti oleks laual oleva plaadi
suhtes risti.

Kasutusjuhend
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Tarkvaravead

Probleem

Lahendus

Kdrguse tuvastamise algfaasis (IHS) ei naita
oomilise tuvastuse indikaator kollast tuvastusolekut,
kui pdleti puutub materjaliga kokku.

Kontrollige, kas oranz oomiline juhe on thendatud
poleti klemmiga.

Veenduge, et materjali pinnal ei ole roostet ega
korrosiooni, mis vBib halvendada elektrikontakti
kaitsega.

Vt oomilise tuvastuse torkeotsingu juhiseid.

Kdrguse tuvastamise algfaasis ei lasku pdleti alla
ega tuvasta materjali, vaid slltab pdleti dhus.

Eemaldage pdleti korpuselt CTP kate ja kontrollige/
puhastage kuluosad rabust. Asetage kate parast
puhastamist tagasi.

Kontrollige t66 seadete (Job Setup) alt, et oomiline
tuvastus on aktiveeritud.

Kontrollige t66 seadete (Job Setup) alt, et reziim IHS
on reguleeritud variandi Always (Alati) peale.

Viga ,IHS Failure: Check VFC Ground*

Kontrollige, kas oranz oomiline juhe on Uhendatud
pdleti klemmiga.

Veenduge, et materjali pinnal ei ole roostet ega
korrosiooni, mis v6ib halvendada elektrikontakti
kaitsega.

Vt oomilise tuvastuse térkeotsingu juhiseid.

Viga ,IHS Failure: Clear slag from consumables®,
ilma et pdleti materjali pinnaga kokku puutuks.

Eemaldage poéleti korpuselt CTP kate ja kontrollige/
puhastage kuluosad rabust. Asetage kate parast
puhastamist tagasi.

Vahetage kuluosad, sh CTP kate, uute vastu valja.

Kontrollige oranzi oomilise juhtme Uhendust
maandusega.

Pdleti labistab materjali, kuid liilkumist ei toimu.

Kontrollige, kas 1ISO-koodis programmeeritud kiirus
ja kiiruse Uletamise protsent on diged.

Kontrollige, kas péletil on labistuspunktis piisavalt
materjali, et plasma saaks tekitada taisvéimsusega
|6ikekaare.

Kontrollige, et Aux sisendkaabel oleks ihendatud
kontrolleri Accumove tagakiiljega.

LINC-CUT® S 1020w-1530w
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Tarkvaravead (jatkub)

Probleem

Lahendus

Kui pdleti ligub esimese 16ike tegemiseks, puutub
pdleti ots materjaliga kokku ja seiskab masina.

Kontrollige, kas 16ikamiskdrgus on seatud digele
vaartusele.

Kontrollige, kas AVHC automaat-/kasireziim on sea-
tud Autole.

Kontrollige, kas reziim ,Sample voltage® on sisse
[tlitatud (ON).

Kontrollige, kas kohas, kus masin seiskub, uletab
see eelmist 16iget vdi porkab kokku eelmisest I6ikest
tekkinud rabuga.

Léikamise ajal eemaldub pdleti materjalist piisavalt
kaugele ning kaar venib valja voi kustub.

Kontrollige, kas 16ikamiskdrgus on seatud digele
vaartusele.

Kontrollige, kas AVHC automaat-/kasireziim on sea-
tud Autole.

Kontrollige, kas reziim ,Sample voltage® on sisse
lllitatud (ON).

Kontrollige kaare voolutugevuse moodtekaabli
Uhendust VFC karbi ja plasmaallika vahel.

Pdleti jargib detaili kontuure, kuid ei sutti.

Veenduge, et nupp Dry Run/Active Run on seatud
Active Runi peale.

Veenduge, et valik ,OK to Move* on masina juht-
paneelil aktiveeritud.

Kui valik ,OK to Move* ei ole aktiveeritud, kontrollige
plasmageneraatoril ndidatud veateateid.

VMD ekraanil kuvatakse ,Accumove Controller Not
Connected” kauem kui 30 sekundit.

Lulitage VMD tarkvara taielikult valja ja lulitage kon-
troller Accumove vahemalt 30 sekundiks valja.

Seejarel lulitage kontroller Accumove uuesti sisse,
oodake veel 30 sekundit ja avage VMD tarkvara.

Veenduge, et punane Etherneti kaabel on arvuti ja
kontrolleriga Accumove Uhendatud.

Veenduge, et punane Etherneti kaabel on Ghendatud
kontrolleri Accumove 2 paremasse voi kdige aarmi-
sesse porti.

®
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Tarkvaravead (jatkub)

Probleem

Lahendus

Pdleti 166gikaitse indikaator pdleb kollaselt ja naib
olevat Uhendamata, ehkki pdleti on diges asendis.

Kontrollige, et pdleti 166gikaitse kinnitus ja magnetil
olev rabu ei takistaks pdletil digesse asendisse
liikuda.

Kontrollige roostet kontaktpunktides ning puhastage
ja maarige neid, et tagada poleti 166gikaitse
nduetekohane t606.

Veenduge, et poleti I16dgikaitse kaabel oleks
|66gikaitsega ja kontrolleri Accumove tagaosaga
Uhendatud. Vajaduse korral paigaldage see uuesti.

Kui masin liigub reziimis Datum nullpunkti, liigub
see mehaanilise seiskumiseni ja mootorid teevad
urisevat haalt.

Kontrollige, et sisendjuhtmed oleks koik Ghendatud
kontrolleri (Accumove 2) tagakdljega.

Pdleti ei tdmbu tagasi I16igete vahel liikudes, kuid
peatub automaatselt.

Liigutage Z-telg selle raja 16pp-punkti, kidpsake
Reset Z ja seejarel Run Job (tee t606).

Kontrollige, et tagasitdombe kdrguse vaartus oleks
seatud Idigetevahelisele soovitud kérgusele.

Programmi poole peal on X- ja Y-telje limiidid tle-
tatud.

Programmi kaitamise ajal teeb stisteem kindlaks, kas
G-koodi jargmine rida hoiab masinat selle tavakai-
tamise raamides. Kui see teade kuvatakse, siis on
programm masina jaoks liiga suur, kui [htuda selle
praegusest algsest nullpunktist.

Kontrollige algset nullpunkti Program Zero.

Kasutage kuvapaneeli, et ndha, kas detail tletab ma-
sina limiite, ning kohandage vastavalt nullpunkti ja/
vOi programmi.

Pdleti liigub plaadile, kuid ei 1abista seda taielikult, ja
liilkumist ei toimu.

Kontrollige plasmaldikuri klemmi Gihendust
masinaga.

Veenduge, et materjal puutub asendatavate
liistudega kokku ja et miski ei taksita nende
kokkupuudet.

Kontrollige seadetest ja visuaalselt masinal, et
|abistuskdrguse vaartus oleks dige ja mitte kdrgem.

LINC-CUT® S 1020w-1530w
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Tarkvaravead (jatkub)

Probleem

Lahendus

Kontroller ei lilitu sisse (Accumove 2).

Veenduge, et 24 VDC toiteallikas on Uhendatud ja et
sinine LED-tuli pdleb.

Kontrollige, et toiteallikas oleks Ghendatud
kontrolleriga Accumove 2.

Veenduge, et hadaseiskamine ei oleks aktiveeritud.

Kontrolleril olev indikaator vilgub (Accumove 2).

Sisend on maandusega liihises. Uhendage lahti
kaitseluliti, kdrguse regulaatori ja sisendi juhtmekimp
ning tehke kindlaks, milline Ghendus p&hjustab tule
vilkumist. Kérvaldage lUhis.

VMD ekraanile kuvatakse veateade ,Please update
the firmware*.

Kontrollerisse laaditud pUsivara versioon ei ole tark-
varaga Uhilduv.

Logige sisse administraatorina ja laadige pusivara
masina seadete alt (vahekaart Advanced). Jargige
ekraanil kuvatud juhiseid.

Uks mootoritest ei liigu, kui pliiiate aktiveerida reziimi
DATUM vai panna masinat likuma.

Ldlitage kontroller Accumove valja ja kontrollige,
et koik mootori kaabli Gthendused oleksid kontrolleri
Accumove tagakdiljel ja igal mootoril Uhendatud.

Aktiveerige kontroller Accumove ja avage 30 sekundi
parast VMD tarkvara.

Avage seanss administraatorina, kldpsake

masina konfiguratsiooni nupule ja seejarel valige
konfiguratsiooni laadimine. Valige masina jaoks
sobiva konfiguratsiooni fail ja kldpsake OK.
Lahtestage kontroller ja VMD tarkvara.

©
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Tarkvaravead (jatkub)

Probleem

Lahendus

T66 naib téoplaani ekraanil viltu voi péoratud olevat.

Veenduge, et plaat on programmi nullpunkti jargi
digesti joondatud vasakusse alumisse nurka,
seejarel valige Align Corner, liigutage positiivne
Y-telg veidi ettepoole ja kldpsake servade
joondamise valikule. Masin liigub tagasi nullpunkti-
Minge tagasi projekti valimise (Select Job) ekraanile
ja avage t00 uuesti.

Kui detaili ei kuvata digesti, on probleem G-koodis
(ISO kood) endas ja see tuleb uuesti digesti luua.

Rea ja veeru pesastamise kasutamisel VMDs ei
kohandata taastamisvaartust digesti.

Seadke masin uuesti reziimi Datum asendisse, sul-
gege VMD tarkvara ja lulitage kontroller Accumove
30 sekundiks valja.

Ldlitage kontroller Accumove uuesti sisse, oodake
veel 30 sekundit ja avage VMD tarkvara.

Kui vajutate nupule Run Job (kaivita t60), ilmub ve-
ateade ,Execution Error External Pause®.

Veenduge, et pdleti I6dgikaitse indikaator naitab
pohiekraanil Not Connected (Uhendus puudub) ja et
pdleb kollane tuli.

Paigaldage poleti 166gikaitsele uuesti seni,
kuni indikaator varvub halliks ja ekraanile iimub
Connected (Uhendatud).

Kontrollige, kas 166gikaitse kaabel on seadme
endaga ja kontrolleri Accumove tagakuljega
Uhendatud.

Kui vajutate nupule Run Job (kavitia t606), ilmub ve-
ateade ,Execution Error Overtravel Detected”.

Kui kasutate masinat selle limiitide juures, lahtestage
programmi nullpunkt ja nihutage materjal masina
limiitidest kaugemale.

T66 tegemise ajal ilmub veateade ,Limit Exceed in
Z-axis".

Liigutage Z-telg selle raja 16pp-punkti, kidpsake
valikul Reset Z ja seejarel Run Job (tee t60).

Kui kldpsate lUhidalt valikul Run Job ja selle toimingu
ajal sttib oomilise tuvastuse indikaator enne

kui veateade kuvatakse, eemaldage kuluosad ja
puhastage need rabust.

Pdleti ei puhu 8hku voi aktiveerub parast oomilise tu-
vastuse tegemist, suttib nupp Stop ja VMD naidikute
paneelil slttib plasma indikaatori roheline tuli.

Veenduge, et toiteallika FLEXCUT™ 125 CE
esipaneelil ega toiteallika TOMAHAWK® 1538
esiosa LED-indikaatoritel ei ole veakoode.

Kontrollige, et toiteallika ja kontrollerite Accumove
ning VFC-seadme vaheline CNC-liidese kaabel on
Uhendatud.

LINC-CUT® S 1020w-1530w
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Tarkvaravead (jatkub)

Probleem

Lahendus

Pdleti tdombub taielikult Gles parast materjali oomilist
tuvastust ja ilmub nupp Run Job (kaivita t60).

Puhastage materjali pind roostest, mis véib takistada
oomilist tuvastust.

Kontrollige, et pdleti juhe ei oleks liiga pingul, kui
pdleti laskub materjali pinna lahedale.

Veenduge, et pdleti ei suruks vastu plaati, seda enne
peatumist ja tagasitdmbumist painutades.

Pdleti porkab materjaliga kokku parast 2 cm
|6ikamist.

Pdleti I16ikab liiga korgel tdddeldava plaadi kohal.

Kontrollige, kas labistus- ja I6ikamiskdrgus on seatud
soovitatavatele vaartustele.

Kontrollige, et kdrguse juhtimise reziim on Auto, mitte
Manual (kasireziim).

Kontrollige, kas funktsioon ,Sample Voltage“ on
sisse lllitatud (ON).

Kontrollige rédbu olemasolu Iabistuspunkti 1ahedal,
sest see voib takistada poletil plaati tuvastada.

Naib, et poleti ei sailita Ghtlast 16ikekdrgust materjal-
ist, mis on paindunud.

Kontrollige, et kdrguse juhtimise reziim on Auto, mitte
Manual (k&sireziim).

Kontrollige, kas funktsioon ,Sample Voltage“ on
sisse lulitatud (ON).

Kui detail on geomeetriliselt vaga keeruline, voib
susteem olla pikka aega lukustusrezZiimis.

Logige sisse administraatorina, likuge masina
parameetrite juurde ja muutke vahekaardil Basic
vahemaa nurga suhtes, seades vaartuseks 6,35.

®
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Tellimise kord

Fotodel vbi skeemidel on tahistatud pea kdéik masina vdi seadme osad.

Kirjeldavad tabelid hdlmavad kolme tllpi osi:
osad, mis on tavaliselt laos olemas; v/

osad, mida laos ei ole; ¥

tellitavad osad: ilma viiteta.

(Nende osade puhul taitke osade nimekirja leht ja saatke meile koopia. Tellimuse veergu markige osade soov-
itud arv ning teie seadme tilp ja number.)

Osade kohta, millele viidatakse fotodel vdi skeemidel, kuid mis ei ole kantud tabelisse, saatke meile asjako-
hase lehekilje koopia ja margistage vajalik viide.

Naide:

Ladu

tavaliselt laos olemas

X[

ei ole laos

tellimisel

Tellimus Kirjeldus

E1 WOOOXXXXXX 4 Masina liidese plaat
G2 WOOOXXXXXX X Voolumdodtja
A3 P9357XXXX , | Trakitud esiplaat
*  Osade tellimisel markige siia lahtrisse kogus ja tei-lt; masina number.
Ce E ‘ »TUUP:
Matricule »INumber:

@
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tavaliselt laos olemas
ei ole laos
tellimisel

L AN

Nr Viitenumber ‘Ladu Tellimus Kirjeldus

AS-CS-07007220 Ristsuunaline mootorreduktor

AS-CS-07007200 v Pikisuunaline mootorreduktor

AS-CS-07007164 LINC-CUT® S 1020w-1530w I66tsad (x2)
AS-CS-101-2000-00 Tddriistahoidik Génération 2 — XLR-pistmik
AS-CS-101-5000-14 Pdleti LC100M [60gikaitse Génération 2
AS-CS-101-5000-15 Pdleti LC125M [60gikaitse Génération 2
6 | AS-CS-101-4000-00 Laserosulti
AS-CS-101-4005-00 Katteta laats — M16 x 1,5
AS-CS-101-1100-04 Pdleti I66gikaitse Uhenduskaabel + Z-telje piirluliti
8 BK1250-200050
AS-CS-400-0003-02
9 BK1250-200013
AS-CS-103-0005-02
10 AS-CS-07007331
11 | AS-CS-400-0014-00
12 | AS-CS-101-1100-05
13 AS-CS-07007316
14 | AS-CS-181-2015-00
15 TMS-181-2037
AS-CS-07007310
16 K4401-15
17 | AS-CS-213-1000-12
18 [BK-TMS-213-1000-02
19 AS-CS-07007145
20 AS-CS-07007167
AS-CS-07007140

AN

A | Hh|WIN|=

Kontroller Accumove 2
Toiteallikas 24 VDC — 160 W Accumove jaoks

Arvuti LINC-CUT® (olenevalt versioonist: arvutil ei ole lilitit)

Arvuti SHUTTLE (olenevalt versioonist: arvutil on Iliti)
HDMI-kaabel
Arvuti toiteallikas PC 12 VDC

Kdrguse reguleerimise seade

Puuteekraan 22”

Induktiivandur
LINC-CUT® S 1020w juhtmekimp
LINC-CUT® S 1530w juhtmekimp

Accumove generaatori Uhenduskaabel, 5 meetrit

Pneumaatiline margistusvahend (valikuline)

Pneumaatilise margistusvahendi otsik (valikuline)

Plasmakaare kaitseslisteem

Kaitsekate

2 laagrist koosnev komplekt LINC-CUT® S tala rodbaste jaoks

4 laagrist koosnev komplekt LINC-CUT® S pikitala rétbaste
jaoks

TOMAHAWK® 1538 automaatne

4 |LC100M pdleti — 7,5 meetrit TOMAHAWK® 1538 jaoks

|
e Osade tellimisel markige siia lahtrisse kogus ja teie masina number.

Matricule > |\|umbe|':

AS-CS-07007141

AS-CS-07007360
AS-CS-07007361
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Lincoln Electric® on spetsialiseerunud kvaliteetsete keevitusseadmete, kuluma-
terjalide ja Idikeseadmete tootmisele ja muugile.

Meie eesmark on rahuldada klientide vajadusi ja Gletada nende ootusi. Ménikord
poorduvad ostjad Lincoln Electric®-u poole, et saada ndu voi teavet toodete
kasutamise kohta. Vastame klientidele, tuginedes sel ajal meie kasutuses
olevatele parimatele teadmistele. Lincoln Electric® ei saa tagada sellise

teabe andmist ega vétta vastutust antud teabe vdi ndu eest. Me ei anna mitte
Uhtegi garantiid ega taga muu hulgas, et kdnealune teave vdi néu sobib kliendi
konkreetsete vajadustega. Samuti ei saa me praktilistel kaalutlustel vastutada
juba antud teabe voi ndu ajakohastamise vdi parandamise eest ning teabe voi
ndu andmine ei saa laiendada ega muuta meie toodete mulgiga seotud mis
tahes garantiid.

Lincoln Electric® on vastutustundlik tootja, kuid Lincoln Electric®-u miiidavate
konkreetsete toodete valimise ja kasutamise eest vastutab Uksnes klient. Seda
tulpi tootmismeetodite ja teenusega seotud nduete rakendamisel saadavaid
tulemusi méjutavad paljud tegurid, mida Lincoln Electric® ei saa kontrollida.

Muudatused — See teave on trikkimineku ajal meie teadmiste kohaselt dige.
Ajakohastatud teavet vaadake veebilehelt www.torchmate.com.
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Lincoln Electric France S.A.S.

Avenue Franklin Roosevelt 76120 Le Grand Quevilly

76121 Le Grand Quevilly cedex
www.lincolnelectriceurope.com
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