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Profesionalny laserovy zvaraci systém 3v1 CUT, TIG, MMA

Navod na pouzitie

Preklad originalneho navodu



Predstavenie zariadenia

Rucny laserovy zvaraci stroj s optickymi vlaknami vyuZiva prvotriedny domaci generator optickych
vldknovych laserov, novu generdciu vysokovykonného vodou chladeného stroja a nezavisly vyskum a vyvoj
novej generacie zvaracieho ovladaca, zvaracej hlavy a digitdlneho inteligentného podavaca drotu, aby
vyplnil medzery v laserovom zvaracom priemysle. Ma jednoducht obsluhu, automatické zvaranie, rychlost
zvarania a vyhodu absencie spotrebného materidlu. Pri zvarani tenkych plechov z nehrdzavejlcej ocele,
Zeleznych plechov, pozinkovanych plechov a inych kovovych materidlov dokaZe dokonale nahradit tradi¢né
argénové oblukové zvaranie, elektrické zvaranie a iné procesy.

Rozmery zariadenia




Specifikacia

MODEL LBW-1500Lmini 3 v 1
VYKON 1500W
3 Zvaranie - rezanie - Gistenie
NAzov L
Laserova zvaracka 3 v 1
TYP Fiber Laser
DLZKA VLNY 1080 nm = 3 nm
MAXIM ALNA HLBKA Nerezova ocel/ zelezo<4mm.,
ZVARANIA hlinik<3mm/
gisty 20-40m
CISTA SiRKA/REZ
REZIM POLOHOVANIA Umiestnenie Cerveného svetla, medena dyza
REZIM CHLADENIA 1500W vodné chladenie
CELKOVY VYKON <7,5 KW
SPOTREBA ELEKTRINY 230V+10%-50/60Hz
DLZKA POHYBLIVEHO 10
OPTICKEHO VLAKNA m
ROZMERY 980*420*712 mm
PRACOVNA ——
TEPLOTA )
PRACOVNA
. . <70%
RELATiIVNA VLHKOST
Vyhody produktu

ReZzim vykyvného zvarania, nastavitelna Sirka svetelného bodu, vysoka tolerancia chyb zvérania,
kompenzacia malych nevyhod svetelného bodu laserového zvarania, rozsirenie rozsahu tolerancii
obrabanych dielov a Sirky zvaru, lepsie tvarovanie zvaru. Obsluha je jednoduchad a je moZné realizovat rezim
zvarania réznych spojov.




1. Uhlové zvaranie 2. Tupy kib 3. Tkib 4. Spoj plechu
Rucny laserovy systém 3v 1

Rucny horak

Rucny systém na zvdranie, Cistenie a rezanie tri v jednom je nas najnovsi integrovany systém na ru¢né
laserové zvaranie, Cistenie a rezanie tri v jednom. DokaZe volne prepinat pracovné rezimy podla r6znych
aplikac¢nych scenarov a poskytuje diverzifikované rieSenia pre rozne aplikacné poZiadavky pouZivatelov.
Produkt zahffa zvaraciu/Cistiacu hlavu, vlastnoruéne vyvinuty riadiaci systém, nastavuje viacero
bezpecnostnych alarmov, aktivhe bezpec¢nostné nastavenia vypnutia a vypnutia svetla.
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. Ochranné sklo

. Ostriaca SoSovka

. Reflektor

. Motor

. Kolimacné zrkadlo

. Ochranny kryt QBH

. .1 &.3 vodny okruh, €.2 plynovy okruh
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. Spinac

[ { 10. Podpora poddavania drotu
11. Mosadzny naustok

Ovladanie ovladacieho panela

Rozhranie rezimu zvarania

(1) V tomto rozhrani su aktudlne parametre procesu (na tejto stranke nie je mozné proces upravovat) a
informacie o alarme v redlnom case.



(2) V spustenom stave je predvolené zapnutie ZAP. Cervené svetlo $tandardne indikuje stav LINE a reZim
zvarania je nepretrzity. Ked' je funkcia vypnutd, do lasera sa neodosiela Zziadny signal zapnutia, ktory sa da
pouzit na testovanie funkcie vystupu plynu. Vypnite ¢erveny indikator a motor sa prestane otacat. V tomto
okamihu je ¢ervené svetlo bodom pre nastavenie stredovej polohy. ReZim zvarania je rozdeleny na
nepretrzité zvaranie a bodové zvaranie. Pri vybere bodového zvarania je potrebné nastavit typ bodového
zvarania na stranke nastaveni.

(3) Bezpecnostny zamok je rozdeleny na sivy a zeleny. Ked'su 5. a 6. piny signalneho rozhrania 1 skratované,
svetlo sa zobrazi na zeleno. V tomto okamihu je mozné svetlo aktivovat ovladanim signalnej nozicky
»opticky spinac zvdracej hlavy 1 a 2“

(4) OranZové tlacidlo v pravom hornom rohu je tlacidlo prepinaca. Kliknutim nan prepnete do rozhrania
vyberu reZimu Cistenia.

Rozhranie zvaracieho procesu

Rozsah rychlosti posuvu: 2~6000 mm/s;

Rozsah Spickového vykonu: 1 W~x W, x je vykon laseru;

Rozsah pracovného cyklu: 0~100 %, predvolené nastavenie 100 %, zvycajne bez zmien
Rozsah frekvencie impulzov: 5~100 000 Hz, odporuca sa 5~5 000 Hz

Upozornenie :

(1) Rozhranie procesu obsahuje parametre procesu na ladenie. V tejto verzii je mozné uloZit celkovo 10
procesov.

(2) Parametre stranky procesu je mozné upravit kliknutim na vstupné pole. Po Uprave kliknite na OK a
potom ulozZte. Pri pouZiti kliknite na Importovat (Upravit - ulozZit - Importovat).

(3) Niektoré lasery nedokazu produkovat svetlo s vykonom mensim ako 10 %. Ked' je $pickovy vykon laseru
na stranke procesu mensi ako 10 % maximalneho vykonu laseru na stranke nastaveni, vSetky vystupné
signdly su normalne, ale nemusi byt Ziadny svetelny vystup.

(4) Pracovny cyklus je Standardne 100 %, ¢o zvycajne nie je potrebné menit. V tomto pripade nema
frekvencia impulzov Ziadny vplyv. V pripade potreby upravte hodnotu na zaklade skuto¢nych poziadaviek.
Priklad: Spi¢kovy vykon 300 W, pracovny cyklus 50 %, frekvencia impulzov 1000 Hz. V tomto ¢ase je doba
fotolyzy 1 mS, fotolyza je 300 W pri 0,5 mS a fotolyza nie je pri 0,5 mS a cyklus sa opakuje. V tomto ¢ase
vzduch v mieste zvdrania praska a vyddva sa abnormalny zvuk. Skuto¢né podmienky zavisia od parametrov
lasera.

(5) Kliknite na tlacidlo ,,Pomocnik” v pravom hornom rohu obrazovky a ziskajte dalSie vysvetlenia suvisiacich
parametrov.

Rozhranie nastavenia zvarania

Na domovskej stranke kliknite na Nastavenia a na stranke na zadanie hesla zadajte heslo 123456.



(1) Vykon laseru je maximalny vykon kalibrovany vyrobcom lasera. Vyplinte ho spravne.
(2) Predvolené oneskorenie prepinania plynu je 200 ms, v rozsahu od 0 ms do 3000 ms.

(3) Priklad: Nastavte oneskorenie vzduchu na 1000 ms a oneskorenie vzduchu na 500 ms. Skutoc¢ny efekt je
taky, Ze po stlaceni spuste sa prvy plyn vypusta 1000 ms predtym, ako sa vypusti svetlo. Po uvolneni spuste
laser prestane vyZarovat svetlo, pokracuje v vyzarovani plynu 500 ms a potom prestane vyzZarovat plyn.
Rozumné nastavenie oneskorenia prepinania plynu méZe chranit roztaveny kipel pred oxidaciou a zabranit
poskodeniu SoSovky troskou.

(4) Vykon procesu sa postupne zvySuje z N1 percenta na 100 %; Pri vypnuti svetla sa vykon procesu zvysuje
z0 100 % na N2.

Vo vSeobecnosti je prednastaveny spinaci opticky vykon 20 % a progresivny spinaci opticky ¢as je 200 ms.
Kompenzacia oneskorenia podavania droétu je relativna k ¢asu posunu drétu optického signalu a mozno ju
pouzit s funkciou spatného razu, predvolena hodnota nie je nastavena.

(1) Maximdlna prahova hodnota teplotného alarmu je 65 °C. Ak je tato hodnota nastavena na 0, teplotny
alarm sa nezisti.

(2) Korekeny koeficient skenovania = cielova Sirka ¢iary/namerana sirka Ciary, v rozsahu od 0,01 do 4. Vo
vSeobecnosti je nastaveny na 1.

(3) Posun stredu laseru -3 ~ 3 mm, zniZenie dolava, zvySenie doprava, pouZziva sa na nastavenie stredu
cerveného svetla osi.

(4) Uroven alarmu tlaku vzduchu/vodného chladi¢a/laseru je $tandardne nizka. Ked sa pouZije tento
alarmovy signal, uroven alarmu by sa mala nastavit tak, aby bola konzistentna s Urovriou externého
zariadenia.

(5) Trvanie bodového zvarania je ¢as svietenia v kazdom cykle rezimu bodového zvarania a interval
bodového zvérania je ¢as zastavenia v kazdom cykle rezZimu bodového zvarania.

(6) Kliknite na pole ,Jazyk” v lavom dolnom rohu pre prepnutie jazyka rozhrania. Aktualna verzia podporuje
¢instinu, anglic¢tinu, kérejcinu a rustinu. Kliknite na tlacidlo ,,Pomocnik” v pravom hornom rohu pre viac
informacii o parametroch.

Prepinanie rezimov
Prevadzka

Kliknite na prepinacie tlacidlo na domovskej stranke zvarania pre vstup na prechodovu stranku. Kliknite na
tlacidlo ,,Pokracovat”, vypnite a restartujte podla pokynov systému, aby ste prepli do rezimu Cistenia.

Rovnakym sp6sobom je mozné prepnut z rezimu Cistenia spat do rezimu zvarania.
Rozhranie rezimu Cistenia

(1) Na tomto rozhrani je mozné zobrazit aktualne procesné parametre (na tejto stranke ich nie je mozné
upravovat) a informdacie o alarmoch v redlnom case.



(2) V stave spustenia je funkcia Standardne zapnuta (ON) a Cervené svetlo je Standardne v stave LINE. Ked' je
funkcia vypnutd, do laseru sa neodosiela Ziadny signal zapnutia, ktory mozno pouZit na testovanie funkcie
vystupu plynu. Vypnite ¢ervené svetlo a motor sa prestane otacat. V tomto pripade je Cervené svetlo
bodom na nastavenie stredovej polohy.

(3) Tento rezim uz nedetekuje signal bezpecnostného zamku, takZze po prepnuti reZimu nie je potrebné
upravovat zapojenie.

(4) OranZové tlacidlo v pravom hornom rohu je tlacidlo prepinaca. Kliknite nan pre prepnutie do rozhrania
reZzimu zvarania.

Rozhranie procesu Cistenia
Rozsah skenovania frekvencie: 0~100Hz;

Rozsah Sirky skenovania: 0¥20mm/50mm/150mm, maximalna Sirka podla tela pistole a typu
zaostrovacieho zrkadla. Podrobnosti ndjdete na stranke vyberu modelu.

Rozsah $pickového vykonu: 1W~xW, x je nastavenie vykonu laseru;

Rozsah pracovného cyklu: 0 az 100%. Predvolena hodnota je 100%.

Rozsah frekvencie impulzov: 5 ~ 100000Hz, odporucané 5 ~ 5000Hz

Upozornenie :

(1) Rozhranie procesu obsahuje parametre procesu pre ladenie. Tato verzia dokaze ulozit celkovo 3 procesy.

(2) 2 x frekvencia skenovania x Sirka skenovania = skuto¢na rychlost skenovania. UdrZiavanie konzistentnej
frekvencie skenovania moze zabezpedit relativne rovhomernu trajektériu skenovania pri réznych Sirkach
skenovania.

(3) Parametre stranky procesu je mozné upravit kliknutim na vstupné pole. Po Uprave kliknite na OK a
potom na ulozZte. Pri pouziti kliknite na Importovat (Upravit - uloZit - Importovat).

(4) Niektoré lasery nedokazu produkovat svetlo s vykonom mensim ako 10 %. Ked' je Spickovy vykon laseru
na stranke procesu mensi ako 10 % maximalneho vykonu laseru na stranke nastaveni, vSetky vystupné
signdly si normalne, ale nemusi byt Ziadny svetelny vystup.

(5) Pracovny cyklus je standardne 100 %, ¢o zvycajne nie je potrebné menit. V tomto pripade nema
frekvencia impulzov Ziadny vplyv. V pripade potreby upravte hodnotu na zdklade skutoénych poziadaviek.
Priklad: Spi¢kovy vykon 300 W, pracovny cyklus 50 %, frekvencia impulzov 1000 Hz. V tomto ¢ase je doba
fotolyzy 1 mS, fotolyza je 300 W pri 0,5 mS a fotolyza nie je pri 0,5 mS a cyklus sa opakuje. V tomto ¢ase
vzduch v mieste zvdrania praskd a dochddza k abnormadlnemu zvuku. Skuto¢né podmienky zavisia od
parametrov lasera.

(6) Kliknite na tlacidlo ,,Pomocnik” v pravom hornom rohu obrazovky a ziskajte dalSie vysvetlenia suvisiacich
parametrov.

Rozhranie nastavenia Cistenia

Na domovskej stranke kliknite na Nastavenia a na stranke na zadanie hesla zadajte heslo 123456. V
porovnani so zvaracim rezimom sa niektoré parametre, ktoré sa nepouzivaju na Cistenie, odstrania zo



stranky nastaveni rezimu Cistenia a pridaju sa dva parametre urcené na Cistenie: ,model hlavy pistole” a
,hastavenie spuste”.

(1) Vykon laseru je maximalny vykon kalibrovany vyrobcom lasera. Vyplite ho spravne.
(2) Predvolené oneskorenie prepinania plynu je 200 ms, rozsah 0 ms ~ 3000 ms;

(3) Korekcia skenovania je predvolene 1, v rozsahu od 0,1 do 4. , Korekcia skenovania“ x ,Sirka skenovania“
na stranke procesu = skutoc¢na Sirka skenovania v ohnisku (+3 mm);

(4) Predvoleny posun stredu laseru je 0 mm, v rozsahu od -75 mm do +75 mm. ZniZenie posunu dolava a
zvySenie posunu doprava sa aplikuje na stred ¢erveného svetla nastavovace;j osi.

(5) Predvolena prahova hodnota teplotného alarmu je 65 °C a alarm je neplatny, ked' je nastaveny na 0 °C.

(6) Nastavenie spuste: Pri vybere dvojitého kliknutia stlacte spust dvakrat nepretrzite predtym, ako sa
rozsvieti svetlo, ¢im sa zabrdni nesprdvnemu kontaktu. Vyberte kliknutie pri stla¢eni spuste pre zhasnutie
svetla.

(7) Uroven alarmu tlaku vzduchu/vodného chladi¢a/laseru je predvolene nizka. Pri pouZiti tohto
alarmového signdlu by sa Uroven alarmu mala nastavit tak, aby bola konzistentna s Grovriou externého
zariadenia.

(8) ,Model hlavy pistole” Kliknite na oranZovu oblast pre vstup na stranku vyberu modelu a vyberte
zodpovedajucu Sirku skenovania podla konkrétneho modelu. Ak sa Sirka nezhoduje s modelom, laser moze
zasiahnut vnatornu stranu tela pistole a poskodit produkt.

Vyber Sirky Cistenia skenovania

(1) ,SUP20T-150 mm ohniskova vzdialenost - 20 mm Sirka“ zodpoveda predvolenej konfiguracii ru¢nej
zvaracej pistole 20T od vyrobcu. Po vybere tohto modelu staci pred pouZitim odstranit kalibracnd trubicu na
prednom konci zvaracieho horaka a suvisiaci firmvér a maximalna Sirka Cistenia je 20 mm.

(2) ,,SUP20T-400 mm ohniskova vzdialenost - 40 mm Sirka“ zodpoveda rozsirenej konfiguracii rucnej
zvaracej pistole 20T. Po vybere tohto modelu je potrebné odstranit prednu kalibra¢nud trubicu a vymenit
zaostrovacie zrkadlo za objektiv D20-F400. Maximalna Sirka Cistenia je 40 mm.

Prehlad funkcii rezania

Tento systém nenastavuje profesionalny rezim rezania, na zdklade skutoéného vykonu laseru je mozné
pouZit reZzim zvdrania na rezanie tenkych plechov. Ak potrebujete pouzit funkciu rezania, vymente rezaci
medeny hrot a nastavte Sirku skenovania na 0 mm. Na rozdiel od zvdrania nema bod rezu Ziadnu Sirku,
takZe Sirka skenovania musi byt nastavena na 0, t. j. Cervené svetlo je bod. Ostatné parametre (Spickovy
vykon: referencna hodnota) (spotrebitelnost: referenéna hodnota 100 %) (frekvencia impulzov: referenéna
hodnota 1000) su konzistentné so zvaranim. Po nastaveni parametrov, importe a navrate mozete tento
proces vidiet na lavej strane domovskej stranky. Odporuca sa negativne zaostrenie (priamo ovplyvriuje
rezny efekt).

Udrzba a vymena ochrannych $o3oviek



Udrzba a vymena ochrannych $o3oviek:
Pred pouzitim si umyte a osuste ruky a potom ich znova utrite vatou a alkoholom.

Odstrante skrutku krytu ochrannej SoSovky na relativne bezpraSnhom mieste, vytiahnite ju podperu,
dokladne ju zakryte papierom a skontrolujte ochrannu $oSovku. Ak je na povrchu ochrannej SoSovky
viditeIné miesto horenia, mala by sa okamzite vymenit.

Potom skontrolujte biele regeneracné tesnenie pod ochrannou SoSovkou. Ak je tesnenie akumulatora
poskriabané, alebo zdeformované, musi sa okamzZite vymenit. Utrite Ustie nadoby a vnutro krytu nadoby
vatou namocenou v alkohole, rychlo vioZte drziak ochranného zrkadla do nddoby ochranného zrkadla a
skrutky utiahnite.

Jednorezimovy kontinualny vlaknovy laser

Konektor QBH

Konkrétny vzhlad a individualna velkost konektora QBH pouzivaného v sériovych vlaknovych laseroch su

znazornené na obrazku.

68.4 6x4
'229.7)

Diagram vzhladu a rozmerov konektora QBH (jednotka: mm)

Velkost drazky vystupnej hlavy QBH je standardna velkost vhodna pre beZne pouzivané obrabacie hlavy.
Pocas instalacie sa uistite, Ze QBH je spravne nainstalovany, aby sa zabezpecilo spolahlivé pripojenie
kontaktného kruzku LOCK. V opaénom pripade laser nebude spravne fungovat.

Pred instalaciou vystupnej hlavy QBH do obrabacej hlavy je potrebné skontrolovat zrkadlo vystupnej hlavy
QBH. Ak sa zisti, Ze zrkadlo vystupnej hlavy QBH je znecistené, je potrebné ho vycistit.

Pre jednomodulové vlaknové lasery s vykonom pod 6000 W su hlavy QBH vybavené ochrannymi
okienkovymi zrkadlami, ktoré chrania vnatorné kremenné krystaly pred vonkajsim prachom.

Prevadzkové prostredie

Zakladné prevadzkové prostredie laseru je nasledovné:



Prevadzkové prostredie laseru

FC15008

220V =+ 10%. 50/60Hz AC

Ploché, vzpriamené (vyhybaijte sa prevratenym, alebo bo¢nym
stranam), bez vibracii a narazov

5~40°C

30%RH ~ 70%RH

Vyhnite sa silnému elektromagnetickému ruSeniu, ktoré méze viest
k faloSnému poplachu lasera

Voda QBH a chladiaca voda celého stroja musia byt oSetrené
deionizovanou vodou, aby sa zabranilo tvorbe vodného kamena.
Ak nie je k dispozicii deionizovana voda, je mozné pouzit
deionizovanu pitnu vodu. Ak je okolita teplota pod 0 °C, do
chladiacej vody by sa mala pridat nemrzntca zmes (30 %
alkoholu).

Upozornenie

Poznamka: Nastavte teplotu vody v chladiacom systéme spravne podla okolitej teploty. Ak je
teplota vody prilis vysoka, laser nemdze spravne fungovat. Ak je teplota vody prilis nizka, vo
vnutri lasera, alebo vo vystupnej hlave QBH sa bude vytvarat kondenzovana voda, ¢o spbsobi
nezvratné poskodenie lasera.

Poznamka: (1) Pred zostavenim vystupnej hlavy QBH musi byt SoSovka QBH a dutina
spracovatelskej hlavy ¢isté a bez necistot; (2) Cierny ochranny kryt vystupnej hlavy QBH
uchovavajte v spradvnom stave, aby ste predisli jej kontamindcii; v opacnom pripade ochranny
kryt sp6sobi nepriamu kontaminaciu vystupnej hlavy QBH.

Poznamka: Pripojenie, kontrola a Uprava vsetkych ovladacich vedeni lasera by sa mala
vykondvat v stave bez napatia. Instalacia ovladacieho vedenia pod napatim moze spbsobit
poskodenie lasera.

Poznamka: (1) Umiestnenie vystupného kabla laseru musi byt ¢o najviac v prirodzenom
stave a deformdcia vystupného kabla je zakdzana; (2) PriliS maly priemer cievky vystupného
kabla spbsobi poskodenie laseru.

Predny panel



1. Predny panel

2. Obrazok zobrazuje predny panel lasera. Vsetky jednomodulové vldknové lasery nasej spolo¢nosti maju
rovnaké rozloZenie tlacidiel na prednom paneli.

Predny panel lasera. Tlacidla na prednom paneli maju nasledujice funkcie:

Funkcie tlacidiel na prednom paneli

Okamzite vypnite

laser a zablokujte ho

(stav nudzového
zastavenia)

Tlaé

Oblast tlacidla 1

Uvolriovacie tlacidlo,
§ - uvolnenie stavu
NUDZOVE Odraz v smere ) i
ZASTAVENIE hodinovych ruciciek midzoveho
zastavenia (potrebné

reStartovat)

Zapnutie
Zelené svetlo svieti dialkového
ovladania
Oblast kontrolky 2 REM_START Start,
normalny stav

Cervené svetlo svieti | Zlyhanie lasera

Svieti ZIta kontrolka | Stlacenie tlacgidla
nudzového
zastavenia




Zadny panel

Obrazok znazornuje styl zadného panela lasera. Podrobnosti su zobrazené na nasledujiucom obrazku :

Zadny panel lasera

Funkcie tlacidiel na zadnom paneli

Pancierované sedadlo a vodotesny | Je vystupna poloha QBH, pouzivana
kablovy konektor na drzanie panciera QBH

Pouziva sa na uzemnenie plasta,
aby sa zabranilo uniku elektrického
prudu atd.

2 Pozemné rozhranie

19 rozhranie zakladného
riadiaceho signalu, navigacné
rozhranie

3 CTRL

Rozhranie RS-232, moznost’ instalacie
Bluetooth modul, alebo volitelny vodi¢
232 prostrednictvom pripojenia k
hornému
ovladaniu pocitaca
WATER IN je vstup vody, WATER OUT je
vystup vody ®12 rychlospojka

4 RS-232

5 VODA IN&OUT

Rozhranie sietového kabla: komunikuje s
pocitaCom prostrednictvom siete
a pouziva sa na vzdialené spracovanie
udajov

6 ETHERNET

220 V vstup striedavého prudu
7 220V AC INPUT




Ovladanie zapnutia a vypnutia napajania

triedavym prud
8 Spinac vzduchu striedavym pridom

Ako mdzZem zabranit kondenzacii laseru

Pocas prevadzky laseru sa vyhybajte prostrediu v ktorom sa vytvdra rosa. Konkrétne kontrolné standardy su

nasledovné:
MamimehaTeina: G 20 30 40 50 | 60 70 80 90 05
Teplota prostredia °C Rosny bod Td (°C)
10 -11.9 3 -0.3 o | 2.5 4.8 6.7 8.4 9.2
15 -7.9 2.3 1.5 46 BEE 9.6 116 | 134 142
20 -3.5 2 6 o | 12 145 165 18 19
25 0.5 3 14
30 4.6
35 8.5
40 13
Rozsah prevadzkowych teplét lasera

Poznamka: Obrazok vyssie je tabulka dotazov na rosny bod prostredia. Teplota v priese¢niku parametrov
teploty a vlhkosti je ,teplota rosného bodu” v tomto prostredi. Napriklad v priese¢niku na obrazku vyssie,
ked je prevadzkova teplota lasera 35 °C a relativna vihkost je 60 %, je teplota vodného chladic¢a lasera niZsia
alebo rovna 26 °C a dochadza ku kondenzacii vo vnutri vodného chladi¢a lasera.

(1) Okolita teplota v nezavislom priestore lasera je nizsia ako 35 °C;
(2) VIhkost v nezavislom priestore, kde je laser umiestneny, je nizsia ako 60 %;

(3) Odporuca sa udrziavat konstantnu teplotu a vihkost v priestore zariadenia, ¢im sa Ucinne zabrani

kondenzacii lasera;

(4) Ak to podmienky dovolujud, mala by sa pre vysokovykonny laser vybudovat samostatna klimatiza¢na
miestnost, ktora ucinne zabrani kondenzacii vtomto prostredi;

(5) Ked'je okolita teplota a vlhkost prilis vysoka, proces odvlh¢ovania bude po spusteni lasera trvat priblizne
30 minut, ¢o je normalne. Po zruseni alarmu kondenzacie je mozné laser restartovat.

(6) Teplota chladiacej vody v rozhrani QBH lasera je relativne volna. Chladi¢ s dvojitou teplotou a dvojitym
ovladanim moZe primerane zvysit nastavenu teplotu vody tak, aby bola vyssia ako rosny bod, ale nastavena
teplota vody by nemala byt vyssia ako 30 °C.

(7) Ked'je zariadenie mimo prevadzky, vypnite laser a vodny chladi¢ sucasne.



Chladiaci systém

Poziadavky na chladiace médium

(1) Chladiacou kvapalinou musi byt zméakcéena voda, ako je Cistend voda, destilovana voda, voda s vysokou
Cistotou atd’, s mozZnostou pridania glykolu v objemovom pomere 30 % alebo menej, alebo etanolu v
objemovom pomere 20 % alebo menej, s moznostou pridania konzervacnych latok a baktericidov
schvdlenych vyrobcom.

(2) Je prisne zakazané pouzivat nemrznuicu zmes s objemovym pomerom > 30 %, je prisne zakazané
pouzivat olej a kvapaliny na baze oleja, je prisne zakdzané pouzivat horlavé a vybusné kvapaliny, je prisne
zakazané pouzivat kvapaliny s pevnymi ¢asticami, najma je prisne zakdzané pouzivat kvapaliny korozivne
pre hlinik a nehrdzavejucu ocel.

(3) Aby sa zabranilo upchavaniu potrubia sp6sobenému rastom plesni vo vodnom chladici, odporuca sa pri
plneni Cistou vodou pridat etanol. Objemovy pomer etanolu je 10 %.

(4) Ak je okolita teplota zariadenia medzi -10 °C a 0 °C, musi sa pouZit roztok etanolu s objemovym
pomerom 30 % a musi sa vymienat kazdé dva mesiace.

Poznamka: Ak je omrzlina sp6sobena zakaznikom, produkt nebude bezplatne opraveny.

(5) Ak je okolita teplota zariadenia nizsia ako -10 °C, musi sa pouZit dvojity systém (s funkciou ohrevu
sucasne) vodného chladenia a zabezpecit nepretrzitu prevadzku chladiaceho systému.

(6) Ak sa laser dIhsi ¢as nepouziva, chladiaca voda vo vnutri chladiaceho systému a lasera by sa mala
vypustit, inak to spésobi nezvratné poskodenie lasera.

Doplnenie a vypustenie vody

Pridajte vodu

Pridajte zmakcenu vodu cez privod vody do zariadenia po Standardnu Uroven (zelena oblast). Po chvili
prevadzky ¢erpadla zariadenia pokracujte v doplfiani nadrze na vodu po standardnu Uroven. Ako je
zndzornené na obrdazku.



Vysoka uroven vody

Normadlna Uroven vody

> Nizka uroven vody

Odtok

Po prvom pridani vody a vymene novej vody vypustite vzduch z ¢erpadla, aby ste ho mohli zacat pouZzivat,
inak by sa zariadenie poskodilo. Pri metdde s odsavanim pomaly uvolfiujte odsavaciu zatku vodného
Cerpadla (neodskrutkujte ju), kym nezaéne vytekat vzduch, a potom odsavaciu zatku dotiahnite. Poznamka:
V zime, ked'je potrebné vypustit kvapalinu zo zariadenia, je na vonkajsej strane cerpadla viditelny stitok s
pokynmi.

Uvod do ovladacieho panela

Predny panel

Trubica Nixie FUNKCIA

Zobrazenie nameranej teploty (L.X.X pre vodu s nizkou
teplotou/H.X.X pre vodu s normalnou teplotou), zobrazenie
nastavenej teploty (S.X.X pre vodu s nizkou teplotou/D.X.X pre
vodu s normalnou teplotou), kéd alarmu (Exx) a kéd parametra
(Fxx).

Kontrolka FUNKCIA

Svieti: jednotka
pracuije;
Nesvieti: jednotka
sa zastavi

Zobrazovacie okno

Spustit




Alarm BIikanie’: \Sv.ystém je chybny.
Vypnuté: Ziadna porucha sa
nevyskytuje
Tlacidla FUNKCIA
A (O Nastavenie parametrov a resetovanie poruch
v O Prepinanie zobrazenia

Predvolena hodnota

V tvodnom okne sa Standardne zobrazuje teplota namerana pri nizkej teplote (l.xx.x). Ked' sa zobrazuje
teplota, stlacte tlacidlo < ¥ > pre prepinanie medzi zobrazenim meranej teploty normalnej vody (H.X.X),
nastavenej teploty vody s nizkou teplotou (S.X.X) a nastaveného teplotného rozdielu normalnej vody
(D.X.X).

Ak sa po 30 sekundach neprepne, zariadenie sa automaticky vrati na rozhranie vody s nizkou teplotou.

Poznamka: L./H./S./d. oznaduje kdd teploty a xx.x oznacuje hodnotu teploty.

Nastavenie parametrov regulatora

V bezporuchovom stave sucasne stlacte tlacidla < A >+< ¥ > pre vstup do rozhrania nastavenia teploty vody
s nizkou teplotou. Na displeji blika nastavena teplota xx.x. V tomto Case je mozné ju upravit stlacenim
tlacidla < A > alebo <'¥ > pre nastavenie teploty. Ak do 5 sekind po nastaveni nestlacite Ziadne tlacidlo,
systém automaticky uloZi nastavenu hodnotu a ukonci rezim nastavenia. Nastavena teplota vody s
normalnou teplotou = [nastavena teplota vody s nizkou teplotou] + [FO1 teplotny rozdiel vody s normalnou
teplotou], je potrebné upravit parameter vyrobcu [FO1 teplotny rozdiel vody s normalnou teplotou].

V rozhrani zobrazenia teploty sucasne stlacte tlacidla < A >+< ¥ > pre vstup do reZimu nastavenia
parametrov vyrobcu po 5 sekundach. Parametre nastavené vyrobcom sa zvycajne neupravuju, ak ich
potrebujete upravit, vyZiadajte si suhlas vyrobcu. Pocas vyberu parametrov vyrobcu stlacte < ¥ > pre vyber
parametra, stlacte < A > pre vstup do nastavenia parametra, po 15 sekundach nestlaéenia tla¢idla ukoncite
nastavenie parametrov vyrobcu (parametre sa zobrazia v okne displeja).

Pocas nastavovania parametrov je mozné hodnoty parametrov upravovat pomocou < A> alebo<V¥>. Po 5
sekundach bez pouZzitia tlacidiel alebo stlacenim < A >+< ¥ > sa vratite k vyberu parametra a uloZite zmeny
(okno displeja blika a zobrazuje hodnoty parametrov).

Udrzba
Jednoducha udrzba

Praca na zariadeni musi byt najskor zastavena, napdajanie musi byt prerusené a prace sa mézu vykonavat az
po 3 minutach, inak hrozi riziko Urazu elektrickym priudom. Ak je okolita teplota nizsia ako 2 °C a stroj je



dIhsi ¢as vypnuty, musi sa vnutorna voda Uplne vypustit. V lete Cistite kondenzator a protiprachovi mriezku
zariadenia priblizne kazdych 15 dni, ako je znazornené na obrdazku.
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Zimna nemrznuca zmes

Ak sa zariadenie prepravuje, alebo sa dlhsi ¢as nepouZiva, voda z nadrZze na vodu by sa mala vypustit cez
vypustaci ventil a vypustacia skrutka pod vodnym cerpadlom by sa mala uvolnit, aby sa vypustila zvysna
voda z vodného Cerpadla. Ak je okolitd teplota v noci nizsia ako 2 °C, odporuca sa, aby zdkaznici nevypinali
ani nepridavali nemrznicu zmes. Objemovy pomer etylénglykolu by sa mal zvolit podla tabulky 1 a bod
zabranenia mrazu sa rovna okolitej teplote zariadenia minus priblizne 5 °C. Ak je priemerna denna teplota
vysSia ako 5 °C, vodu obsahujicu nemrznucu zmes vymerite za zmakéenu vodu.

Vztah medzi réznymi objemovymi pomermi etylénglykolu a bodom tuhnutia

bod bod bod
ob jem/% mrazu/C ob jem/% mrazu/C ob jem/% mrazu/C
1.8 -0.6 26.0 -13.0 51.9 -41.0
3.6 -1.3 28.0 -15.0 53.9 -44.0
5.4 -2.0 29.9 -17.0 56. 0 -48.0
7.2 -2.7 31.9 -18.0 78.9 —47.0
9.1 -3.5 33.8 -20.0 81.0 -43.0
10.9 -4.4 35. 8 -22.0 83.1 -40.0
12. 8 -5.3 37.8 -24.0 85.2 -36. 0
14. 6 -6. 3 39.8 -26.0 87.3 -33.0
16.5 -7.3 41.8 -28.0 89.4 -29.0
18.4 -8.0 43. 8 -31.0 91.5 —26.0
20. 3 -9.0 45. 8 -33.0 93.6 -23.0
22.2 -11.0 47. 8 -36.0 95.8 -19.0
24. 1 -12.0 49. 8 -38.0 100 -13.0

Denna udrzba

Prevadzkové prostredie chladica s vlaknovym laserom je velmi narocné. Pre zabezpecenie dobrého vykonu
tohto zariadenia a prediZenie jeho Zivotnosti je potrebné vykonavat Gdrzbu zariadenia raz tyzdenne. Udrzba
zahfia okrem iného nasledujuce aspekty:

(1) Skontrolujte kondenzator, ¢i nie su cudzie predmety blokujice vzduchové potrubie a ¢i je vstup a vystup
vzduchu okolo zariadenia volny;

(2) Vycistite kondenzator a protiprachovu mriezku;



(3) Skontrolujte chladiace médium, ¢i neobsahuje cudzie predmety a ¢i sa v hiom nemnoZia mikroorganizmy.

Chladiace médium by sa malo vymenit do 15 — 20 dni a chladiace médium musi byt ¢ista voda, destilovana

voda, alebo vysoko ¢ista voda;

(4) Skontrolujte, ¢i nie je uvolnené pripojenie vody a ¢i vodné cCerpadlo tesni;

(5) Skontrolujte nadrz na vodu a vycistite necistoty nahromadené vo vnutri nadrze;

(6) Pravidelne Cistite filtre vo vodnych cestach zariadenia, zvycajne kazdych 7 — 10 dni.

Analyza poruch a rieSenie problémov

Ked' zariadenie zisti poruchu, na displeji sa striedavo zobrazuje teplota a chybovy kdd ,,Exx“. Ak sa vyskytne

viacero poruch, mozete stlacenim tlacidla <Hore> alebo <Dole> prepinat a zobrazovat rézne poruchy. Po

stlaceni tlacdidla <Hore> alebo <Dole> sa chybovy kdd zafixuje a zobrazi. Po 5 sekundach sa teplota a

chybovy kdd opét striedavo zobrazia. Chybové kédy a popisy su uvedené v tabulke nizsie:

Poruchové kody Nazov poruchy Analyza portich Akcia Riesenie
problémov
EO1 Porucha sondy 1. Skrat /odpojenie | Nechajte vodné 1. Skontrolujte, Ci
vody pri nizkej nizkoteplotne;j Cerpadlo zapnuté, | nie je vodi¢ sondy
teplote vodnej sondy vSetky ostatné uvolneny
2. Poskodena vystupy zastavené | 2. Vymerite sondu
nizkoteplotna
vodna sonda
EO2 Vystraha pred 1. Nedostatocny Zastavte iba ohrev | 1. Skontrolujte
nizkou a vysokou prietok vody vody a elektriny s potrubie privodu
teplotou vody 2. Slabd ventilacia | nizkou teplotou vody
3. Prilis vela sivych 2. Vycistite okolité
vrstiev necistoty
3. Vydistite vrstvu
popola na
kondenzatore
EO3 Porucha tlaku 1. Slaba ventilacia | Zastavte 1. Odstrante
kompresora 2. Unik chladiva kompresiu a okolité necistoty
3. Ventilator nechajte vodné 2. Skontrolujte
kondenzatu nebeZi | ¢erpadlo bezat netesnosti
4. Na obrazovke 3. Skontrolujte
filtra je prilis vela ventilator
sivych vrstiev 4. VycCistite vrstvu
5. Poskodeny popola
tlakovy spinac 5. Skontrolujte, Ci
nie je uvolneny
tlakovy spinac a
kabelaz
EO04 Alarm sledu faz 1. Vypadok/ strata | Zastavte cely stroj | 1. Skontrolujte
fazy napajania napajanie
2. Chyba sledu faz 2. Lubovolné
3. Trojfazova prepnutie dvoch
nerovnovaha fazovych vedeni
3. Vymerite obvod




4. Poskodeny

napajacieho zdroja

chranic sledu faz 4. Vlymente
ochranu fazove;j
sekvencie
EO5 Alarm sledu faz 1. Zablokovanie Nechajte vodné 1. Vycistite
potrubia s nizkou Cerpadlo zapnuté, | potrubie
teplotou vody vSetky ostatné 2. Skontrolujte
2. Opacné vystupy zastavené | vstupné a
pripojenie vstupu vystupné potrubie
a vystupu 3. Skontrolujte
3. Unik v sacom sacie potrubie a
potrubi dotiahnite ho
4. PoSkodeny 4. Skontrolujte
prietokovy spinac prietokovy spinac a
vymernite ho
EO06 Alarm spinaca Nedostatocnd Zastavenie ohrevu | Doplnte vodu (po
hladiny vody hladina vody vody s nizkou Standardnu oblast
v nadrzi teplotou a hladiny kvapaliny)
normalnou
teplotou vody a
elektriny
EQ7 PretaZenie 1. Kondenzétor je | Vypinacia 1. Vycistite vrstvu
kompresora znecisteny kompresia popola
a zablokovany 2. Skontrolujte
2. Unik fluéru netesnosti
3. Vstup a vystup 3. Odstrante
su zablokované necistoty okolo
4. Teplota okolia je zariadenia
prilis vysoka 4. Vyhody dobrého
vetrania pri
umiestneni
zariadenia
EO8 Alarm nizkej Vystupna teplota Zastavte Skontrolujte ¢i sa
teploty vody zariadenia je prili§ | kompresiu a relé nezasekdva
nizka nechajte vodné
¢erpadlo bezat
E09 Vodna sonda 1. Skrat/odpojenie | Nechajte vodné 1. Skontrolujte
normalnej teploty | sondy izbovej Cerpadlo zapnuté, | svorky a zapojenie
vody nefunkcéna teploty vSetky ostatné sondy
2. Poskodenie vystupy zastavené | 2. Vymente sondu
sondy izbovej
teploty vody
E10 Alarm vysokej 1. Zablokovanie Zastavi iba 1. Skontrolujte, Ci

teploty vody pri
normalnej teplote

potrubia s
normalnou
teplotou vody

2. Opacné
pripojenie vstupu
a vystupu

3. Netesnost
sacieho potrubia

normalnu teplotu
vody a elektriny pri
ohreve

je v potrubi spatny
prud vody izbovej
teploty a ¢i nie je
vodovodny kanal
zablokovany

2. Vycistite okolité
necistoty




4. PoSkodeny
prietokovy spinac

vody pri normalnej
teplote

potrubia s
normalnou
teplotou vody

2. Opacné
pripojenie vstupu
a vystupu

3. Unik z potrubia s
normalnou
teplotou vody

4. Poskodeny
prietokovy spinac

vody a elektriny

E1l Alarm nizkej 1. Vystupna Zastavte 1. Skontrolujte Ci
teploty vody pri teplota zariadenia | kompresiu a sa relé nezasekava
normalnej teplote | je prilis nizka nechajte vodné

Cerpadlo bezat
E12 Alarm prietoku 1. Zablokovanie Odstavenie ohrevu | 1. Skontrolujte, Ci

sa v reznej hlave
nenachadza vratna
voda

2. Skontrolujte
vstupné a
vystupné potrubie
3. Skontrolujte
rozhranie
vodovodného
potrubia a
dotiahnite ho

4. Vymente
prietokovy spinac

[Pozndmkal]: V pripade poruch, ktoré vyzadujud manudlny reset, je mozné po odstraneni poruchy

integrovaného ovladaca poruchu resetovat stlacenim tlacidla <Set>. V pripade deleného ovladaca stlacte

tlacidlo < A > na 3 sekundy, ¢im poruchu resetujete. Po odstraneni poruchy sa automaticky spusti.

Systém podavania drotu

Instalacia kotuca zvaracieho drotu

(1) Zvaraci dr6t je bezny zvaraci drot, ktory je mozné instalovat od 5 kg do 30 kg, ale nepouZivajte zvaraci

drot s tavidlom.

(2) Nastavte silu valceka cez vnatorny sestuholnik tak, aby nebol prilis napnuty ani prilis volny a aby sa

pocas podavania drotu nezasekaval (zvycajne nie je potrebné Ziadne nastavenie).

(3) Po nastaveni zakryte kryt.




Instalacia podavacieho kolesa drotu

(1) Celkovo su k dispozicii dve poddvacie kolesa drotu s réznymi modelmi na oboch stranach, ktoré
zodpovedaju réznym priemerom jadra. Uistite sa, Ze ich nainstalujete zodpovedajlicim sp6sobom. Ak
inStalujete zvaraci drot s priemerom 1,2 strana oznacend 1,2 na podavacom kolese drotu je vonku.

(2) Pred zadatim zvarania nezabudnite upnut zvaraci drot do drazky.

Instalacia trubice na podavanie drotu

(1) Po vloZeni drotu do podavacej trubice drotu ho vlozte na vhodné miesto. Ak je prilis kratky, moze
sposobit zaseknutie drotu. Potom skrutku utiahnite.

(2) Pri inStalacii podavacej trubice drétu najskor odstrarnte medenu trysku na konci, ktory vychddza von a
priradte ju k prislusSnej medenej tryske.




Ovladaci panel

1. Ciselny displej na domovskej stranke zobrazuje rychlost poddvania drotu, ktort je mozné nastavit
stla¢enim tlacidiel hore a dole. Pocas pouZivania ho nechajte zapnuty.

2. Manualne podavanie drotu: Po stladeni a podrzani za¢ne podavac drotu podavat drét. Rychlost
manudlneho poddvania drotu zavisi od nastavenia pozadia.

3. Manuadlne zasunutie: Po stlaceni a podrzani zacne podavac drotu zasunovat a rychlost manualneho
zasunutia zavisi od nastavenia pozadia.

4. Po dokonceni vietkych nastaveni na stranke nastaveni musite kliknat na tlacidlo Ulozit.

5. Nastavte rychlost podavania drotu na stranke na predvolent rychlost podavania drétu, to znamen3, Ze
po jej zmene tu zostane stroj stdle zapnuty a vypnuty bez zmeny.

6. Oneskorenie Startu: predvolene nenastavené.
7. Dizka spatného tahania a dizka opravného drotu: nastavte podla skutoéného pouZitia.

e Ked sa podavanie drétu zastavi, systém najprv stiahne o urcitu vzdialenost drot a potom poda drot
o urcitu vzdialenost. Tato funkcia sa pouziva hlavne pri pretrhnuti drétu.

e Ak je drot na zadiatku kazdého zvérania stale vonku, nastavte dizku stahovania tak, aby bola vi&sia
ako dizka opravného drétu.

Referencny proces
Referencny postup zvarania

Pri zvarani dodrziavajte nasledujuice zasady:
1. Cim hrubsi plech, tym hrubsi zvéraci drét, tym vy3$i vykon a tym nizsia rychlost podavania drétu.

2. Cim niz&i vykon, tym bel3i je zvaraci povrch a tym vy3si vykon. Zvarovy $ev sa zmeni z farebného na ¢ierny
a v tomto bode sa vytvori jedna strana.

3. Hrabka zvéracieho drotu by nemala byt vacésia ako hribka plechu a mala by byt vychylend smerom k
hriubke plechu. Zvaraci drét ovplyviiuje plnost zvarového sSvu.

4. Cim tensi je zvaraci drot, tym mensia je $irka skenovania.

Nasledujuce procesy pouzivaju len referen¢né testovanie vzoriek a pocas pouZzivania su potrebné vhodné
upravy. Uhlikova ocel/pozinkovany plech.

Uhlikova ocel

Hrdbka mm| Rychlost Sker.mo Vykon W
Material vanie Model drétu Uhol zvarania Formular
skenova ..
] Sirka
nia
mm
uhlikova ocel 1 400 2.5 380 ER1. 0 Ploché zvéaranie | 90 % penetracia
uhlikova ocel 1 400 2.5 380 ER1.0 Vnutorny uhol Zltkasty
uhlikova ocel 1 400 2.5 380 ER1.0 Vonkaj$i uhol | 70% penetrécia
uhlikova ocel 0.5 400 2.5 220 ERO. 8 Ploché zvéranie penetrécia




uhlikova ocel 0.5 400 2.5 220 ERO. 8 Vnutorny uhol Zltkasty
uhlikova ocel 0.5 400 2.5 220 ERO. 8 Vonkajsi uhol penetracia
uhlikova ocel 2 400 3 700 ER1. 2 Ploché zvaranie Prenosové
uhlikova ocel 2 400 3 700 ER1. 2 Vnutorny uhol Biela
uhlikova ocel 2 400 3 700 ER1. 2 Vonkajsi uhol Prenosové
uhlikova ocel 3 400 3 1200 ER1. 2 Ploché zvaranie Prenosové
uhlikova ocel 3 400 3 1200 ER1. 2 Vnutorny uhol Biela
uhlikova ocel 3 400 3 1200 ER1. 2 Vonkajsi uhol 80%
uhlikova ocel 4 400 3.5 1500 ER1. 6 Ploché zvéaranie Prenosové
uhlikova ocel 4 400 3.5 1500 ER1. 6 Vnutorny uhol Prenosové
uhlikova ocel 4 400 3.5 1500 ER1. 6 Vonkajsi uhol 80%
uhlikova ocel 5 400 3.5 1700 ER1. 6 Ploché zvéranie Prenosové
uhlikovéa ocel 5 400 3.5 1700 ER1. 6 Vnutorny uhol Prenosové
uhlikova ocel 5 400 3.5 1700 ER1. 6 Vonkajsi uhol 80%
uhlikova ocel 6 400 4 2000 ER1. 6 Ploché zvaranie Prenosové
uhlikova ocel 6 400 4 2000 ER1. 6 Vnatorny uhol Prenosové
uhlikova ocel 6 400 4 2000 ER1. 6 Vonkaj3i uhol 80%

Nerezova ocel

Material Hrdbka Sker)ov Svll<enovan|e Vykon (W) Model drotu  |Uhol zvarania Formular
(mm) anie Sirka (mm)
Rychlo
st
5.5. 1 400 25 200 ER304.1.0 biela
5.5. 1 400 2.5 320 ER304.1.0 farba
5.S. 1 400 25 350 ER304.1.0 farba
S.S. 2 400 2.5 600 ER304.1.0 rovny prienik
S.S. 2 400 2.5 450 ER304.1.0 rovny modra biela
5.S. 2 400 25 260 ER304.1.0 vnutorny Zlaty
uhol
5.S. 2 400 2.5 200 ER304.1.0 rovny 3ltkasty
5.S. 3 400 3 550 ER304.1.2 rovny malovane
socha
— T
5.S. 3 400 3 700 ER304.1.2 vnutorny - prienik 70 %
uhol
5., 3 400 3 800 ER304.1.2 rovny ovny-
prototypovanie
5.S. 4 400 3 1000 ER304.1.2 rovny farba
P T
5.. 4 400 3 1200 ER304.1.2 vnutorny | prienik 70%
uhol
. jednostra
ploché o
S.S. 4 400 3 1500 ER304.1.2 L nné listyt
zZvaranie
5.5. 5 400 3 1500 ER304.1.6 V”E;‘;rlny farba




S, 5 400 3 1500 ER304.1.6 ploche | prienik 50%
Zvaranie

——

S.S. 5 400 3 1700 ER304.1.6 vonkajsi prienik 80%
uhol

: o

S.S. 6 400 3 1500 ER304.1.6 priamy prienik 50%
uhol

s.S. 6 400 4 1700 ER304.1.6 Vounhkjljs' prienik

’ ’ . . o

.S, 6 400 5 1900 ZEVRT prienik 90 %

Nastavenia parametrov pre Cistenie zvaracej hlavy
Proces Cistenia
Frekvencia skenovania: Rychlost otacania motora s rozsahom 10-100 Hz, odporuca sa nastavit na 50 Hz.

Sirka skenovania: Sirka skenovania optickej dosky v rozsahu od 0 do 150 mm, odporuca sa nastavit na
150mm.

Pracovny cyklus: predvolene 100 %
Frekvencia impulzov: predvolene 2000

Po nastaveni parametrov importujte a vratte sa, aby ste videli tento proces na lavej strane domovskej
stranky.

Potvrdenie zaostrenia

Skenovanim z blizkej do dalekej vzdialenosti sa zameriavame na ¢as maximalneho zvuku a iskry a Cistenie by
sa malo vykonavat podla tejto vzdialenosti s najsilnejSou energiou..

(Vo vSeobecnosti je vzdialenost od hlavy pistole k doske priblizne 30 centimetrov s najsilnejSou energiou.)

Vyber plynu pre zvaraci drot s medenou dyzou a potvrdenie zaostrenia
Pouzitie medenej trysky

Krabica s prislusenstvom pre medené trysky pre ru¢nu laserovu zvaraciu hlavu.

| € RSN
:




Klasifikdcia medenych trysiek rozliSuje najma podla toho, ¢i sa ma drot podavat, podla velkosti zvaracieho
drotu a uhla zvarania, ako je zndzornené na obrazku vyssie. Napriklad na zvaranie s vnatornym uhlom
poddvania drotu 1.0 sa pouZivaju medené trysky AS-12.

Vyber zvaracieho drotu

V zavislosti od roznych zvaracich dosiek musime pouZit rézne zvaracie droty (zvaracie droty s plnym jadrom
v ochrannej atmosfére plynu).

Nehrdzavejuca ocel = zvdraci drot z nehrdzavejucej ocele, napriklad ER304
Uhlikova ocel/pozinkovany plech = Zelezny drot

Hlinik = hlinikovy dr6t (odpordc¢ame pouzit hlinikovu zliatinu série 5, alebo vyssej pre hlinikovy zvaraci drot,
ktory ma vysoku tvrdost a nie je lahké sa zaseknut).

Vyber plynu

(1) Existuju dva bezné typy dusika, alebo argdnu. Pri zvarani nehrdzavejlcej ocele odporu¢ame pouzit dusik
pre lepsi zvaraci ucinok. NepouZivajte zmesny plyn/oxid dusicity.

(2) Poziadavky na tlak vzduchu: Prietokomer by nemal byt mensi ako 15 a manometer by nemal byt mensi
ako 3.

Zameranie
Normalne sa zvaranie koksom 0 pouZiva.

1. Zameranie
2. Negativne rozostrenie

3. Pozitivhe rozostrenie

Poloha zamerania:

Bod s najmensim priemerom bodu a najvyssou a najsilnejSou energiou sa moze pouZit na bodové zvaranie,
alebo ked'je energia mala a je potrebny minimalny bod.



Negativne rozostrenie

Priemer svetelnej Skvrny je o nieco vacsi a ¢im dalej je od ohniska, tym vacsia je svetelna sSkvrna. Je vhodna
na kontinudlne zvaranie a bodové zvaranie hlbokym prevarenim.

Pozitivna poloha rozostrenia

Priemer bodu je o nieco vacsi a ¢im dalej je od ohniska, tym vacsi je bod. Je vhodny na kontinudlne zvaranie
povrchovych tesneni, alebo na pripady s nizkymi poziadavkami na penetraciu.

Tvorba a zabranenie vzniku porov

Potlacenie pdrovitosti zvarania prostrednictvom povrchovej upravy pred zvarom

Povrchova Uprava pred zvaranim je uc¢innou metédou na kontrolu metalurgickych pérov v laserovych
zvaranych Svoch hlinikovych zliatin. Metddy povrchovej Upravy zvycajne zahfiaju fyzikalne mechanické
Cistenie a chemickeé Cistenie. Po porovnani je najlepsSim postupom na Upravu povrchu testovacieho panela
pouzitie chemickych metdd (Cistenie kovovych Cistiacich prostriedkov - umyvanie vodou - alkalické
umyvanie - umyvanie vodou - kyselinové umyvanie - umyvanie vodou - suSenie). Na alkalické Cistenie sa
pouziva 25 % vodny roztok NaOH (hydroxid sodny) na odstranenie povrchovej vrstvy materidlu a na kyslé
Cistenie sa pouziva 20 % vodny roztok HNO3 (kyselina dusi¢nd) + 2 % vodny roztok HF (fluorovodik) na
neutralizaciu zvyskového alkalického roztoku. Po povrchovej Uprave testovacieho panela sa zvaranie musi
vykonat do 24 hodin. Ak testovaci panel zostane po Uprave dlhsi ¢as, zostava sa pred zvaranim musi utriet
bezvodym alkoholom.

Potlacenie pdrovitosti zvarania pomocou parametrov procesu zvarania

Vznik pérovitosti zvaru nesuvisi len s kvalitou povrchovej Upravy zvaru, ale aj s parametrami zvaracieho
procesu. Vplyv parametrov zvarania na porovitost zvaru sa prejavuje najma v prevareni zvaru, teda vo
vplyve pomeru Sirky chrbta zvaru na pdérovitost.

Potlaéte porovitost zvarania spravnym vyberom ochranného plynu a prietoku

Na ochranu povrchu zvarového Svu sa pouziva Ar (argén) a He (hélium). Pocas procesu laserového zvarania
hlinikovej zliatiny maja Ar a He rozny stupen ionizacie voci laseru, ¢o vedie k r6znym tvarom zvarovych Svov.
Vysledky ukazuju, Ze celkova pérovitost zvarového svu ziskaného pouZitim Ar ako ochranného plynu je
nizsia ako porovitost zvarového Svu ziskaného pouzitim He ako ochranného plynu. Zarover by sme mali
poznamenat, Ze velké mnoiZstvo plazmy generovanej pocas zvarania nie je mozné odfuknut kvoli nizkemu
prietoku plynu (<10 I/min), ¢o spOsobuje nestabilnost zvarového kupela a zvysuje pravdepodobnost tvorby
porov. Prietok plynu je mierny (priblizne 15 I/min) a plazma je Gcinne kontrolovana. Ochranny plyn ma
dobry antioxidacny ucinok na roztokovy kupel s minimalnymi pdrmi plynu. Nadmerny prietok plynu
sprevadzany nadmernym tlakom plynu spésobuje, Ze sa Cast ochranného plynu miesa s vnitrom roztokovej
nadrze, ¢o vedie k zvySeniu pdrovitosti. Vzhladom na vplyv vlastnosti materidlu sa neda Gplne vyhnut javu
absencie porov pocas zvarania a da sa len znizit porovitost.



Denna udrzba zariadeni

Prevadzkové postupy bezpecnosti zariadeni

Ked'je laserové zariadenie v prevadzke, jeho porucha je velmi nebezpeéna. Obsluha musi prisne dodrziavat
bezpecnostné prevadzkové postupy laserového zariadenia, €o je potrebné nielen na zaistenie bezpecnosti
osOb a zariadeni, ale aj na zabezpecenie toho, aby laserové zariadenie mohlo normalne fungovat,
dosahovat technicky vykon a plne vyuZivat svoje vyhody spracovania. Preto je potrebné prisne dodrziavat
jeho bezpecnostné prevadzkové postupy pri pouZivani a prevadzke.

(1) Musi dodrziavat bezpecnostné prevadzkové postupy zariadenia;

(2) Obsluha musi absolvovat predbezné skolenie, zvladnut Struktiru a vykon zariadenia, obozndmit sa s
prevadzkovymi postupmi a ziskat licenciu predtym, ako moze pracovat samostatne;

(3) Nosit ochranné prostriedky v sulade s predpismi a nosit ochranné okuliare v blizkosti laserového Itca. Je
prisne zakazané strielat laserom na nespracované produkty, alebo ludské tel3;

(4) Ked je zariadenie v prevadzke, obsluha nesmie opustit svoje miesto, alebo zverit niekomu starostlivost o
zariadenie bez povolenia. Ak je potrebné opustit stroj, mal by sa vypnut.

(5) Hasiaci pristroj majte v dosahu, vypnite laser a neumiestiiujte papier, latky ani iné horlavé materialy do
blizkosti nechranenych laserovych lucov.

(6) Udrziavajte okolie zariadenia Cisté, upratané a bez olejovych skvin a obrobky, ndstroje a odpadové
materialy ukladajte podla predpisov.

(7) Pri pouzivani ochrannych plynovych flias je dolezité zabranit stlaceniu drotov, kablov, alebo plynovych
potrubi, aby sa predislo nehodam spdsobenym unikom. PouZivanie a preprava plynovych flia$ by mala byt v
sulade s predpismi o dohlade nad plynovymi flasami. Je zakazané vystavovat plynové flase sine¢nému
Ziareniu, alebo ich umiestnovat v blizkosti zdrojov tepla. Pri otvarani ventilu flase musi obsluha stat na
strane trysky flase.

(8) Pocas prevadzky zariadenia, ak sa zistia akékolvek abnormality, je potrebné ¢o najskor prinutit
zariadenie, aby zastavilo vyZarovanie laseru a pohyb, aby sa minimalizovalo abnormalne poskodenie.

(9) Obsluha musi pocas prevadzky zariadenia dbat na sustredenie a nevykonavat Ziadne ¢innosti nesuvisiace
s pracou, ako je chatovanie, hranie, alebo poc¢uvanie hudby.

(10) Ak sa zariadenie nepouziva dlhsie ako tridsat minut, vypnite podla potreby napajanie celého
laserového zariadenia.

(11) Pri instalacii, oprave a udrzbe ru¢ného zvarania je doélezité vypnut hlavny zdroj napajania, pretoZe praca
pod napatim moze mat smrtelné nasledky. Nahodné vystavenie sa elektrickému Soku vysokého napatia
mbze viest k zastave srdca, popéleninam, alebo inym vaznym zraneniam.

(12) Nudzové zastavenie ma prednost pred akoukolvek inou ovladacou operaciou, pretoze odpoji napajanie
laseru, zastavi vSetky ovladacie prvky systému a potencidlne nebezpecné funkéné komponenty. Ak laser
vyZaruje svetlo, unika svetlo, alebo nefunguje spravne, okamzite uvolnite tlacidlo svetla ru¢nej zvaracej
pistole a stlacte tlacidlo nudzového zastavenia, aby ste skontrolovali a identifikovali pricinu.



(13) Pocas zvarania by sa okrem beznej obsluhy nemali v oblasti zvarania nachadzat ini nesuvisiaci personal.
Zabrante neskdsenosti zvaracov, alebo chybam, ktoré by mohli spdsobit fahké zranenie inych.

(14) Neskoleny persondl nesmie obsluhovat Ziadne periférne zariadenia ru¢nej zvaracky bez obsluhy
zvaracky, alebo laserovych technikov na mieste. Za Ziadne nasledky vyplyvajuce z neopravnenej obsluhy,
alebo nedodrzania prevadzkovych postupov nenesie vyrobca zodpovednost.

(15) Pred prvym spustenim stroja je potrebné skontrolovat, i je v nadrZi na vodu dostatok vody, ¢i je
teplota a tlak vody normalna a ak je hladina vody nedostatocna, pred spustenim stroja by sa malo doplnit
dostato¢né mnozstvo vody, aby sa prediSlo poskodeniu prislusného zariadenia. Postup priddvania vody sa
vztahuje na prevadzku chladiaceho systému.

(16) Ak sa kontrolka laserového alarmu po spusteni nerozsvieti, skontrolujte, ¢i nie je abnormalna. Vsetky
parametre lasera boli nastavené pri dodani zakaznikovi. Nerozoberajte laser a nadrz na vodu bez
konzultacie s vyrobcom. VSetky tlac¢idla okrem spinaca pridavania vody by sa nemali rozoberat.

Denné kontrolné prace, ktoré je potrebné vykonat

(1) Ocistite obrabaci stroj od prachu a cudzich predmetov, aby ste zachovali jeho Cisty vzhlad.
(2) Skontrolujte neporusenost protiprachového krytu a odstrarite z neho prach, alebo necistoty.
(3) Skontrolujte, ¢i je ochranné zrkadlo laserovej hlavy cisté.

(4) Skontrolujte, ¢i je teplota a tlak chladiacej vody v nddrzi normalna.

(5) Skontrolujte, &i je stlaéeny plyn Cisty, bez vody a oleja a & tlak plynu spitia poZzadovany tlak.

Cistenie a udrzba
Bezpecnostné opatrenia pri udrzbe zrkadla

Pocas procesu instaldcie a Cistenia SoSoviek, ak obsluha nie je dostato¢ne dbsledna, akékolvek lepidlo,
odtlacky prstov, alebo kvapky oleja mozu ovplyvnit priehladnost Sosoviek, ¢im sa skrati ich Zivotnost a
ovplyvni kvalita laserového spracovania. Preto je potrebné prijat nasledujlce preventivne opatrenia:

(1) Neinstalujte Sosovky holymi prstami, noste nepudrované navleky na prsty, alebo gumené/latexové
rukavice;

(2) Nepouzivajte odsavacie zariadenie, aby ste predisli poskriabaniu povrchu Sosovky;

(3) Pri odstrariovani SoSovky sa nedotykajte foliovej vrstvy a zrkadlového povrchu. Drzte SoSovku za okraj a
vZdy ju poloZte na utierku;

(4) Vyhnite sa rozpravaniu nad SoSovkou a snazte sa ¢o najviac udrZiavat vSetky znecistujuce latky mimo
pracovného prostredia;

(5) Kysly ocot rozpusta iba necistoty a neposkodzuje Sosovky.

(6) Pri Cisteni SoSoviek sa snazte pracovat ¢o najviac v bezprasnhom prostredi.



(7) Hlavné nastroje na udrzbu: Cistiace baldny, lekarsky lieh, vatové tycinky.
Cistenie

(1) Cistenie zvaracej hlavy: Pri pouZivani zvaracej hlavy sa na medenej tryske tvori vrstva ¢ierneho popola,
¢o je iskra striekajuca z kovu po zahriati a naslednom pripojeni k tryske. Vo vzduchu sa nachadza aj prach.
Po poufZiti jemne utrite popol z trysky Cistou handri¢kou a potom vycistite vSetok prach zo zvdracej hlavy. V
relativne Cistom prostredi vytiahnite zasuvku a skontrolujte, ¢i je ochrannd SoSovka Cistd. Ked' sa zvdracia
hlava nepouziva, zablokujte medenu trysku paskou, alebo gumenym krytom, aby ste zabranili vniknutiu
prachu do SoSovky. Ak je opticky konektor odpojeny, okamzite zablokujte otvor vstupného optického
konektora (QBH) protiprachovym krytom, aby ste zabranili vniknutiu prachu do vnutra optického konektora.

(2) Cistenie $o%ovky: Na prednom konci zvaracej hlavy sa nachddza ochranna $o%ovka, ktora chrani
zaostrovaciu SoSovku. Ak sa na ochrannu SoSovku prilepia neistoty, alebo cudzie predmety, moze to
sposobit jej poskodenie. Preto je potrebna pravidelna Gdrzba Sosovky. Odporuca sa ju pred kazdym
pouZzitim raz skontrolovat.

Pravidelné Cistenie je dolezité
(1) Udrzba chladiaceho systému

e Destilovana voda v nadrzi na vodu sa musi vymienat kazdy mesiac.
e Pravidelne Cistite protiprachovid mriezku nadrze na vodu, aby ste predisli ovplyvneniu odvodu tepla.
e Pravidelne kontrolujte, ¢i na kazdom spoji nadrze na vodu a vodovodného potrubia nedochddza k
uniku.
(2) Odstranovanie prachu zo zariadenia: Pravidelne Cistite prach, aby ste zabezpecili vetranie a odvod tepla
zo skrinky.



