= Pro-Tech
TOOLS

Profesjonalny system spawania laserowego 3 w 1: CUT, TIG, MMA

Instrukcja obstugi

Ttumaczenie oryginalnej instrukcji



Opis urzadzenia

Reczna spawarka laserowa z wtéknami optycznymi wykorzystuje najwyzszej klasy, krajowy generator laseréw
Swiattowodowych

laserow $wiattowodowych, nowg generacje wysokowydajnej maszyny chtodzonej wodg oraz niezalezne badania i rozwdj
nowej generacji kontrolera spawalniczego, gtowicy spawalniczej i cyfrowego inteligentnego podajnika drutu, aby wypetnic¢
luki w branzy spawania laserowego. Charakteryzuje sie prostg obstugg, automatycznym spawaniem, duzg predkoscia
spawania oraz brakiem materiatéw eksploatacyjnych. Podczas spawania cienkich blach ze stali nierdzewnej,

blach zelaznych, blach ocynkowanych i innych materiatéw metalowych, urzadzenie to doskonale zastepuje tradycyjne
spawanie fukowe w atmosferze argonu, spawanie elektryczne i inne procesy.

Wymiary urzadzenia




Specyfikacja

MODEL LBW-1500Lmini 3 w 1
MocC 1500 W
S P .
N A pawanie — ciecie — czyszczenie
Laserowa spawarka 3 w 1
TYP Laser swiattowodowy

DLUGOSC FALI

1080 nm = 3 nm

MAKSYMALNA
GLEBOKOSC
SPAWANIA

CZYSTA
SZEROKOSC/CIECIE

Stal nierdzewna/zelazo <4 mm, aluminium <3
mm/
czysta 2040 m

TRYB POZYCJONOWANIA

Umiejscowienie czerwonego $wiatla, miedziana dysza

TRYB CHLODZENIA

1500 W chiodzenie wodne

MOC CALKOWITA

<7,5kw

ZUZYCIE ENERGII 230V £ 10 % — 50/60 Hz
ELEKTRYCZNEJ
DLUGOSG RUCHOMEGO
$SWIATLOWODU 10m
WYMIARY 980 x 420 x 712 mm
TEMPERATU .
RA PRACY 10-40°C
WILGOTNOSCG ,
WZGLEDNA PRACY <70%

Zalety produktu

Tryb spawania oscylacyjnego, regulowana szerokos¢ plamki s$wietlnej, wysoka tolerancja btedéw spawania, kompensacja
niewielkich niedoskonatosci plamki $wietlnej podczas spawania laserowego, rozszerzenie zakresu tolerancji

obrabianych elementéw i szerokosci spoiny, lepsze ksztattowanie spoiny. Obstuga jest prosta i mozliwe jest stosowanie
trybu spawania réznych potgczen.




1. Spawanie katowe 2. Potgczenie czotowe 3. Potaczenie typu T 4. Potaczenie blach
Reczny system laserowy 3w 1

Reczny palnik

Reczny system do spawania, czyszczenia i ciecia ,trzy w jednym” to nasz najnowszy zintegrowany system do recznego
spawanie laserowe, czyszczenie i ciecie ,3 w 1”. Umozliwia swobodne przetgczanie trybdw pracy w zaleznosci od réznych
scenariuszy zastosowan i zapewnia zréznicowane rozwigzania dostosowane do réznych wymagan uzytkownikéw. Produkt
obejmuje gtowice spawalniczg/czyszczacg, samodzielnie opracowany system sterowania, konfiguracje wielu alarmow
bezpieczenstwa oraz aktywne ustawienia bezpieczenstwa wytaczania i wytgczania $wiatta.
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Sterowanie panelem sterowania

Interfejs trybu spawania

(1) W tym interfejsie wyswietlane sg aktualne parametry procesu (na tej stronie nie mozna modyfikowaé procesu)
oraz informacje o alarmach w czasie rzeczywistym.



(2) W stanie uruchomionym domyslnie wtaczona jest funkcja ZAP. Czerwona lampka standardowo wskazuje stan LINE, a
tryb spawania jest ciggty. Gdy funkcja jest wytgczona, do lasera nie jest wysytany zaden sygnat wigczenia, co mozna
wykorzystac do testowania funkcji wyptywu gazu. Wytacz czerwony wskaznik, a silnik przestanie sie obraca¢. W tym
momencie czerwona lampka stuzy jako punkt odniesienia do ustawienia pozycji Srodkowej. Tryb spawania dzieli sie na
spawanie ciggte i spawanie punktowe. W przypadku wyboru spawania punktowego nalezy ustawic typ spawania
punktowego na stronie ustawien.

(3) Blokada bezpieczerstwa jest podzielona na szarg i zielong. Gdy 5. i 6. pin interfejsu sygnatowego 1 sg zwarte, dioda
Swieci na zielono. W tym momencie mozna aktywowac diode poprzez sterowanie pinem sygnatowym

»Pprzefacznik optyczny gtowicy spawalniczej 1i2”.

(4) Pomarariczowy przycisk w prawym gérnym rogu stuzy do przetaczania. Klikniecie tego przycisku powoduje
przejscie do interfejsu wyboru trybu czyszczenia.

Interfejs procesu zgrzewania

Zakres predkosci posuwu: 26000 mm/s;

Zakres mocy szczytowej: 1 W ~ x W, gdzie x oznacza moc lasera;

Zakres cyklu pracy: 0 ~ 100 %, ustawienie domyslne 100 %, zazwyczaj bez zmian Zakres czestotliwosci
impulséw: 5 ~ 100 000 Hz, zalecane 5~ 5 000 Hz

Uwaga:

(1) Interfejs procesu zawiera parametry procesu stuzace do debugowania. W tej wersji mozna zapisa¢ tacznie 10
procesow.

(2) Parametry strony procesu mozna edytowa, klikajac pole wprowadzania danych. Po wprowadzeniu zmian
nalezy klikng¢ przycisk OK, a nastepnie zapisaé. Aby zastosowaé zmiany, nalezy klikngé przycisk Importuj (Edytuj —
Zapisz — Importu;j).

(3) Niektore lasery nie sg w stanie generowaé $wiatta 0 mocy mniejszej niz 10%. Gdy moc szczytowa lasera na stronie
procesu jest mniejsza niz 10% maksymalnej mocy lasera na stronie ustawien, wszystkie sygnaty wyjSciowe sg
prawidtowe, ale moze nie wystepowac zadna emisja Swiatta.

(4) cykl pracy wynosi domyslnie 100%, co zazwyczaj nie wymaga zmiany. W tym przypadku

czestotliwos¢ impulséw nie ma zadnego wptywu. W razie potrzeby nalezy dostosowad warto$¢ w oparciu o rzeczywiste
wymagania. Przykfad: Moc szczytowa 300 W, cykl pracy 50%, czestotliwos¢ impulséw 1000 Hz. W tym momencie czas
fotolizy wynosi 1 mS, fotoliza ma moc 300 W przy 0,5 mS, a przy 0,5 mS fotoliza nie wystepuje i cykl sie powtarza. W tym
momencie powietrze w miejscu zgrzewania peka i stychaé nietypowy dzwiek. Rzeczywiste warunki zaleza od parametréw
lasera.

(5) Kliknij przycisk ,,Pomoc” w prawym gérnym rogu ekranu, aby uzyska¢ dodatkowe wyja$nienia dotyczace powigzanych
parametréw.

Interfejs ustawien spawania

Na stronie gtéwnej kliknij ,,Ustawienia”, a na stronie logowania wprowadz hasto 123456.



(1) Moc lasera to maksymalna moc skalibrowana przez producenta lasera. Nalezy jg poprawnie wprowadzic.
(2) Domyélne opdznienie przetaczania gazu wynosi 200 ms, a zakres wynosi od 0 ms do 3000 ms.

(3) Przyktad: Ustaw opdznienie powietrza na 1000 ms, a opdznienie gazu na 500 ms. W praktyce oznacza to, ze po
nacisnieciu spustu pierwszy gaz jest uwalniany 1000 ms przed wyzwoleniem $wiatfa. Po zwolnieniu spustu laser przestaje
emitowac $wiatto, kontynuuje emisje gazu przez 500 ms, a nastepnie przestaje emitowad gaz. Rozsgdne ustawienie
opdznienia przetaczania gazu moze chronic stopiong kapiel przed utlenianiem i zapobiec uszkodzeniu soczewki przez
zuzel.

(4) Moc procesu wzrasta stopniowo od N1 procent do 100%; po wytgczeniu $wiatfa moc procesu wzrasta ze 100% do N2.

Zasadniczo domyslna moc optyczna przetgczania wynosi 20%, a progresywny czas przetgczania optycznego wynosi 200
ms. Kompensacja opdznienia podawania drutu jest wzgledna wzgledem czasu przesuniecia drutu sygnatu optycznego i
moze by¢ stosowana wraz z funkcjg odrzutu, warto$¢ domysina nie jest ustawiona.

(1) Maksymalna warto$¢ progowa alarmu temperaturowego wynosi 65 °C. Jesli warto$¢ ta jest ustawiona na 0, alarm
temperaturowy nie zostanie wykryty.

(2) Wspotczynnik korekcyjny skanowania = docelowa szeroko$é linii / zmierzona szerokoé¢ linii, w zakresie od 0,01 do
4. Zazwyczaj jest ustawiony na 1.

(3) Przesuniecie $rodka wigzki laserowej -3 ~ 3 mm, przesuniecie w lewo oznacza zmniejszenie, a w prawo —
zwiekszenie; stuzy do regulacji potozenia srodka czerwonej wigzki w osi.

(4) Poziom alarmu ciénienia powietrza/chtodnicy wodnej/lasera jest domyslnie niski. W przypadku zastosowania
tego sygnatu alarmowego poziom alarmu nalezy ustawi¢ tak, aby byt zgodny z poziomem urzgdzenia
zewnetrznego.

(5) Czas trwania zgrzewania punktowego to czas $wiecenia w kazdym cyklu trybu zgrzewania punktowego, a
interwat zgrzewania punktowego to czas zatrzymania w kazdym cyklu trybu zgrzewania punktowego.

(6) Kliknij pole ,,Jezyk” w lewym dolnym rogu, aby zmienié¢ jezyk interfejsu. Obecna wersja obstuguje jezyk chinski,
angielski, koreanski i rosyjski. Kliknij przycisk ,Pomoc” w prawym gdérnym rogu, aby uzyskac wiecej
informacji na temat

parametréw. Przetgczanie
trybow pracy

Kliknij przycisk przetaczajacy na stronie gtdéwnej spawania, aby przejs¢ do strony przejsciowej. Kliknij przycisk ,, Kontynuuj”,
wyfacz i uruchom ponownie urzadzenie zgodnie z instrukcjami systemu, aby przetagczy¢ sie do trybu czyszczenia.

W ten sam sposdb mozna przetgczyc sie z trybu czyszczenia z powrotem do trybu spawania.
Interfejs trybu czyszczenia

(1) W tym interfejsie mozna wyswietli¢ aktualne parametry procesowe (na tej stronie nie mozna ich edytowaé) oraz
informacje o alarmach w czasie rzeczywistym.



(2) W stanie uruchomienia funkcja jest domysinie wtgczona (ON), a czerwona lampka domyslnie $wieci w trybie LINE. Gdy
funkcja jest wytgczona, do lasera nie jest wysytany zaden sygnat wigczenia, ktéry mozna wykorzysta¢ do testowania
funkcji wyptywu gazu. Wytacz czerwong lampke, a silnik przestanie sie obraca¢. W tym przypadku czerwona lampka stuzy
jako punkt odniesienia do ustawienia pozycji sSrodkowe;j.

(3) Tryb ten nie wykrywa juz sygnatu blokady bezpieczerstwa, wiec po zmianie trybu nie ma potrzeby
modyfikowania okablowania.

(4) Pomarariczowy przycisk w prawym gérnym rogu stuzy do przetaczania trybdw. Nacisnij go, aby przejs$¢ do interfejsu
trybu spawania.

Interfejs procesu czyszczenia
Zakres skanowania czestotliwosci: 0~100 Hz;

Zakres szerokosci skanowania: 020 mm/50 mm/150 mm, maksymalna szerokos$¢ zalezy od korpusu
pistoletu i typu lustra ogniskujgcego. Szczegdty mozna znalezé na stronie wyboru modelu.

Zakres mocy szczytowej: 1 W ~ x W, gdzie x oznacza ustawienie mocy lasera;
Zakres cyklu pracy: od 0 do 100%. Warto$¢ domysina wynosi 100%. Zakres

czestotliwosci impulséw: 5~ 100 000 Hz, zalecane 5 ~ 5 000 Hz

Uwaga:
(1) Interfejs procesu zawiera parametry procesu do dostrojenia. Ta wersja moze zapisa¢ tacznie 3 procesy.

(2) 2 x czestotliwo$¢ skanowania x szeroko$¢ skanowania = rzeczywista predko$é¢ skanowania. Utrzymanie statej
czestotliwosci skanowania pozwala zapewni¢ stosunkowo rownomierng trajektorie skanowania przy réznych
szerokosciach

skanowania.

(3) Parametry strony procesu mozna edytowaé, klikajgc pole wprowadzania danych. Po wprowadzeniu zmian
kliknij OK, a nastepnie Zapisz. Aby zastosowac¢ zmiany, kliknij Importuj (Edytuj — Zapisz — Importuj).

(4) Niektore lasery nie sg w stanie generowaé $wiatta 0 mocy mniejszej niz 10%. Gdy moc szczytowa lasera na stronie
procesu jest mniejsza niz 10% maksymalnej mocy lasera na stronie ustawien, wszystkie sygnaty wyjSciowe sg w normie,
ale moze nie by¢ zadnego $wiatta wyjsciowego.

(5) cykl pracy wynosi domyslnie 100%, co zazwyczaj nie wymaga zmiany. W tym przypadku

czestotliwos$¢ impulséw nie ma zadnego wptywu. W razie potrzeby nalezy dostosowaé warto$¢ w oparciu o rzeczywiste
wymagania. Przykfad: Moc szczytowa 300 W, cykl pracy 50%, czestotliwos¢ impulséw 1000 Hz. W tym momencie czas
fotolizy wynosi 1 mS, fotoliza ma moc 300 W przy 0,5 mS, a przy 0,5 mS fotoliza nie wystepuje i cykl sie powtarza. W tym
momencie powietrze w miejscu zgrzewania peka i dochodzi do pojawienia sie nietypowego dzwieku. Rzeczywiste warunki
zalezg od

parametréw lasera.

(6) Kliknij przycisk ,,Pomoc” w prawym gérnym rogu ekranu, aby uzyskaé¢ dodatkowe wyjaénienia dotyczace powigzanych
parametréw.

Interfejs ustawien czyszczenia

Na stronie gtéwnej kliknij ,,Ustawienia”, a na stronie logowania wprowadz hasto 123456. W poréwnaniu z trybem
spawania niektére parametry, ktdre nie sg uzywane podczas czyszczenia, zostang usuniete ze



strony ustawien trybu czyszczenia, a dodane zostang dwa parametry przeznaczone do czyszczenia: ,model gtowicy
pistoletu” oraz

,ustawienie spustu”.
(1) Moc lasera to maksymalna moc skalibrowana przez producenta lasera. Nalezy jg poprawnie wpisac.
(2) Domyslne opdznienie przetaczania gazu wynosi 200 ms, zakres 0 ms ~ 3000 ms;

(3) Korekcja skanowania ma domysing wartosé 1, w zakresie od 0,1 do 4. ,Korekcja skanowania” x ,,szeroko$¢
skanowania” na stronie procesu = rzeczywista szerokos$¢ skanowania w ognisku (3 mm);

(4) Domyslne przesuniecie $rodka lasera wynosi 0 mm, w zakresie od -75 mm do +75 mm. Zmniejszenie przesuniecia
w lewo i zwiekszenie przesuniecia w prawo odnosi sie do sSrodka czerwonej kropki osi regulacyjnej.

(5) Domysélna wartoéé progowa alarmu temperaturowego wynosi 65 °C, a alarm jest nieaktywny, gdy jest ustawiony na 0 °C.

(6) Ustawienie spustu: W przypadku wyboru opcji ,,podwajne klikniecie” nalezy nacisngé spust dwa razy bez przerwy,
zanim zapali sie Swiatto, co zapobiega nieprawidtowemu kontaktowi. Wybierz opcje , klikniecie” przy nacisnieciu
spustu, aby wytgczy¢ sSwiattfo.

(7) Poziom alarmu cinienia powietrza/chtodnicy wodnej/lasera jest domyslInie ustawiony na niski. W przypadku korzystania
z tej

W przypadku sygnatu alarmowego poziom alarmu nalezy ustawic tak, aby byt zgodny z poziomem urzadzenia zewnetrznego.

(8) ,Model gtowicy pistoletu” Kliknij pomarariczowy obszar, aby przejsé do strony wyboru modelu, i wybierz
odpowiednig szerokos¢ skanowania dla konkretnego modelu. Jesli szerokos$¢ nie jest dopasowana do modelu, laser moze
uderzy¢ w wewnetrzng strone korpusu pistoletu i uszkodzi¢ produkt.

Wybér szerokosci skanowania czyszczenia

(1) ,,SUP20T — ogniskowa 150 mm — szeroko$¢ 20 mm” odpowiada domyslnej konfiguracji recznego

pistoletu spawalniczego 20T od producenta. Po wybraniu tego modelu wystarczy przed uzyciem usuna¢ rurke kalibracyjng z
przedniej czesci palnika spawalniczego oraz odpowiednie oprogramowanie sprzetowe, a maksymalna szerokos¢ skanowania
wyniesie 20 mm.

(2) ,SUP20T-400 mm ogniskowa — 40 mm szeroko$¢” odpowiada rozszerzonej konfiguracji recznego
pistoletu spawalniczego 20T. Po wybraniu tego modelu nalezy usung¢ przednig rurke kalibracyjng i wymieni¢ zwierciadto
ogniskujace na obiektyw D20-F400. Maksymalna szerokos¢ ciecia wynosi 40 mm.

Przeglad funkcji ciecia

System ten nie posiada profesjonalnego trybu ciecia, jednak w oparciu o rzeczywistg moc lasera mozna wykorzystac tryb
spawania do ciecia cienkich blach. Jesli chcesz skorzystac z funkcji ciecia, wymien miedziang koncéwke tnaca i ustaw
szeroko$¢ skanowania na 0 mm. W przeciwienstwie do spawania punkt ciecia nie ma zadnej szerokosci, wiec szerokos¢
skanowania musi by¢ ustawiona na 0, tzn. czerwone Swiatto to punkt. Pozostate parametry (moc szczytowa

: wartos¢ odniesienia) (wydajnos¢: wartosé odniesienia 100%) (czestotliwos$¢ impulsow: wartos$é odniesienia 1000) sg takie
same jak przy spawaniu. Po ustawieniu parametréw, zaimportowaniu i powrocie proces ten mozna zobaczy¢ po lewej
stronie strony gtéwnej. Zaleca sie ustawienie ujemnej ostrosci (ma to bezposredni wptyw na efekt ciecia).

Konserwacja i wymiana soczewek ochronnych



Konserwacja i wymiana soczewek ochronnych:
Przed uzyciem nalezy umy¢ i osuszy¢ rece, a nastepnie ponownie przetrzec je wacikiem nasgczonym alkoholem.

W miejscu stosunkowo wolnym od kurzu odkrec srube pokrywy soczewki ochronnej, wyciggnij wspornik, doktadnie
przykryj go papierem i sprawdz soczewke ochronna. Jesli na powierzchni soczewki ochronnej widoczne jest miejsce
przypalenia, nalezy ja natychmiast wymienic.

Nastepnie sprawdz biatg uszczelke regeneracyjng pod soczewka ochronng. Jesli uszczelka akumulatora

jest porysowana lub zdeformowana, nalezy jg natychmiast wymienié. Przetrzyj otwér pojemnika i wnetrze pokrywy
pojemnika watg nasgczong alkoholem, szybko wtéz uchwyt lustra ochronnego do pojemnika lustra ochronnego i dokrec
Sruby.

Jednorezimowy laser swiattowodowy o pracy ciggtej

Ztacze QBH

Konkretny wyglad i indywidualne wymiary ztgcza QBH stosowanego w seryjnych laserach swiattowodowych przedstawiono
na rysunku.
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-

Schemat wygladu i wymiaréw ztgcza QBH (jednostka: mm)

Rozmiar rowka gtowicy wyjSciowej QBH jest standardowy i pasuje do powszechnie stosowanych gtowic obrébczych.
Podczas montazu nalezy upewnic sie, ze ztgcze QBH jest prawidtowo zamontowane, aby zapewni¢ niezawodne potgczenie
pierscienia stykowego LOCK. W przeciwnym razie laser nie bedzie dziatat prawidtowo.

Przed zamontowaniem gtowicy wyjsciowej QBH w gtowicy obrébczej nalezy sprawdzic lustro gtowicy wyjsciowej QBH. Jesli
okaze sie, ze lustro gtowicy wyjsciowej QBH jest zabrudzone, nalezy je wyczyscic.

W przypadku jednomodutowych laseréw swiattowodowych o mocy ponizej 6000 W gtowice QBH sg wyposazone w
ochronne lusterka okienkowe, ktdére chronig wewnetrzne krysztaty kwarcowe przed pytem z otoczenia.

Srodowisko pracy

Podstawowe warunki pracy lasera sg nastepujgce:



Ostrzezenie

Warunki pracy lasera

FC15008

220 V % 10 %, 50/60 Hz AC

Ptaska, pionowa powierzchnia (nalezy unika¢ ustawiania w pozycji
odwréconej lub na boku), bez wibracji i wstrzaséw

5-40 °C

30%RH ~ 70%RH

Nalezy unikac¢ silnych zaktécen elektromagnetycznych, ktére moga
powodowac falszywe alarmy lasera

Woda QBH oraz woda chtodzaca catej maszyny musza by¢ uzdatnione
woda dejonizowang, aby zapobiec tworzeniu sie kamienia.

Jesli woda dejonizowana nie jest dostepna, mozna uzy¢ dejonizowanej
wody pitnej. Jesli temperatura otoczenia wynosi ponizej 0 °C, do wody
chtodzacej nalezy doda¢ mieszanke przeciwzamarzaniowg (30%
alkoholu).

Uwaga: Nalezy odpowiednio ustawi¢ temperature wody w uktadzie chtodzenia w zaleznosci od temperatury
otoczenia. Jesli temperatura wody jest zbyt wysoka, laser nie bedzie dziatat prawidtowo. Jesli temperatura
wody jest zbyt niska, wewnatrz lasera lub w gtowicy wyjsciowej QBH bedzie gromadzi¢ sie skroplona woda,
co spowoduje nieodwracalne uszkodzenie lasera.

Uwaga: (1) Przed montazem gtowicy wyjsciowej QBH soczewka QBH i wneka gtowicy obrdbczej musza by¢
czyste i wolne od zanieczyszczen; (2) Czarng ostone ochronng gtowicy wyjsciowej QBH

nalezy utrzymywac w odpowiednim stanie, aby zapobiec jej zanieczyszczeniu; w przeciwnym razie ostona
spowoduje posrednie zanieczyszczenie gtowicy wyjsciowej QBH.

Uwaga: Podtaczanie, sprawdzanie i regulacja wszystkich przewoddw sterujgcych lasera powinny
wykonywacé przy odtgczonym zasilaniu. Instalacja przewodoéw sterujgcych pod napieciem moze
spowodowac uszkodzenie lasera.

Uwaga: (1) Utozenie kabla wyjsciowego lasera musi by¢ jak najbardziej naturalne, a skrecanie kabla
wyjsciowego jest zabronione; (2) Zbyt mata srednica zwoju kabla wyjsciowego spowoduje uszkodzenie
lasera.

Panel przedni



1. Panel przedni

2. llustracja przedstawia panel przedni lasera. Wszystkie lasery s$wiattowodowe z jednym modutem produkowane

przez nasza firme maja identyczny uktad przyciskédw na panelu przednim.

Panel przedni lasera. Przyciski na panelu przednim petnig nastepujace funkcje:

AWARYJNE
ZATRZYMANI
E

Funkcje przyciskow na panelu przednim

Obszar przycisku 1

Wypnij

Natychmiastowe

wylgczenie

laser i zablokuj go
(stan awaryjny

zatrzymania)

Odbicie w kierunku
zgodnym z ruchem
wskazoéwek zegara

Przycisk zwalniajacy,
zniesienie stanu
wyjatkowego
(konieczne

ponowne
uruchomienie)

Obszar kontrolki 2

Zielona lampka $wieci

Wigczenie
pilota
pilota
REM_START Start,
stan normalny

Swieci sie czerwone
Swiatto

Awaria lasera

Swieci sie z6tta kontrolka

Nacisniecie przycisku
awaryjnego
zatrzymania




Panel tylny

llustracja przedstawia wyglad tylnego panelu lasera. Szczegdty pokazano na ponizszym rysunku :

Tylny panel lasera

Funkcje przyciskdw na panelu tylnym

Pancerne gniazdo i wodoszczelne Jest to pozycja wyjsciowa QBH, stuzgca
zlgcze kablowe do mocowania pancerza QBH

. L Stuzy do uziemienia obudowy w celu
2 Interfejs uziemienia . . .
zapobiegania wyciekom pradu

elektrycznego itp.

19 interfejs podstawowego
sygnatu sterujgcego, interfejs
nawigacyjny
interfejs
Interfejs RS-232, mozliwos¢ zainstalowania
modutu Bluetooth lub opcjonalnego
przewodu 232 poprzez podtaczenie do
gornej
sterowanie komputerowe

3 CTRL

4 RS-232

WATER IN to wlot wody, WATER OUT to

wylot wody, szybkoztgcze ®12
5 WODO IN&OUT

Ztacze sieciowe: stuzy do komunikacji z
komputerem za posrednictwem sieci
i stuzy do zdalnego przetwarzania
danych

6 ETHERNET

Wejscie pradu przemiennego 220 V

7 WEJSCIE 220 V AC




Sterowanie wtgczaniem i wytgczaniem

zasilania pragdem przemiennym
8 Przetacznik powietrza

Jak zapobiegac¢ kondensacji w laserze

Podczas pracy lasera nalezy unika¢ srodowisk, w ktérych dochodzi do kondensacji. Konkretne normy kontrolne sg

nastepujace:
M e G 20 30 40 50 60 70 80 00 05
Teplota prostredia °C Rosny bad Td (°C )
10 -11.9 7 -0.3 0 2.5 | 48 6.7 8.4 9.2
15 7.9 23 1.5 46 73 9.6 116 | 134 142
20 3.5 2 6 0 12 145 165 18 19
25 0.5 : 14
30 4.6
35 8.5
40 13
Rozsah prevadzkowych tepldt lasera

Uwaga: Powyzszy rysunek przedstawia tabele odnoszacy sie do punktu rosy w danym srodowisku. Temperatura w punkcie
przeciecia osi temperatury i wilgotnosci stanowi ,,temperature punktu rosy” w tym srodowisku. Na przyktad w punkcie
przeciecia na powyzszym rysunku, gdy temperatura robocza lasera wynosi 35 °C, a wilgotnos¢ wzgledna 60%, temperatura
chtodnicy wodnej lasera jest nizsza lub réwna 26 °C i dochodzi do kondensacji wewnatrz chtodnicy wodnej lasera.

(1) Temperatura otoczenia w niezaleznej przestrzeni lasera jest nizsza niz 35 °C;
(2) Wilgotnoéé w niezaleznej przestrzeni, w ktérej umieszczony jest laser, jest nizsza niz 60%;

(3) Zaleca sie utrzymywanie statej temperatury i wilgotnosci w pomieszczeniu, w ktérym znajduje sie urzadzenie,
co skutecznie zapobiega kondensacji w laserze;

(4) Jeéli pozwalaja na to warunki, dla lasera o duzej mocy nalezy zbudowa¢ oddzielne pomieszczenie klimatyzowane,
ktore skutecznie zapobiegnie kondensacji w tym srodowisku;

(5) Gdy temperatura otoczenia i wilgotno$¢ sg zbyt wysokie, proces osuszania po uruchomieniu lasera potrwa okoto 30
minut, co jest zjawiskiem normalnym. Po wytgczeniu alarmu kondensacji mozna ponownie uruchomic laser.

(6) Temperatura wody chtodzgcej w ztgczu QBH lasera jest stosunkowo swobodna. Chtodnica z podwéjng regulacja
temperatury moze odpowiednio podwyzszy¢ ustawiong temperature wody, tak aby byta wyzsza od punktu rosy, jednak
ustawiona temperatura wody nie powinna przekracza¢ 30 °C.

(7) Gdy urzadzenie nie pracuje, nalezy jednoczesnie wytgczyé laser i chtodnice wodna.



Uktad chtodzenia

Wymagania dotyczace czynnika chtodzacego

(1) Ptynem chtodzacym musi by¢ woda zmiekczona, taka jak woda oczyszczona, woda destylowana, woda o wysokiej
czystosci itp., z mozliwoscig dodania glikolu w proporcji objetosciowej 30% lub mniejszej, lub etanolu w

stezeniu 20% lub mniejszym, z mozliwoscig dodania srodkéw konserwujgcych i bakteriobdjczych zatwierdzonych przez
producenta.

(2) Surowo zabrania sie stosowania ptyndw niezamarzajacych o stezeniu > 30%, surowo zabrania sie

stosowad oleje i ptyny na bazie oleju, surowo zabrania sie stosowania ptynéw tatwopalnych i wybuchowych, surowo
zabrania sie stosowania ptyndw zawierajgcych czastki state, a w szczegdlnosci surowo zabrania sie stosowania ptynow
powodujacych korozje aluminium i stali nierdzewne;j.

(3) Aby zapobiec zatykaniu sie rur spowodowanemu rozwojem plesni w chtodnicy wodnej, zaleca sie dodanie etanolu
podczas napetniania czystg wodg. Stezenie objetosciowe etanolu wynosi 10%.

(4) Jeéli temperatura otoczenia urzadzenia wynosi od -10 °C do 0 °C, nalezy stosowac roztwdr etanolu o
stezeniu objetosciowym 30% i wymieniac¢ go co dwa miesigce.

Uwaga: Jesli zamarzniecie zostato spowodowane przez klienta, produkt nie zostanie naprawiony bezptatnie.

(5) Jesli temperatura otoczenia urzgdzenia jest nizsza niz -10 °C, nalezy zastosowa¢ podwadjny system (z funkcja
ogrzewania) chtodzenia wodnego i zapewnic ciagta prace uktadu chtodzenia.

(6) Jedli laser nie jest uzywany przez dtuzszy czas, nalezy spusci¢ wode chtodzaca znajdujgca sie wewnatrz uktadu
chtodzenia i lasera, w przeciwnym razie spowoduje to nieodwracalne uszkodzenie lasera.

Uzupetnianie i spuszczanie wody

Uzupetnianie wody

Nalej zmiekczong wode przez wlot wody do urzadzenia do standardowego poziomu (zielony obszar). Po chwili pracy pompy
urzadzenia kontynuuj uzupetnianie zbiornika wody do standardowego poziomu. Jak pokazano na rysunku.



Wysoki poziom wody Normalny

poziom wody

\ Niski poziom wody

Spust

Po pierwszym napetnieniu wodg i wymianie wody na nowa nalezy odpowietrzy¢ pompe, aby mozna byto rozpoczaé jej
uzytkowanie, w przeciwnym razie urzagdzenie ulegnie uszkodzeniu. W przypadku metody z odpowietrzaniem nalezy powoli
odkreca¢ korek odpowietrzajgcy pompy

pompy (nie odkrecaj jej), az zacznie wyptywac powietrze, a nastepnie dokre¢ korek odpowietrzajgcy. Uwaga: Zimg, gdy
konieczne jest spuszczenie cieczy z urzadzenia, na zewnetrznej stronie pompy widoczna jest etykieta z instrukcjami.

Wprowadzenie do panelu sterowania

Panel przedni

Rurka Nixie FUNKCJA

Wyswietlanie zmierzonej temperatury (L.X.X dla wody o niskiej
temperaturze/H.X.X dla wody o normalnej temperaturze), wyswietlanie
ustawionej temperatury (S.X.X dla wody o niskiej temperaturze/D.X.X dla
wody o normalnej temperaturze), kodu alarmu (Exx) oraz kodu parametru

Okienko wyswietlacza

(Fxx).
Kontrolka FUNKCJA
Swieci sie:
Uruchom .
urzadzenie
pracuje;
Nie Swieci:
urzadzenie

zatrzymuje sie




Miga: wystapit btad systemu.
Alarm L Lo
Wytaczone: nie wystepuje zadna
usterka
Przyciski FUNKCJA
A () Ustawianie parametréw i resetowanie usterek
v () Przetaczanie widoku

Wartos¢ domysina

W oknie startowym domysinie wyswietlana jest temperatura zmierzona przy niskiej temperaturze (l.xx.x). Gdy
wyswietlana jest temperatura, nacisnij przycisk < ¥ >, aby przetgczad sie miedzy wyswietlaniem zmierzonej temperatury
wody normalnej (H.X.X), ustawionej temperatury wody o niskiej temperaturze (S.X.X) oraz ustawionej réznicy temperatur
wody normalnej (D.X.X).

Jesli po 30 sekundach nie nastgpi przetaczenie, urzgdzenie automatycznie powrdci do interfejsu wody o niskiej

temperaturze. Uwaga: L./H./S./d. oznacza kod temperatury, a xx.x oznacza warto$¢ temperatury.

Ustawianie parametrow regulatora

W stanie normalnej pracy nacisnij jednoczesnie przyciski < A>+<V¥ >, aby przejs¢ do interfejsu ustawiania temperatury
wody o niskiej temperaturze. Na wyswietlaczu miga ustawiona temperatura xx.x. W tym momencie mozna jg zmienic,
naciskajac przycisk < A > lub < ¥ > w celu ustawienia temperatury. Jesli w ciggu 5 sekund po ustawieniu nie naci$niesz
zadnego przycisku, system automatycznie zapisze ustawiong wartosc¢ i zakonczy tryb ustawien. Ustawiona temperatura
wody o

normalng = [ustawiona temperatura wody o niskiej temperaturze] + [FO1 réznica temperatur wody o normalne;j
temperaturze], nalezy skorygowac parametr producenta [FO1 réznica temperatur wody o normalnej temperaturze].

W interfejsie wyswietlania temperatury nacisnij jednoczesnie przyciski < A >+< V¥ >, aby przejs¢ do trybu ustawieni
parametréw producenta po 5 sekundach. Parametry ustawione przez producenta zazwyczaj nie s3 modyfikowane; jesli
trzeba je zmieni¢, nalezy uzyska¢ zgode producenta. Podczas wybierania parametréw producenta nacisnij <V¥ >, aby
wybra¢ parametr, nacisnij <A >, aby przejs¢ do ustawiania parametru; po 15 sekundach bez naciskania przyciskéow
zakonczysz ustawianie parametréw producenta (parametry zostang wyswietlone na ekranie).

Podczas ustawiania parametréw wartosci mozna zmieniaé za pomocg przyciskdw <A > lub <¥>. Po 5 sekundach bez
uzycia przyciskdw lub po nacisnieciu <A>+<V¥> nastgpi powrdt do wyboru parametru i zapisanie zmian (okno
wyswietlacza miga i pokazuje wartosci parametrow).

Konserwacja
Prosta konserwacja

Praca urzadzenia musi zosta¢ najpierw zatrzymana, zasilanie odtgczone, a prace mozna wykonywac dopiero po uptywie 3
minut, w przeciwnym razie istnieje ryzyko porazenia pradem elektrycznym. Jesli temperatura otoczenia jest nizsza niz 2
°C, a urzadzenie jest



przez dtuzszy czas wytgczone, nalezy catkowicie spusci¢ wode z wnetrza urzgdzenia. Latem nalezy czyscic skraplacz i kratke
przeciwpytowaq urzadzenia mniej wiecej co 15 dni, tak jak pokazano na rysunku.
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Zimowy plyn niezamarzajacy

Jesli urzadzenie jest transportowane lub nie jest uzywane przez dtuzszy czas, wode ze zbiornika nalezy spuscié przez zawér
spustowy, a srube spustowa pod pompg wodnga nalezy odkreci¢, aby spusci¢ pozostatg wode z pompy wodnej. Jesli
temperatura otoczenia w nocy spadnie ponizej 2 °C, zaleca sig, aby klienci nie wytgczali urzadzenia ani nie dodawali ptynu
niezamarzajacego. Proporcje objetosciowa glikolu etylenowego nalezy dobraé zgodnie z tabelg 1, a temperatura
zapobiegania zamarzaniu powinna by¢ réwna temperaturze otoczenia urzgdzenia pomniejszonej o okoto 5 °C. Jesli srednia

dzienna temperatura przekracza 5 °C, wode zawierajgca ptyn niezamarzajacy nalezy zastgpi¢ woda zmiekczona.

Zalezno$¢ miedzy réznymi proporcjami objetoSciowymi glikolu etylenowego a punktem zamarzania

punkt temperatura punkt
objeto$¢/% | krzepniecia/°C | objeto$¢/% | zamarzania/°C | objetosé/% | zamarzania/°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
54 -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

Codzienna konserwacja

Warunki pracy chtodnicy z laserem $wiattowodowym sg bardzo wymagajgce. Aby zapewni¢ dobra wydajnos¢ tego
urzadzenia i przedtuzyé jego zywotnosé, nalezy przeprowadzaé konserwacje raz w tygodniu. Konserwacja obejmuje miedzy
innymi nastepujgce aspekty:

(1) sprawdz, czy w skraplaczu nie ma ciat obcych blokujacych kanat powietrzny oraz czy doptyw i odptyw powietrza wokot
urzadzenia sg swobodne;

(2) Wyczyéé skraplacz i kratke przeciwpytows;



(3) Sprawdz, czy w medium chfodzgcym nie ma ciat obcych i czy nie rozmnazaja sie w nim mikroorganizmy. Medium
chtodzgce nalezy wymieniaé co 15-20 dni, a medium chtodzagcym musi by¢ czysta woda, woda destylowana lub woda o
wysokiej czystosci;

(4) sprawdz, czy przytacze wody nie jest poluzowane i czy pompa wodna jest szczelna;
(5) Sprawdz zbiornik na wode i usun zanieczyszczenia nagromadzone wewnatrz zbiornika;

(6) Nalezy regularnie czyscic filtry w obiegach wodnych urzgdzenia, zazwyczaj co 7-10 dni.

Analiza usterek i rozwigzywanie probleméw

Gdy urzadzenie wykryje usterke, na wyswietlaczu na przemian pojawia sie temperatura i kod btedu , Exx”. Jesli wystgpi
kilka usterek, mozna przetaczac sie miedzy nimi i wyswietlaé rézne usterki, naciskajac przycisk <W gére> lub <W dét>. Po
nacisnieciu przycisku <W gére> lub <W dét> kod btedu zostanie zablokowany i wyswietlony. Po 5 sekundach temperatura i
kod btedu ponownie bedg wyswietlane na przemian. Kody btedéw i opisy podano w tabeli ponizej:

5. Uszkodzony
przefacznik
cisnieniowy

Kody usterek Nazwa usterki Analiza usterek Dziatanie Rozwigzanie
problemoéw
EO1 Usterka sondy 1. Zwarcie / Pozostaw pompeg 1. Sprawdz, czy
wodnej przy odfaczenie wodng wiaczong, a przewdéd  czujnika
niskiej niskotemperaturowej | wszystkie pozostate nie jest poluzowany
temperaturze sondy wodnej wyjscia wytaczone 2. Wymier sonde
2. Uszkodzona
niskotemperatu
rowa sonda
wodna
E02 Ostrzezenie o 1. Niewystarczajac Wytacz tylko 1. Sprawd?
niskiej i wysokiej y przeptyw wody podgrzewanie wody przewody
temperaturze 2. Staba wentylacja i zasilanie przy doprowadzajace
wody 3. Zbyt duzo szarych niskiej temperaturze | wode
warstw 2. Usun
zanieczyszczenia z
otoczenia
3. Oczy$¢ warstwe
popiotu na
skraplaczu
EO3 Usterka cisnienia 1. Staba wentylacja Zatrzymaj 1. Usun
sprezarki 2. Wyciek czynnika sprezanie i zanieczyszczenia z
chtodniczego pozostaw pompe otoczenia
3. Wentylator wodng wigczong 2. Sprawdz, czy
skraplacza nie dziata nie ma
4. Na ekranie filtra wyciekow
jest zbyt wiele 3. Sprawdz
szarych warstw wentylator

4. Oczy$é warstwe
popiotu

5. Sprawdyz, czy nie
jest poluzowany
przefacznik
ciSnieniowy i
okablowanie




E04 Alarm kolejnosci faz 1. Awaria/utrata Zatrzymaj catg 1. Sprawdz
fazy zasilania maszyne zasilanie
2. Btad kolejnosci faz 2. Dowolne
3. Nieréwnow przetaczenie
aga tréjfazowa dwach
przewoddw
fazowych
3. Wymien obwdd
4. USZkOdZOI’]y zasilacza
wytgcznik sekwencji 4. Wymien
faz zabezpieczenie
kolejnosci faz
EO5 Alarm kolejnosci faz 1. Zablokowanie Pozostaw pompe 1. Oczyscié
rurociggu z niska wodng wifgczong, a rurociag
temperaturg wody wszystkie pozostate 2. Sprawdz rurociagi
2. Odwrécone wyloty wyfaczone wlotowe i wylotowe
podtaczenie wlotu i 3. Sprawdz
wylotu rurocigg ssacy i
3. Wyciek w dokreé go
rurociggu ssgcym 4. Sprawdz
4. Uszkodzony przetacznik przeptywu
przetacznik przeptywu i wymien go
EO6 Alarm czujnika Niewystarczaja Zatrzymanie Uzupetni¢ wode (do
poziomu wody cy poziom podgrzewania wody o | standardowego
wody w niskiej temperaturze i | zakresu poziomu
zbiorniku normalnej cieczy)
temperatury wody
oraz
zasilania elektrycznego
E07 Przecigzenie sprezarki | 1. Skraplacz jest Wytgczenie 1. Oczyé¢ warstwe
zanieczyszczony kompresji popiotu
i zablokowany 2. Sprawdz
2. Wyciek fluoru szczelno$¢
3. Wlot i wylot s3 3. Usun
zablokowane zanieczyszczenia
4. Zbyt wysoka wokét urzadzenia
temperatura 4. Korzysci
otoczenia wynikajgce z dobrej
wentylacji w miejscu
ustawienia
urzadzenia
EOS Alarm niskiej Temperatura Zatrzymaj Sprawdz, czy
temperatury wody wyjsciowa urzadzenia | sprezanie i pozostaw | przekaznik nie
jest zbyt niska pracowaé zacina sie
E09 Czujnik temperatury | 1. Zwarcie/odtaczeni | Pozostaw pompeg 1. Sprawdz zaciski i

wody

normalne;j
temperatury wody
nie dziata

e czujnika
temperatury w
pomieszczeniu

temperatury

2. Uszkodzenie
czujnika
temperatury
wody w
pomieszczeniu

wodna wiaczonag,
wszystkie pozostate
wyjscia wytagczone

okablowanie
czujnika
2. Wymien czujnik




wody przy normalnej
temperaturze

rurociggu przy
normalng
temperaturg

wody

2. Odwrécone
podtaczenie wlotu i
wylotu

3. Wyciek z rurociggu
z wodg o normalne;j
temperaturze

4. Uszkodzony
przetacznik przeptywu

wody i zasilania
elektrycznego

E10 Alarm wysokiej 1. Zablokowanie Zatrzymuje sie tylko 1. Sprawdz, czy
temperatury wody rurociggu przy normalng temperature| w rurze wystepuje
przy normalnej normalng wody i pradu podczas | przeptyw zwrotny
temperaturze temperaturg podgrzewania wody o temperaturze

wody pokojowe;j i czy

2. Odwrdcone przewdd wodociggowy
podtaczenie wlotu i nie jest zatkany

wylotu 2. Usun

3. Nieszczelnosé zanieczyszczenia z
rurociggu ssawnego otoczenia

4. Uszkodzony

przetacznik

przeptywowy

E11 Alarm niskiej 1. Temperatura Zatrzymaj 1. Sprawd?, czy
temperatury wody wyjéciowa kompresje i przekaznik nie zacina
przy urzadzenia jest zbyt pozwdl pompie sig
normalnej niska wodnej pracowac
temperaturze

E12 Alarm przeptywu 1. Zablokowanie Wytaczenie ogrzewania| 1. Sprawdz, czy w

gtowicy tnacej nie
ma wody powrotnej
2. Sprawdz rury
wlotowe i wylotowe
3. Sprawdz
potaczenie
rurociggu
wodociggowego

i dokrec je

4. Wymien
przetgcznik
przeptywowy

[Uwaga]: W przypadku usterek wymagajacych recznego resetowania, po usunieciu usterki

wbudowanego sterownika mozna zresetowac usterke, naciskajac przycisk <Set>. W przypadku sterownika oddzielnego

nalezy nacisng¢ przycisk < A > i przytrzymacd go przez 3 sekundy, co spowoduje zresetowanie usterki. Po usunieciu usterki

urzadzenie uruchomi sie automatycznie.

System podawania drutu

Montaz szpuli drutu spawalniczego

(1) Drut spawalniczy to zwykty drut spawalniczy, ktéry mozna zainstalowaé w rolkach o masie od 5 kg do 30 kg, jednak

nie nalezy uzywac drutu spawalniczego z topnikiem.

(2) Nalezy wyregulowaé site nacisku rolki za pomoca wewnetrznego szeéciokata tak, aby drut nie byt ani zbyt

napiety, ani zbyt luzny i nie zacinat sie podczas podawania (zazwyczaj nie jest konieczna zadna regulacja).

(3) Po regulacji zamknij pokrywe.







Montaz kota podajacego drut

(1) W sumie dostepne sa dwa kota podajgce drut z réznymi modelami po obu stronach, ktére odpowiadaja
réoznym srednicom rdzenia. Nalezy upewnic sie, ze sg one zamontowane w odpowiedni sposéb. W przypadku
montazu drutu spawalniczego o srednicy 1,2 strona oznaczona numerem 1,2 na kotku podajgcym drut powinna
znajdowac sie na zewnatrz.

(2) Przed rozpoczeciem spawania nalezy pamieta¢ o zamocowaniu drutu spawalniczego w rowku.

Montaz rurki podajacej drut

(1) Po wtozeniu drutu do rurki podajacej nalezy ustawi¢ ja w odpowiednim potozeniu. Jedli jest zbyt krétka, moze
to spowodowac zakleszczenie drutu. Nastepnie dokreé srube.

(2) Podczas montazu rurki podajacej drut nalezy najpierw zdjgé miedziang dysze z wystajacego korica i dopasowat jg
do odpowiedniej miedzianej dyszy.




Panel sterowania

1. Wyswietlacz cyfrowy na stronie gtéwnej pokazuje predko$¢ podawania drutu, ktérg mozna regulowac za

pomoca przyciskéw ,,w gére” i ,w doét”. Podczas uzytkowania nalezy pozostawic go wtgczonym.

2. Reczne podawanie drutu: Po nacisnieciu i przytrzymaniu przycisku podajnik drutu rozpocznie podawanie

drutu. Predkos¢ recznego podawania drutu zalezy od ustawien tta.

3. Reczne cofanie: Po nacisnieciu i przytrzymaniu przycisku podajnik drutu rozpocznie cofanie, a predkos¢ recznego

cofania zalezy od ustawien w tle.

4. Po zakonczeniu wszystkich ustawien na stronie ustawier nalezy klikngé przycisk Zapisz.

5. Ustaw predko$é podawania drutu na stronie na domysing predkos¢ podawania drutu, co oznacza, ze po jej zmianie

urzadzenie nadal bedzie wtgczane i wytgczane bez zmian.

6. Opdznienie startu: domyslnie nieustawione.

7. Dtugosé cofania i dtugosé drutu korekcyjnego: ustaw zgodnie z rzeczywistym zastosowaniem.

® Gdy podawanie drutu zostanie zatrzymane, system najpierw cofa drut o okreslong odlegtosé, a nastepnie

podaje go o okreslong odlegtos¢. Funkcja ta jest stosowana gtéwnie w przypadku zerwania drutu.

e Jesli drut pozostaje na zewnatrz na poczatku kazdego zgrzewu, nalezy ustawié dtugosé cofania tak, aby byta

wieksza niz dtugos$¢ drutu naprawczego.

Procedura referencyjna spawania

Podczas spawania nalezy przestrzegac nastepujgcych zasad:

Proces referencyjny

1. Im grubsza blacha, tym grubszy drut spawalniczy, tym wieksza moc i tym mniejsza predkos$é podawania drutu.

2. Im nizsza moc, tym jasniejsza jest powierzchnia spoiny i tym wyzsza wydajnos¢. Spoina zmienia kolor z kolorowego na

czarny i w tym momencie powstaje jedna strona.

3. Grubo$¢ drutu spawalniczego nie powinna by¢ wieksza niz grubos$¢ blachy i powinna by¢ dostosowana do

grubosci blachy. Drut spawalniczy wptywa na wypetnienie spoiny.

4. Im cienszy jest drut spawalniczy, tym mniejsza jest szeroko$¢ skanowania.

Ponizsze procesy opierajg sie wytgcznie na testach referencyjnych probek i podczas stosowania konieczne sg odpowiednie

dostosowania. Stal weglowa/blacha ocynkowana.

Stal weglowa

iy L. Szerok
Grubos¢ mm| Predkos¢ L. Moc W
Materiat . 0sC Model drutu Kat spawania Formularz
skanowania
skano
wania
mm
stal weglowa 1 400 2,5 380 ER1.0 Spawanie ptaskie | 90% penetracja
stal weglowa 1 400 2,5 380 ER1.0 Kat wewnetrzny 26ttawy
stal weglowa 1 400 2,5 380 ER1.0 Kat zewnetrzny 70% penetracja
stal weglowa 0,5 400 2,5 220 ERO.8 Spawanie ptaskie penetracja
stal weglowa 0,5 400 2,5 220 ERO.8 Kat wewnetrzny 26ttawy
stal weglowa 0,5 400 2,5 220 ERO.8 Kat zewnetrzny penetracja




stal weglowa 2 400 3 700 ER1.2 Spawanie ptaskie Przewodowe
stal weglowa 2 400 3 700 ER1.2 Kat wewnetrzny Biata
stal weglowa 2 400 3 700 ER1.2 Kat zewnetrzny Przenosowe
stal weglowa 3 400 3 1200 ER1.2 Spawanie ptaskie Przewodowe
stal weglowa 3 400 3 1200 ER1.2 Kat wewnetrzny Biaty
stal weglowa 3 400 3 1200 ER1.2 Kat zewnetrzny 80%
stal weglowa 4 400 3,5 1500 ER1.6 Spawanie ptaskie Przewodowe
stal weglowa 4 400 3,5 1500 ER1.6 Kat wewnetrzny Przenosowe
stal weglowa 4 400 3,5 1500 ER1.6 Kat zewnetrzny 80%
stal weglowa 5 400 3,5 1700 ER1.6 Spawanie ptaskie Przewodowe
stal weglowa 5 400 3,5 1700 ER1.6 Kat wewnetrzny Przenosowe
stal weglowa 5 400 3,5 1700 ER1.6 Kat zewnetrzny 80%
stal weglowa 6 400 4 2000 ER1.6 Spawanie ptaskie Przewodowe
stal weglowa 6 400 4 2000 ER1.6 Kat wewnetrzny Przenosowe
stal weglowa 6 400 4 2000 ER1.6 Kat zewnetrzny 80%
Stal nierdzewna
. Grubo$¢ | Skanowa | Szerokosé Moc (W) )
Materiat . . Model drutu Kat spawania Formularz
(mm) nie skanowania
Szybkie (mm)
skanowa
nie
S.S. 1 400 2,5 200 ER304.1.0 biaty
S.S. 1 400 2,5 320 ER304.1.0 kolor
S.S. 1 400 2,5 350 ER304.1.0 kolor
S.S. 2 400 2,5 600 ER304.1.0 proste przeciecie
S.S. 2 400 2,5 450 ER304.1.0 prosta niebieski biaty
kat
S.S. 2 400 2,5 260 ER304.1.0 ztoty
wewne
trzny
S.S. 2 400 2,5 200 ER304.1.0 prosty 26ttawy
. malowana
S.S. 3 400 3 550 ER304.1.2 ptaskie .
rzezba
rzeciecie 70 %
S.S. 3 400 3 700 ER304.1.2 kat preecie °
wewne
trzny
prosty
S.S. 3 400 3 800 ER304.1.2 prosty .
prototypowanie
S.S. 4 400 3 1000 ER304.1.2 prosta kolor
kat przeciecie 70%
S.S. 4 400 3 1200 ER304.1.2
wewne
trzny
. listwy
spawanie .
S.S. 4 400 3 1500 ER304.1.2 . jednostron
pfaskie
ne
kat
S.S. 5 400 3 1500 ER304.1.6 kolor
wewne
trzny




spawanie penetracja 50%

S.S. 5 400 3 1500 ER304.1.6 .
ptaskie

kat przeciecie 80%
zewnet
rzny

S.S. 5 400 3 1700 ER304.1.6

kat przeciecie 50%

S.S. 6 400 3 1500 ER304.1.6
prosty

kat
S, 6 400 4 1700 ER304.1.6 2 przeciecie
zewnet

rzny

kat przenikanie 90 %
wewne
trzny

S.S. 6 400 5 1900 ER304.1.6

Ustawienia parametréw czyszczenia glowicy spawalniczej
Proces czyszczenia
Czestotliwos¢ skanowania: Predkos¢ obrotowa silnika w zakresie 10-100 Hz, zaleca sie ustawienie na 50 Hz. Szerokos¢

skanowania: Szeroko$¢ skanowania ptyty optycznej w zakresie od 0 do 150 mm, zaleca sie ustawienie na
150 mm.

Cykl pracy: domysinie 100 %

Czestotliwos¢ impulséw: domyslnie 2000

Po ustawieniu parametréw zaimportuj je i wrd¢, aby zobaczy¢ ten proces po lewej stronie strony gtéwne;j.
Potwierdzenie ostrosci

Skanujgc od bliskiej do dalekiej odlegtosci, skupiamy sie na momencie maksymalnego hatasu i iskry, a regulacje nalezy
przeprowadzi¢ zgodnie z tg odlegtoscia, przy ktérej energia jest najsilniejsza.

(Zasadniczo odlegtosé od gtowicy pistoletu do blachy wynosi okoto 30 centymetréw przy najwyzszej energii.)

Wybor gazu do drutu spawalniczego z miedziang dyszg i potwierdzenie ustawienia
ostrosci

Zastosowanie dyszy miedzianej

Zestaw akcesoriow do dysz miedzianych do recznej gtowicy spawalniczej laserowe;j.




Klasyfikacja dysz miedzianych opiera sie przede wszystkim na tym, czy drut ma by¢ podawany, na rozmiarze drutu
spawalniczego oraz na kacie spawania, jak pokazano na powyzszym rysunku. Na przyktad do spawania z wewnetrznym
katem podawania drutu 1,0 stosuje sie dysze miedziane AS-12.

Wybér drutu spawalniczego

W zaleznosci od réznych rodzajow spawanych elementéw nalezy stosowac rézne druty spawalnicze (druty spawalnicze z
petnym rdzeniem w atmosferze ochronnej gazu).

Stal nierdzewna = drut spawalniczy ze stali nierdzewnej, na przyktad ER304 Stal
weglowa/blacha ocynkowana = drut zelazny

Aluminium = drut aluminiowy (zalecamy stosowanie stopu aluminium serii 5 lub wyzszej do drutu spawalniczego z
aluminium, ktory charakteryzuje sie wysokg twardoscia i nie zacigga sie tatwo).

Wybér gazu

(1) I1stnieja dwa popularne rodzaje gazéw: azot lub argon. Podczas spawania stali nierdzewnej zalecamy stosowanie azotu
w celu uzyskania lepszego efektu spawania. Nie nalezy stosowaé mieszanki gazowej ani dwutlenku azotu.

(2) Wymagania dotyczace ci$nienia powietrza: Przeptywomierz nie powinien wskazywaé wartoéci mniejszej niz 15, a
manometr nie powinien wskazywaé wartosci mniejszej niz 3.

Zakres
Zazwyczaj stosuje sie spawanie koksem 0.

1. Ustawienie
2. Negatywne rozmycie

3. Pozytywne rozmycie

Potozenie punktu celowania:

Punkt o najmniejszej Srednicy i najwyzszej oraz najsilniejszej energii moze by¢ stosowany do spawania punktowego lub gdy
energia jest niewielka i wymagany jest minimalny punkt.



Rozmycie ujemne

Srednica plamki $wietlnej jest nieco wieksza, a im dalej znajduje sie ona od ogniska, tym wieksza jest plamka $wietIna.
Nadaje sie do spawania ciggtego oraz spawania punktowego z gtebokim wtopieniem.

Pozytywne rozmycie

Srednica punktu jest nieco wieksza, a im dalej znajduje sie on od ogniska, tym wiekszy jest punkt. Nadaje sie do spawania
ciggtego uszczelnien powierzchniowych lub w przypadkach o niskich wymaganiach dotyczgcych penetracji.

Powstawanie i zapobieganie powstawaniu porow

Ograniczanie porowatosci spoiny poprzez obrébke powierzchni przed spawaniem

Obrdbka powierzchni przed spawaniem jest skuteczng metodg kontroli poréw metalurgicznych w spoinach laserowych
stopdw aluminium. Metody obrébki powierzchni zazwyczaj obejmuja fizyczne, mechaniczne

oraz chemiczne. Po poréwnaniu najlepszg procedurg obrébki powierzchni panelu testowego jest zastosowanie metod
chemicznych (czyszczenie srodkami do czyszczenia metali — ptukanie woda — ptukanie alkaliczne — ptukanie wodga —
ptukanie kwasowe — ptukanie woda — suszenie). Do czyszczenia alkalicznego stosuje sie 25% roztwér wodny NaOH
(wodorotlenek sodu) w celu usuniecia warstwy powierzchniowej materiatu, a do czyszczenia kwasowego stosuje sie 20%
roztwér wodny HNOs (kwas azotowy) + 2% roztwdr wodny HF (fluorowoddr) w celu zneutralizowania resztek roztworu
alkalicznego. Po obrébce powierzchniowe] panelu testowego spawanie nalezy wykonaé w ciggu 24 godzin. Jesli panel
testowy pozostaje po obrdbce przez dtuzszy czas, przed spawaniem nalezy przetrzeé zespét alkoholem bezwodnym.

Ograniczanie porowatosci spoiny za pomocg parametrow procesu spawania

Powstawanie porowatosci spoiny wigze sie nie tylko z jakoscig obrébki powierzchniowej spoiny, ale takze z parametrami
procesu spawania. Wptyw parametrow spawania na porowatos$¢ spoiny przejawia sie przede wszystkim w przepaleniu
spoiny, a wiec w wplywie stosunku szerokosci grzbietu spoiny do porowatosci.

Ogranicz porowatos¢ spoiny poprzez wiasciwy dobor gazu ostonowego i natezenia przeptywu

Do ochrony powierzchni spoiny stosuje sie Ar (argon) i He (hel). Podczas procesu spawania laserowego stopu aluminium
Ar i He charakteryzujg sie réznym stopniem jonizacji pod wptywem lasera, co prowadzi do uzyskania réznych ksztattéw
spoin. Wyniki pokazujg, ze catkowita porowatosé spoiny uzyskanej przy uzyciu Ar jako gazu ochronnego jest nizsza niz
porowatosc¢ spoiny uzyskanej przy uzyciu He jako gazu ochronnego. Jednoczesnie nalezy zauwazyé, ze duzej ilosci plazmy
wytwarzanej podczas spawania nie da sie usung¢ z powodu niskiego przeptywu gazu (<10 |/min), co powoduje
niestabilnos¢ kapieli spawalniczej i zwieksza prawdopodobieristwo powstawania porow. Przeptyw gazu jest umiarkowany
(okoto 15 I/min), a plazma jest skutecznie kontrolowana. Gaz ostonowy wykazuje dobre dziatanie przeciwutleniajgce na
kagpiel stopowa, przy minimalnej ilosci por gazowych. Nadmierny przeptyw gazu, ktéremu towarzyszy nadmierne cisnienie
gazu, powoduje, ze cze$¢ gazu ostonowego miesza sie z wnetrzem wanny stopowej, co prowadzi do zwiekszenia
porowatosci. Ze wzgledu na wptyw wtasciwosci materiatu nie da sie catkowicie unikna¢ zjawiska

braku poréw podczas spawania i mozna jedynie zmniejszy¢ porowatosé.



Codzienna konserwacja urzadzen

Procedury bezpieczenstwa dotyczgce eksploatacji urzadzen

Gdy urzadzenie laserowe jest w trakcie pracy, jego awaria jest bardzo niebezpieczna. Operator musi scisle przestrzegaé
procedur bezpieczenstwa dotyczacych obstugi urzadzenia laserowego, co jest konieczne nie tylko w celu zapewnienia
bezpieczenstwa oséb i sprzetu, ale takze po to, aby urzadzenie laserowe mogto normalnie funkcjonowad, osiggac
parametry techniczne i w petni wykorzystywac swoje zalety przetwarzania. Dlatego konieczne jest sciste przestrzeganie

procedur bezpieczenstwa podczas uzytkowania i eksploatacji urzagdzenia.
(1) Nalezy przestrzegaé procedur bezpieczeristwa dotyczacych obstugi urzadzenia;

(2) Obstuga musi przejé¢ wstepne szkolenie, opanowa¢ budowe i dziatanie urzadzenia, zapozna¢ sie z procedurami
eksploatacyjnymi oraz uzyskaé uprawnienia, zanim bedzie mogta pracowac¢ samodzielnie;

(3) Nalezy nosi¢ srodki ochrony osobistej zgodnie z przepisami oraz okulary ochronne w poblizu wigzki laserowej. Surowo
zabrania sie kierowania wigzki laserowej na nieprzetworzone produkty lub ciata ludzkie;

(4) Gdy urzadzenie jest w trakcie pracy, operator nie moze opuszczaé¢ swojego stanowiska ani powierza¢ opieki nad
urzadzeniem innej osobie bez zezwolenia. Jesli konieczne jest opuszczenie stanowiska, nalezy wytaczyé urzadzenie.

(5) Gaénice nalezy trzymaé w zasiegu reki, wytaczyé laser i nie umieszczaé papieru, tkanin ani innych materiatéw
tatwopalnych w poblizu nieostonietych wigzek laserowych.

(6) Nalezy utrzymywaé otoczenie urzadzenia w czystosci i porzadku, bez plam oleju, a obrabiane elementy,
narzedzia i odpady nalezy przechowywac zgodnie z przepisami.

(7) Podczas korzystania z butli z gazem ochronnym nalezy unikaé uciskania przewodéw, kabli lub rur gazowych, aby
zapobiec wypadkom spowodowanym wyciekiem. Uzytkowanie i transport butli gazowych powinno odbywac sie zgodnie z
przepisami dotyczgcymi nadzoru nad butlami gazowymi. Zabrania sie wystawiania butli gazowych na dziatanie
promieniowania stonecznego

promieniowaniu stonecznemu ani umieszczac ich w poblizu Zrédet ciepta. Podczas otwierania zaworu butli operator musi
sta¢ po stronie dyszy butli.

(8) W trakcie pracy urzadzenia, w przypadku stwierdzenia jakichkolwiek nieprawidfowosci, nalezy jak najszybciej
wytgczyé promieniowanie lasera i ruch urzadzenia, aby zminimalizowa¢ nieprawidtowe uszkodzenia.

(9) Podczas pracy z urzadzeniem operator musi zachowa¢ koncentracje i nie wykonywaé zadnych czynnosci niezwigzanych
z pracy, takich jak czatowanie, granie lub stuchanie muzyki.

(10) Jedli urzadzenie nie jest uzywane dtuzej niz trzydzie$ci minut, nalezy w razie potrzeby wytaczyé zasilanie
catego urzadzenia laserowego.

(11) Podczas instalacji, naprawy i konserwacji spawarki recznej wazne jest wytaczenie gléwnego zrédta zasilania,
poniewaz praca pod napieciem moze mie¢ skutki Smiertelne. Przypadkowe narazenie na porazenie prgdem o wysokim
napieciu moze prowadzi¢ do zatrzymania akcji serca, oparzen lub innych powaznych obrazen.

(12) Wytacznik awaryjny ma pierwszerstwo przed kazdg inng operacjq sterujaca, poniewaz odtacza zasilanie lasera,
zatrzymuje wszystkie elementy sterujgce systemu oraz potencjalnie niebezpieczne elementy funkcjonalne. Jesli laser
emituje swiatto, dochodzi do wycieku swiatta lub urzadzenie nie dziata prawidtowo, nalezy natychmiast zwolnié przycisk
Swiatta recznego pistoletu spawalniczego i nacisng¢ przycisk zatrzymania awaryjnego w celu sprawdzenia i
zidentyfikowania przyczyny.



(13) Podczas spawania w obszarze spawania nie powinny przebywa¢ zadne osoby niezwigzane z procesem, poza
personelem obstugujgcym urzgdzenie. Nalezy zapobiegaé niedoswiadczeniu spawaczy lub btedom, ktére mogtyby
spowodowac lekkie obrazenia innych oséb.

(14) Personel nieprzeszkolony nie moze obstugiwa¢ zadnych urzadzen peryferyjnych spawarki recznej bez obecnosci
spawarki lub technikéw laserowych na miejscu. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za zadne skutki wynikajgce z
nieuprawnionej obstugi lub nieprzestrzegania procedur eksploatacyjnych.

(15) Przed pierwszym uruchomieniem urzadzenia nalezy sprawdzi¢, czy w zbiorniku na wode jest wystarczajaca iloé¢ wody,
czy

temperatura i ciSnienie wody sg w normie, a jesli poziom wody jest niewystarczajacy, przed uruchomieniem urzadzenia
nalezy uzupetni¢ odpowiednia ilos¢ wody, aby zapobiec uszkodzeniu danego urzadzenia. Procedura uzupetniania wody
dotyczy pracy uktadu chtodzenia.

(16) Jeéli po uruchomieniu nie zapali sie kontrolka alarmu lasera, nalezy sprawdzi¢, czy nie wystepuje
nieprawidtowos¢. Wszystkie parametry lasera zostaty ustawione w momencie dostawy do klienta. Nie nalezy
demontowac lasera ani zbiornika na wode bez

konsultacji z producentem. Zadnych przyciskdw, z wyjatkiem przetacznika uzupetniania wody, nie nalezy demontowacé.

Codzienne czynnosci kontrolne, ktére nalezy wykona¢é

(1) Oczys¢ obrabiarke z kurzu i ciat obcych, aby zachowa¢ jej estetyczny wyglad.

(2) Sprawdz, czy ostona przeciwpytowa jest nienaruszona, i usun z niej kurz lub zanieczyszczenia.
(3) Sprawdz, czy lustro ochronne gtowicy laserowej jest czyste.

(4) sprawdz, czy temperatura i ciénienie wody chtodzacej w zbiorniku sg w normie.

(5) Sprawdyz, czy sprezony gaz jest czysty, wolny od wody i oleju oraz czy ci$nienie gazu odpowiada wymaganej wartosci.

Czyszczenie i konserwacja

Srodki bezpieczeristwa podczas konserwacji zwierciadta

Podczas montazu i czyszczenia soczewek, jesli operator nie zachowa wystarczajgcej starannosci, wszelkie slady
kleju, odciski palcéw lub krople oleju moga wptyna¢ na przejrzystos¢ soczewek, skracajgc ich zywotnosé i
pogarszajgc jako$¢ obrébki laserowej. Dlatego nalezy podjgé nastepujgce srodki zapobiegawcze:

(1) Nie nalezy zaktada¢ soczewek gotymi palcami; nalezy nosi¢ niepudrowane naktadki na palce lub rekawiczki
gumowe/lateksowe;

(2) Nie nalezy uzywa¢ urzadzenia odsysajacego, aby uniknaé zarysowania powierzchni soczewki;

(3) Podczas wyjmowania soczewki nie nalezy dotyka¢ warstwy foliowej ani powierzchni lustrzanej. Nalezy trzymaé
soczewke za krawedz i zawsze ktas¢ jg na Sciereczce;

(4) Nalezy unika¢ méwienia nad soczewka i staraé sie w jak najwiekszym stopniu utrzymywa¢ wszelkie
zanieczyszczenia z dala od miejsca pracy;

(5) Kwasny ocet rozpuszcza jedynie zanieczyszczenia i nie uszkadza soczewek.

(6) Podczas czyszczenia soczewek staraj sie pracowad w jak najbardziej bezpytowym otoczeniu.



(7) Gtéwne narzedzia do konserwacii: butelki z rozpylaczem, alkohol medyczny, patyczki watowe.
Czyszczenie

(1) Czyszczenie gtowicy spawalniczej: Podczas uzytkowania gtowicy spawalniczej na miedzianej dyszy tworzy sie warstwa
czarnego popiotu, ktéry powstaje w wyniku iskrzenia metalu po jego rozgrzaniu i pézniejszym zetknieciu z dyszg. W
powietrzu znajduje sie réwniez pyt. Po uzyciu delikatnie wytrzyj popidt z dyszy czystg szmatka, a nastepnie usun caty pyt z
gtowicy spawalniczej. W stosunkowo czystym otoczeniu wyjmij wktadke i sprawdz, czy soczewka ochronna jest czysta.
Gdy gtowica spawalnicza nie jest uzywana, nalezy zakry¢ miedziang dysze tasma lub gumowa ostong, aby zapobiec
przedostawaniu sie pytu do soczewki. Jesli ztgcze optyczne jest odfgczone, nalezy natychmiast zakryé otwoér wejsciowy
ztacza optycznego

(QBH) ostong przeciwpytowg, aby zapobiec przedostawaniu sie pytu do wnetrza ztgcza optycznego.

(2) Czyszczenie soczewki: Na przednim koricu gtowicy spawalniczej znajduje sie soczewka ochronna, ktéra chroni
soczewke ogniskujaca. Jesli do soczewki ochronnej przylgng zanieczyszczenia lub ciata obce, moze to spowodowacd
jej uszkodzenie. Dlatego konieczna jest regularna konserwacja soczewki. Zaleca sie sprawdzenie jej przed kazdym
uzyciem.

Regularne czyszczenie jest wazne
(1) Konserwacja uktadu chtodzenia

¢ Wode destylowang w zbiorniku nalezy wymienia¢ co miesigc.

* Nalezy regularnie czysci¢ kratke przeciwpytowg zbiornika na wode, aby zapobiec zaktéceniom w odprowadzaniu
ciepta.

* Nalezy regularnie sprawdzac, czy na wszystkich potgczeniach zbiornika na wode i rur wodociggowych nie
wystepuja wycieki.

(2) Usuwanie kurzu z urzadzenia: Nalezy regularnie usuwaé kurz, aby zapewni¢ wentylacje i odprowadzanie ciepta z
obudowy.



