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Dakujeme, Ze ste si zakupili ruény laserovy zvara¢ TOPTEK.
Pred prvym pouzitim tohto stroja si podrobne precitajte tento ndvod na obsluhu,

ktory vdam pomdze tento stroj kvalifikovane pouZivat.
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Strucna prirucka

Priprava

1. Pripojte zvaracku k napajaniu.

2.Pripojte ochranny plyn. MoZno pouZit argén alebo dusik. Rozsah tlaku vzduchu sa
odporuca 0,1 ~ 0,2 MPa.

4.Pripojenie mechanizmu podavania drétu k hlave na laserové spracovanie. A
skontrolujte, ¢i je podavanie drétu normalne. (™% Pozri stranu 32)
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5. Otvorte predny panel zvaracky a napliite chladi¢ vodou. Pred spustenim
zvaracky pockajte, kym teplota vody nestupne nad 20 °C. (* Pozri stranu 15)
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Pouzite

1. Najprv zapnite hlavny vypina¢ a potom zapnite laserovy vypinac (ked' teplota

chladiaceho zariadenia dosiahne viac ako 20 °C).

2. Otvorte tlacidlo Gas-Manual (Plynova prirucka) v operatchom systéme, aby ste
otestovali, ¢i je pripojenie plynu uUspeSné. Ak plyn zo zvaracej hlavy vyfukuje,
tla¢idlo zatvorte. (#ozri stranu 35)

Handhold Lasar Vioding Control System

300w

1000Hz

3. Po nastaveni poZadovanych parametrov zvdarania zapnite tlacidlo lasera a tlacidlo
podavania drétu.

Setting Handheld Laser Welding Control System

300w

1000Hz

Monitoring

o

4. Zapnite bezpecnostni sponu. Zabezpecte, aby obrobok - zvaracia hlava -
bezpecnostna svorka tvorili elektricky obvod. Laserova hlava a pracovna plocha st

pod uhlom 45°. Zaénime zvarat.
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VAROVANIE:

Nasim ciefom je neustdle zlepSovat a zdokonalovat vyrobky spolo¢nosti,
preto sa stroj, ktory pouZivate, mdze mierne liSit od ndvodu na pouzitie.
Ak dojde k nejakym zmendam, budeme vas informovat formou prilozenej
stranky, prosim, pochopte to!

Ak mate nejasnosti, obratte sa na oddelenie popredajnych sluzieb
spolocnosti, urcite splnime vasSe poziadavky. KedZe vstupny a vystupny
napajaci zdroj, laserovy napajaci zdroj, laser atd. mézu byt nabité, najma
vysokonapéatovy koniec laserovej trubice, musite byt pri pouzivani
opatrni, aby ste predisli nebezpecenstvu urazu elektrickym pradom.

Dbajte na osobnu bezpecnost!

Varovanie pred laserom
& Pozor na obsah laserového zZiarenia, existuje nebezpecenstvo laserového Ziarenia,
prijmite prosim opatrenia na ochranu pred laserovym Ziarenim!

Upozornenie: Elektrina
Obsah elektrickych bezpecnostnych opatreni méze spdsobit riziko Urazu elektrickym

prddom a spdsobit zranenie oséb!

Vseobecné bezpecnostné opatrenia
Vseobecné bezpecnostné opatrenia, ak nebudete dodrzZiavat pokyny, méze to
sposobit poskodenie a poruchu zariadenia
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Profesionalny vyrobca laserovych CNC zariadeni

€ Tato prirucka podrobne predstavuje instalaciu, pouZivanie a suvisiace kroky
prevadzky a adrzby ruéného laserového zvaraca topteklaser. Pred vybalenim,
inStaldciou a pouzivanim tohto stroja si vSimnite nasledujice informacie:

€ Obsluha by mala mat prislusné technické vzdelanie alebo by ju mala viest
Specidlna osoba.

€ Tato prirucka vdm pomozZe pochopit tento stroj a prosim, obsluhujte ho podla
kapitoly.

€ Tato prirucka obsahuje mnoho dolezitych rad, ktoré vdm pomozu pri bezpecnej prevadzke,
ekonomicky, podla miestnych podmienok a spolo¢ného rieSenia problémov. Ak

sa dokaZete riadit tymito radami, modZete nielen predist nebezpecnym
nehodam, zni#it naklady na Gdribu, skratit prestoje, ale aj Gcinne predizit

Zivotnost stroja a zniZit poruchovost.

€ Navod na poutZitie by mal byt uloZeny vedla stroja, aby sa dal lahko najst.
€ Bezpecnostné poZziadavky:

a. Nespravne pouZivanie lasera moze viest k poraneniu 0séb, preto pred pouzitim
pozorne pochopte bezpecnostné poznatky o pouzivani lasera, aby ste predisli
poraneniu oséb a zabranili poSkodeniu tohto vyrobku alebo inych vyrobkov,
ktoré su s nim spojené. Aby sa prediSlo moinému nebezpelenstvu, tento
vyrobok sa moze pouzivat len v uvedenom rozsahu.

b. V Ziadnom pripade by ste nemali mierit laserom do vlastnych oci alebo oci
inych osob, aj ked' je laser vypnuty, existuje moznost, Ze sa omylom zapne.

c. Laser nie je hracka a nemali by ho pouZivat deti, osoby s nedostato¢nou
inteligenciou alebo osoby, ktoré nerozumeju vlastnostiam lasera. V takom
pripade je velmi lahké sp6sobit zranenie.

d. KedZe tento typ lasera je neviditelné svetlo, je prisne zakdzané umiestriovat
horlavé a vybusné predmety do blizkosti zariadenia, aby sa zabranilo odchylke
lasera a vzniku poZiaru.

e. Vyrobok je uzemneny. Tento vyrobok je uzemneny okrem uzemnenia
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vodi¢a napajacieho kdbla. Aby statickd elektrina neubliZila ludom, musi byt

uzemnovaci vodi¢ pripojeny k zemi. Pred pouzitim tohto vyrobku sa uistite, Ze je
tento vyrobok spravne uzemneny.

f.  Vzhladom na laserové a vysokonapatové Casti stroja je prisne zakdzané, aby
ho neodbornici demontovali bez opravnenia.

g. Jezakazané zapinat, ked'je napatie nestabilné, inak sa musi pouZit stabilizator
napatia.

h. Kolobeh vody sa musi udrziavat Cisty, musi sa pouZivat Cista voda, pricom
mineralna voda a voda z vodovodu nie su k dispozicii.

i. Akdoéjde k poruche stroja alebo k poZiaru, okamzite vypnite napajanie.

€ Nepracujte, ak existuje podozrenie na poruchu. Ak mate podozrenie, ze
vyrobok je chybny, obratte sa na popredajny servis spolo¢nosti, aby ho

skontroloval, a nepouZivajte ho bez povolenia.

€ Nepracujte vo vybuSnom prostredi.
€ UdrZujte povrch vyrobku Eisty a suchy.

Odporuca sa, aby si kazdy, kto pracuje s tymto strojom, precital tuto prirucku:
Obsluha: Vratane tych, ktori odstrarfiuju problémy pri kazdodennej praci, odstranuju
pracovny odpad, udrzZiavaju stroje a likviduju odpad.

Udrzba: vratane personalu Gdrzby, generdlnych oprav a udrzby.
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Kapitola 1 Zariadenie Uvod

1.1 Uvod a rozsah poutzitia zvaracieho stroja

Rucny laserovy zvara¢ TOPTEK meni tradi€nd metddu zvarania, ako zdroj tepla na
zvaranie vyuZiva vysoko intenzivny laserovy IU¢ a je vybaveny ru€nou zvdracou
piStolou s chvenim, ktord nahradza predchadzajucu pevnu optickd drahu. Jej
vyhodou je jednoduchda obsluha, krasny zvarovy Sev, vysoka rychlost zvarania a
Ziadne spotrebné materidly. Aplikacie zvdrania kovovych materidlov, ako su tenké
plechy z nehrdzavejucej ocele, plechy z uhlikovej ocele a pozinkované plechy, su
dokonalou alternativou k beznému zvaraniu argdnovym oblikom a elektrickému
zvaraniu. Ru¢nd laserova zvaracka sa moze Siroko pouzivat v kuchynskych skriniach,
schodiskovych vytahoch, policiach, rdrach na pecenie, ochrannych zabradliach dveri
a okien z nehrdzavejucej ocele, rozvodnych boxoch, domadacnostiach z
nehrdzavejlcej ocele a v inych odvetviach.

Technolégia laserového zvarania ma ucinok Cistenia roztaveného bazéna, moéze
Cistit zvarovy kov a je vhodnd na zvaranie medzi rovnakymi a réznymi kovovymi
materidlmi. Laserové zvaranie ma vysoku hustotu energie, ¢o je vyhodné najma pri
zvarani kovov s vysokymi bodmi tavenia, vysokou odrazivostou, vysokou tepelnou
vodivostou a vyrazne odlisnymi fyzikalnymi vlastnostami. Laserové zvaranie, pri
ktorom sa pouziva laserovy IU¢ s niz§im vykonom ako pri rezani kovu, roztavi

material bez toho, aby sa odparil, a po ochladeni sa z neho stane suvisla vlaknova

Struktura.

1.2 Vyhody zvarania laserom

a. Ruc€na laserova zvaracka meni predchadzajici pracovny rezim laserovej zvaracky
a nahradza predchadzajucu pevnu optickd drahu ruénym zvaracim hordkom. Tento
pracovny rezim je nielen vhodny na zvdranie foriem, reklamnych znakov,
kuchynského riadu a inych vyrobkov, ale aj icinne Setri ¢as a zniZuje naklady.

b. Rychlost zvarania je vysoka a deformacia je mala. Po zaostreni laserového luca

moZno presnym riadenim energie dosiahnut malé bodové zvaranie a presné

10
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polohovanie, aby bolo mozné zvérat niektoré presné komponenty.

c. Ruénd laserovd zvaracka je flexibilnd pri zvarani, dokaze zvéarat na velku
vzdialenost, zvérat nepristupné Casti a mozZe sa pouZit na niektoré materidly alebo
oblasti, ktoré sa tazko zvéraju.

d. MéZe sa zaoberat vysoko presnym zvaranim foriem a moze zvérat aj rozne kovy
alebo zliatiny, ako je nehrdzavejuca ocel, uhlikova ocel, kremikovy ocelovy plech,

med’ a hlinikova zliatina.

1.3 Konstrukcné zlozenie laserového zvaracieho stroja

HMI

Laser head
winding
warehouse
Electric control Laser
source
box
Chiller
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Laser welding head
placement

Exhaust of chiller
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1.4 Rozmery laserového zvaracieho stroja

802mm , —
742mm

940mm
| 920mm |
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1.5 Navod na instalaciu a ladenie laserového zvaracieho stroja

1.5.1 Environmentalne poZiadavky na miesto inStalacie zariadenia

a. Teplotny rozsah: 5-40°C.

b. Vlhkost: Relativna vlhkost nie je vy$sia ako 80 %.

c. Napdjanie: 220V, 60HZ.

d. Zdroj stlaceného plynu: 0,05 ~ 0,2 MPa.

e. Plocha zariadenia je ¢o najmensia, zariadenie ma krasny vzhlad a jeho ladenie,

udrzba a obsluha su pohodIné.

1.5.2 Podmienky inStalacie

a. Pracovné prostredie, v ktorom je umiestneny, nesmie mat vibracie. Aj malé
vibracie zmenia optickd drahu laserového zvaraca, ¢o priamo ovplyvni zvaraci efekt.

b. Pracovna teplota: Uistite sa, Ze teplota pracovného prostredia stroja je v rozmedzi
od 4 do 32 stupniov. Ak teplota prekroci 32 stupriov, ovplyvni to Ucinok rozptylu tepla

stroja a spOsobi, Ze sa cely stroj

13
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systém funguje nestabilne. Teplota nesmie byt nizsia ako 4 stupne, najma v zime. ,

treba si uvedomit, Ze v zime sa laserové krystaly, xenénové lampy a koncentratory
pri nizkych teplotach zbytocne poskodia.

c. Okrem toho sa vyZaduje aj vihkost pracovného prostredia, ktora nesmie byt vyssia
ako 80 %. Je to preto, Ze vnutorna teplota vody v laserovom zvaracom stroji je vo
vseobecnosti nizsia ako izbova teplota. Ak je vihkost prostredia prilis vysoka, teplota
laserového krystalu je nizSia ako teplota miestnosti a na Celnej strane krystalu sa
kondenzuje vodna hmla, ¢o ovplyviiuje vystupny vykon lasera.

d. Pracovné napatie musi byt prisne v sulade s narodnou normou a napatie by
nemalo vyrazne kolisat.

e. Nakoniec musime prisne zabranit znecisteniu prachom. Vo vnutri laserového
zariadenia sa nachdadza vela optickych suciastok a presnych elektronickych suciastok.

Ked'sa na ne dostane prach, ovplyvni kvalitu svetla.

14
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Kapitola 2 Chladiace zariadenie

2.1 Pridajte vodu a drenaz

2.1.1 Pridajte vodu

Krok 1: Otvorte predny kryt a otvorte privod vody

Privod vody

Krok 2: Pridajte zmdkéenu vodu cez privod vody do zariadenia do oblasti

Standardnej hladiny kvapaliny (zelend oblast).

Vysoka hladina
vody

Normalna hladina
vody

> Nizka hladina
vody

Poznamka : Chladiacim médiom musi byt zmakéena voda, napr. Cista voda, destilovand voda
voda, vysoko Cistd voda atd., objemovy pomer <30 % etylénglykolu alebo objemovy

pomer <20 % etanolu a je povolené pridavat konzervacné latky a odstranovace
baktérii schvalené vyrobcom.

Je prisne zakazané pouzivat nemrzntcu zmes s objemovym pomerom > 30 %, olej a

15
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kvapaliny na bdaze oleja, horlavé a vybusné kvapaliny, kvapaliny s pevnymi ¢asticami,

najma kvapaliny korozivne pre hlinik a nehrdzavejucu ocel.

Krok 3: Cakajte, kym teplota vody v chladiacom zariadeni stupne nad 20 °C.

2.1.2 Vyfuk a odvodnenie

Po prvom pridani vody a vymene novej vody vypustite vzduch z ¢erpadla, aby ste ho
mobhli zacat pouzivat, inak déjde k poskodeniu zariadenia. Metdda odsavania: Pomaly
uvolnite skrutkovu zatku vyfuku vzduchu z cerpadla (neodskrutkujte ju), vypustajte
vzduch, kym voda nevytecie, a potom utiahnite skrutkovd zatku vyfuku vzduchu (v
ktorej su zobrazené len polohy vyfuku vertikdlneho cerpadla a horizontdlneho
Cerpadla. Podla poziadaviek zdkaznika a konkrétneho typu sa bude cerpadlo Iisit,
umiestnenie vyfuku bude tieZz odliSné a podrobnosti mozno vidiet na vonkajsSom
indikatore cerpadla). Poznamka: Ked je potrebné v zime vypustit kvapalinu zo
zariadenia, uvolnite nizSie uvedenu skrutkovu zatku vyfuku vody, aby ste kvapalinu

vypustili.

' |
- Skrutkovacia zatka vyfuku Skrutkovacia zatka

] vzduchu ?\szduchu
[.

Skrutkovacia zatka vyfuku
vody

Skrutkovacia zatka vyfuku vody

16
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2.2 Poutitie produktu

2.2.1 Uvod do panelu ovladaca

Digitalna trubica Pouzite
Zobrazenie teploty merania (nizka teplota vody
L.xx.x/normalna teplota vody H.xx.x) , zobrazenie
Okno displeja nastavenia teploty (nizka teplota vody S.xx.x/normalna
teplota vody d.xx.x) , kéd alarmu (Exx), kéd parametra
(Fxx).
Svetelny indikator Pouzite
Spustit Rozsvieti sa: prevadzka jednotky; Kill: Jednotka sa
zastavi.
Alarm Blikanie: Vypnuté: Bezchybné
Kluce Pouzite
Horny kIGg (A) Nastavenie parametrov a resetovanie poruchy
Dalgi klae (W) Zobrazenie prepinaca

2.2.2 Zavadzaci displej

Po zapnuti sa v okne displeja zobrazi informdcia o verzii softvéru (Fxx/ v100 /A00) a
priblizne po 7 sekunddach prejde do stavu zobrazenia teploty.

2.2.3 Zobrazenie teploty

V predvolenom nastaveni sa v okne displeja zobrazuje teplota merania
nizkoteplotnej vody (L.xx.x).

Ked'sa zobrazi teplota, stlacenim tlacidla < ¥ > vykonajte zobrazenie

17
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prepinanie normalnej teploty merania vody (H.xx.x), teploty nastavenia nizkej teploty

vody (S.xx.x), rozdielu teplét nastavenia normdlnej teploty vody (d.xx.x).30 s bez

prepinania sa automaticky vrati na rozhranie nizkej teploty vody.
[Poznamka] : L./H./S./D. je kdd teploty a xx.x je hodnota teploty.

2.2.4 Nastavenie parametrov

V bezporuchovom stave stlate sucasne tladidlo< A>+< V>, aby ste vstupili do
rozhrania nastavenia teploty nizkoteplotnej vody, nastavena teplota xx.x blika, v

tomto Case moOzZete zmenit nastavenu teplotu stlacenim tlacidla < A > alebo
Tlacidlo<V¥ >,
Ak sa do 5 sekund nestlac¢i Ziadna klavesova skratka, systém automaticky uloZi

nastavenu hodnotu a ukon¢i nastaveny stav.

Nastavenie teploty vody s normalnou teplotou = [nastavenie teploty vody s nizkou
teplotou] + [FO1 teplotny rozdiel vody s normalnou teplotou], Ak chcete zmenit
nastavenie teploty vody s normdlnou teplotou, upravte [FO1 teplotny rozdiel vody s

normalnou teplotou].

Na rozhrani zobrazenia teploty stlacte tladidlo <¥ >+< V> 5s, aby ste vstupili do
stavu nastavenia parametrov vyrobcu. Vo vyrobnom nastaveni nie je Ziadne

nastavenie
Ak potrebujete upravit parametre, poZiadajte o schvalenie vyrobcu chladiaceho

zariadenia.

V procese vyberu parametrov vyrobcu vyberte parametre podla <V¥>, stlacenim
< A> vstupte do nastavenia parametrov a po 15 s ukoncite nastavenie parametrov
vyrobcu bez stlacenia klavesov (zobrazenie

polozka parametra zobrazenia okna).

Ked je nastaveny parameter nastavenia, hodnotu parametra mozno upravit kldvesom
< A> alebo <A >, 5 sekind nepracujte s kldvesom alebo stlacte klaves < A>< A >, aby
ste sa vratili k vyberu polozky parametra a ulozili ju (v okne displeja blika zobrazenie

hodnoty parametra).

18
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2.3 Udrzba

Pred udrzbou zariadenia sa musi stroj zastavit a na 3 minuty sa musi odpojit

napdjanie, inak hrozi nebezpecenstvo Urazu elektrickym pradom.

okolit4 teplota je nizia ako 2 °C, vnitornd voda musi byt vypustend, ked

stroj sa na dlhy ¢as zastavi.
2.3.1 Odolnost vodi prachu v lete

V lete vycistite kondenzator a prachové sklo zariadenia priblizne za 15 dni.

Fukanie

stlatenym /

Prachova Umyvanie a
clona fl
vzduchom N - /O

% 0
N

2.3.2 Protimrazova ochrana v zime
¢ |
h%

Ked sa zariadenie prepravuje alebo dlhsi ¢as nepouZiva, voda v nadrzi na vodu sa

g @

y!

?l‘
’i

vypusti cez odpadovy ventil a vypustacia skrutka pod ¢erpadlom sa odskrutkuje, aby

sa upchala a od¢erpala zvy$nd voda v Cerpadle.

Ak je teplota okolia v noci niz3ia ako 2 °C, odporuéa sa, aby zakaznik nezastavoval ani

nepridaval nemrznicu zmes. Objemovy pomer etylénglykolu je

zvolené podla tabulky 1 a bod tuhnutia sa rovna teplote okolia
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teplota zariadenia minus priblizne 5 °C. Ak je priemerna teplota vyssia ako 5 °C,

vodu obsahujucu nemrznuicu zmes nahradte zmakcéenou vodou.

Korelacia medzi r6znymi objemovymi pomermi etylénglykolu a teplotou tuhnutia

Objem / % Bod mrazu Objem / % Bod mrazu Objem / % Bod mrazu

/°C /°C /°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 53 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
241 12.0 49.8 38.0 100 13.0

2.3.3 Rutinna udrzba

Pracovnd scéna vldknového laserového chladica je velmi zla. Aby sa zabezpecil dobry

vykon zariadenia a prediZila sa jeho Zivotnost, je potrebné zariadenie raz tyZzdenne

udrziavat. Udriba zahfiia okrem iného tieto aspekty.

» Skontrolujte, ¢i kondenzator a vzduchové potrubie nie su upchaté cudzimi
l[atkami, a skontrolujte, ¢i je privod a odvod vzduchu okolo zariadenia bez
prekazok;

» Vycistite kondenzator, vycistite prachové sito;

» Skontrolujte, ¢i sa v chladiacom médiu nenachddzaju cudzie telesa, ¢i sa v iom
nerozmnozuju mikroorganizmy atd. VSeobecne plati, Ze chladiace médium
vymente do 15 aZ 20 dni, ale chladiace médium musi byt C¢istd voda,

destilovana voda alebo voda s vysokym obsahom
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¢ista voda.

» Skontrolujte, ¢i nie je vodovodna pripojka uvolnena a ¢i vodné ¢erpadlo netesni;

»  Skontrolujte nadrZ na vodu a vycistite necistoty usadené v nadrzi;

» Pravidelné Cistenie filtrov vo vodnom kanali zariadenia spravidla do 7 ~ 10 dni.
Spolocnost bezne pouziva dva filtre, ako je znazornené na obrazku 13. Filter Y je
umiestneny vo vodnom cerpadle alebo na vystupe zo zariadenia, zabudovany

filter z nehrdzavejucej ocele je umiestneny v nadrzi na vodu;

» Testizolaéného odporu, izolaény odpor =5 MQ;
» Skontrolujte odpor uzemnenia <4Q;

» Otestujte kapacitu kompresora a ventildtora. Ak je utlm kapacity vacsi ako 10 %,
kapacitu treba vymenit.

. ——— Ocelovy
Filter _~ filter
Filtra¢ny prvok

/ Montazny
zavit
Skrutkovaci
uzaver
YiElREJess Zabudovany filterz __

nehrdzavejucej ocele
Dva filtre beZne pouZivané v nasej spolocnosti

2.4 Analyza poruch a rieSenie problémov

Ked' zariadenie zisti poruchu, na displeji sa striedavo zobrazuje teplota a kéd poruchy
"Exx". Ak sa vyskytne viacero poruch, mbzete stlacit

<Nahoru> alebo <Dole> pre prepnutie na zobrazenie réznych poruch. Stlacenim
tlacidla <Nahoru> alebo <Dole> sa kéd poruchy zobrazi pevne. Po 5 s sa mbze opat
striedavo zobrazovat teplota a kéd poruchy. Kédy poruch a pokyny st zobrazené v

nasledujucej tabulke
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tabulka:
Poru
cha [Nazov poruchy Analyza poruch Akcia Eliminacna metdda
kod
Nizka A: Skrat/preruseny vodic sondy Odpoved: Skontrolujte, ¢i nie je
oda nizkej teploty vody B|Ziadne dalsie uvofneny vodié sondy
EO1 Nizkoteplotnd vodna sonda jecerpadla, ziadny
poruc . X
poskodenad dalsi vykon B: Vymente sondu
ha sondy
A: Nedostatocny prietok A: otestujte vodovodné
, . |potrubie B: vycistite okolie
Nizka vody B: Nedostatocné e ibg
E02 |voda nizkoteplotny ohreVC: vycistite prach na
K R S vody kondenzatore
a
upozornenie na C: Prilis vela prachu
teplotu
A: clean okolité
Odpoved: ZIé vetranie potreby
B: Unik chladiva B: Skontrolujte miesto
Zastavte
Porucha tlaku C: Kondenzacny ventilator nie je uniku C: Skontrolujte
kompresor,
kompresora v prevadzke .
nezastavujte ventiltor
EO3
D: prilis vela prachu vo filtri Cerpadlo .
D: upratovanie prachu
E: poSkodeny tlakovy spinac
P v ysp E: skontrolujte, ¢i tlakowvy
spinaC a pripojenie nie s{
uvolnené
A: Napdjanie je mimo fazy/ A: Skontrolujte napdjanie
mimo faz
H B: Prepnite [ubovolné dve
Alarm 2 B: Nespravny sled faz C: fazové vedenia
E04 Zastavenie stroja . L.,
postupnost Trojfazova nesymetria C: Skontrolujte napajaci obvod
faz . + (i .
D:  Nastranke fiza je D: Vymerite chranic sledu faz
poskodeny chranic postupnosti
A: VyCistite potrubie
B : kontrola vstupného a
A: Potrubie studenej vody je P
o o . vystupného potrubia
Nizkoteplotnd voda zablokované B: Privod a odvod JePokraEujte v Eerpan
£05 — zapojeny opacne Jvygok vstupu sa C: Skontrolujte sacie potrubie a
; . - . , utiahnite ho
upozornenie C: Sacie potrubie je netesné |zastavi
. , e pevné
D: Prietokovy spina¢ je
poskodeny D: skontrolujte prietokovy

spinac a vymerite ho
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Alarm spinaca

hladiny vody

Odpoved: V nadrzi na vodu nie

je dostatok kvapaliny

Zastavenie ohrevu
vody s nizkou

teplotou

A: Doplrite vodu (az po

Standardnu hladinu kvapaliny)
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a vodas

normalnou teplotou

Oblast)

A: Znelistenie kondenzatora

B: Unik fludru

Odpoved: Vycistite prach

B: Skontrolujte bod Gniku

£07 |Pretaenie C: Clean okolité
kompresora C: zapojenie privodu a odvodu potreby
Zastavte kompresor
D: Teplota kruzku je prilis vysoka D: Umiestnite zariadenie n a
dobre vetranom mieste
Nizka
| Zastavte
gl (m Odpoved: Teplota vody v
EO8 izk kompresor, A: Skontrolujte adhézie relé
nizka  \7ariadent je prili§ nizka
nezastavujte
teplota vody
Cerpadlo
A: Skrat/preruseny vodi¢ A:  Sonda terminal a
replota teplotnej vodnej sondy Pokracujte v Cerpanilpripojenie
zvySok vystupu sg
E09 porudg: Teplotna sonda vody je , Riadok
h dnej sond rastav
avo ¢ 3
y y poskodena B: Vymerite sondu
Odpoved: Skontrolujte, Ci je
tam spatnd vodanastranke a
m cei | Ci je vodny kanal zablokovany.
U] SR IS Nedostatocény prietok PesiEnie i5E
E10 (vody s normalnoy o B: Vycistite okolité potreby
vody B: Nedostatoéné vykurovanie pri
teplotou
normalnej teplote
vetranie
Alarm nizkej teploty
d 4| Zastavte
vody s normalnounggpoved: Teplota vody v
E11 teplot kompresor, A: Skontrolujte adhézie relé
eplotou zariadenti je prili§ nizka
nezastavujte
Cerpadlo
Odpoved: Vodovodné potrubie
Odpoved: Skontrolujte ¢
je pri normalnej teplote
3 ¢ije na stranke ¢
Dopravne zablokované
0020 . na je nareznej hlave spatna voda
upozornenie ;
E12 B: Vstup a vystup je pripojeny Zastavenie ohrevu ¥ |
normalnu teploty ? B: Skontrolujte vstupné a
opacne vody s normalnou
vody vystupné potrubie

C: Pri normalnej teplote
dochadza k netesnostiam vo

vodovodnom potrubi

D: Prietokovy spinac je

poskodeny

teplotou

potrubia

spinaca

C: Skontrolujte pripojenie

D : Zmena prietokového

[Poznamky] : Ak je potrebné poruchu resetovat’ rucne

24

modzeporuchu resetovat’ stlacenim




tlacidla <A > na 3 sekundy a porucha sa po odstraneni poruchy spusti automaticky.
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Kapitola  3Dro6tovy podavac

3.1 Instalacia droteného podavaca

Krok 1: Pripojte zvdracku a poddavac drotu.

Krok 2: Zostavte mechanizmus podavania dr6tu a vyvedte z neho drot stlacenim

tlac¢idla “Manudlne podavanie”. Upevnite mechanizmus poddvania drdtu na

podavac drotu a utiahnite ho skrutkou.
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3.2 InStaldcia a vymena zvaracieho drétu

Zaveste cievku zvaracieho drotu na hriadel cievky v podavaci droétu.

Zvolte priemer drazky kotu€a na podavanie drotu. Uvolnite regulator napatia
poddavaca drotu a prevedte zvaraci drot cez dyzu na vedenie drotu. Zarovnajte ho s

drazkou kolieska na podavanie drotu a utiahnite regulator napatia.
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Tension Regulator Releaseds

Wire Lead+’

Tension Regulator Tightened<

Nastavte napatie regulatora napatia, aby ste umoznili stabilné podavanie drotu.

Ruénym poddavanim privadzajte drot do dyzy na podavanie drotu.

Feeding Direction+

Wire Through-

28
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3.3 Prevadzka podavaca drotu

< AR LIRS XA

Wire Feeder of Laser Welding Machine

RarTooLs

Running

"E

Setting

A— f—

IELAFERT ms =17

?e\ayf\eeding ms Run
JELLEE mm/s

Feeding Speed mm/s

#ELIERE mm

Filling Distance mm

o EIHIEE mm Frflixis FanaEkh LT

Pumpback Distance mm Manual Feeding Manuzl Pumpback Simulation run

3.3.1 Tlacidlo a indikatory

Nastavenie: prepinanie funkcii. Sivisiace parametre sa daji upravit pomocou “+” a

Spustit: Stlacenim tohto tlacidla potvrdte dokoncenie nastavenia.

Manudlne podavanie: stlacte a podrzte tlacidlo, aby sa drot podaval nepretrzite,
kym ho neuvolnite.

Manudlne pumpovanie: stlacte a podrzte tlacidlo, aby sa vodic¢ nepretrzite tahal
spat, kym sa neuvolni.

Simuldcia spustenia: stlacte a podrzte tlacidlo, aby sa drot podaval nepretrzite
podla nastaveného parametra. Ak je to mozné, dr6t sa bude nepretrzite
odtahovat podla nastaveného parametra.

uvolnené.

Rychlost podavania: rozsvieti sa, ked' je zvolena. Ked' je zapnuta, rychlost
podavania drotu mozno nastavit pomocou tlacidiel "+

Oneskorené podavanie: rozsvieti sa, ked' je zvolené. Oneskorenie poddavania
drétu moZno nastavit pomocou tladidiel "+" "-", ked je zapnuté.

Vzdialenost plnenia: rozsvieti sa, ked' je vybrana. Ked' je zapnutd, vzdialenost

plnenia dr6tu mozno nastavit pomocou tlacidiel "+

29
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@ Pumpback Distance: rozsvieti sa, ked je vybrana. Ked je zapnuta, vzdialenost
pumpback sa da nastavit pomocou tlacidiel "+" "-".

Chod: pri beZnej prdci sa leskne a pri nastaveni svieti nepretriite.
Nastavenie: leskne sa pod stavom nastavenia.

Obrazovka displeja: na zobrazenie parametrov pocas nastavovania a zobrazenie
rychlosti poddvania drétu pocas chodu.

3.3.2 Nastavenie parametrov

Udaje Rozsah Jednotka Odportcana hodnota
Oneskorenie kfmenia 0-999 ms 002
Rychlost podavania 0-99.9 mm/s 015
Vzdialenost plnenia 0-999 mm 07.0
Vzdialenost ¢erpadla 0-99.9 mm 09.0

Poznamky: Po zmene parametra sa pri opdtovnom spusteni stale predvolia udaje z
posledného vypnutia. Méze poméct zakaznikovi rychlo obnovit poslednu dlohu. Ak
chcete obnovit vyrobné nastavenie po zmene parametra

moZete sucasne stladit tlacidlo "+" - "na 3 sekundy. Po 3 sekundach sa na obrazovke

zobrazi" 888 ", Co znamen3, Ze sa obnovi vyrobné nastavenie.
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3.4 RieSenie problémov s podavacom drétu

drotu a slabé
podavanie

drétu

menej ako 30 stupriov

S/N | Poruchy Dévod Riesenie
24V napdjaci kabel sa prerusi Vymena napajacieho kabla
1 LED diéda ] . . ] .
napdjania nie je Zlyhanie vypinaca napajania Vymena vypinaca
zapnutd
Zlé zvaranie / odpojenie vnutornych Vymente zastrcku a skontrolujte
drot vo vnutri spinacej zastrcky zvaracej spojovaci vodi¢
hlavy
Zlyhanie motora na podavanie drétu Vymerite motor na poddvanie drotu
Mimo drotu Vymernte kotuc so zvaracim drotom
Uvolnena zastrcka motora na karte pohybu | Znovu zapojte
Zvaraci drot zauzleny Uvolnite regulator napatia a
Podavanie previjanie kabla
2 drétu Drétend kfimna trubica zauzlena Vyrovnajte drétenu privodnud rarku
, . Zvaraci drot je zablokovany na vystupe Nastavte vodiacu rarku drotu tak, aby|
zlyhava pri .
bola zarovnana
. podavac drétov
prevadzke s vystupom podavaca drotov
, . Zablokovana privodnd hadicka Vymerite drotenu privodnu rarku
zvaracej
Nedostato¢né napatie Uvolnite kotucovu brzdu zvaracieho
hlavy drotu
Riadiaca doska zlyha Vymeirite riadiacu dosku
Zvaraci drot je zauzleny vo zvaracej Odstrarite zauzlenu Cast a previfite ju
navijak drotu drot
Nesulad alebo opotrebovanie drétenej Vymerite drétenu privodnd rarku
privodnej rurky
Nespravne podavanie drotu na cievke Vymerite navijak na podavanie drotu
Nespravne napnutie reguldtorom napatia Uprava napitia
Zlyhanie motora na podavanie drotu Vymerite motor na poddvanie drotu
o Karta jednotky zlyha Vymena karty jednotky
Nestabilna
3 Zaseknutie drotenej privodnej rurky umiestnite alebo vy¢istite drotenu
rychlost privodnu rurku.
o Uhol ohybu drotenej privodnej rarky je Rarku na poddvanie drotu polozte
podavania rovno ako

¢o najviac

Deformacia drétenej privodnej rarky po

vytlacanie

Vymerite drétenu privodnt rarku
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3.5 Denna udrzba podavaca drotu

3.5.1 Denna udrzba

Ak sa podavac drotu nepouziva, mal by sa vypnut a umiestnit na chladné a suché
miesto mimo dosahu prachu.

Na podavac drotov nekladte iné predmety, aby nedoslo k jeho poskodeniu.

Pred inStalaciou nového navijaka zvaracieho drétu vyfuknite vnutro podavace;j
trubice stlatenym vzduchom, aby ste odstranili necistoty v poddvacej trubici
drotu.

Vodiaca rurka drotu musi byt hladka, bez vytlacania, deformacie a prehybania.

Pravidelne Cistite prach v stroji a kontrolujte plynulost otacania a hlu¢nost
motora.

3.5.2 Upozornenia

a. Operacné prostredie

Toto zariadenie je urcené na poutZitie v interiéri a jeho stupen ochrany je IP2X.
NepouZivajte ho tam, kde su dostupné kvapky vody a dazdové kvapky.

PouZivajte ho pri teplote okolia od - 10 °C do 40 °C.

Neumiestiiujte ho na stol so silnymi vibraciami alebo velkymi narazmi.

b. Pouzivanie Pozornost

Pri inStaldcii kotuca zvdracieho dr6tu alebo pri vkladani zvaracieho drotu do
vodiacej trubice drotu nenoste rukavice, aby ste predisli nehodam pri navijani
sposobenym rotaciou rotujucich casti.

Potvrdte prosim hmotnost cievky na zvaraci drot. Hmotnost zvaracieho drotu
nesmie byt vacsia ako 20 kg. V opacnom pripade mozZe cievka so zvaracim
drotom spadnut.

Pocas zvarania zatvorte pravi boénu dosku, inak méze doéjst k drazu elektrickym
prudom alebo k nehode pri navijani v désledku rotacie.

Pred zvaranim skontrolujte, ¢i je koncovy kryt hriadela disku utiahnuty
v opacnom pripade mozZe zvaraci kotu¢ odpadnut v dosledku sklonu zvaracieho

kotuca.
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3.6 Doplnkova regulacia automatického podavania drotu

. Zapnite privod kabla na paneli HMI.
. Nastavte vykon na O W.

. Stlacte a podrizte tlacidlo spuste hlavy, nastavte rychlost podavania drotu na
nizku rychlost (rychlost podavania 015-025).

. Podla tesnosti podavania drétu otacajte dvoma nastavitefnymi otocnymi
objimkami regulatora napnutia, kym sa droteny kotuc nebude otacat
rovnomernou rychlostou (je

musi byt zaistené, Ze privodna rurka drotu je hladka bez ohybania).

. Rychlost podavania drotu a ostatné parametre sa reguluju ru¢ne podla vykonu
procesu.
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Kapitola  4Laserové zvaranie Hlava

4.1 Pripojenie mechanizmu podavania drotu k hlave na laserové spracovanie

»  Skrutka M2,5*5 sa pouziva na upevnenie bloku na podavanie dr6tu na ruénu
hlavu.

» Utiahnite blok adaptéra na privod dr6tu pomocou skrutky M4 * 12. Uhol
poddavania dr6tu regulujte nastavenim uhla adaptérového bloku.

Vzdialenost podavania mozno nastavit uvolnenim skrutky.
Zaistite hadicu na privod dr6tu pomocou skrutky M5 * 4.

Demontujte dyzu na podavanie drotu.
Stlacenim tlacidla ruéného poddvania na paneli vyvediete drot.

Prestrcéte zvaraci drot cez dyzu na podavanie drotu a dyzu na podavanie drotu
opat nasadte na zostavu na poddvanie drotu.

Upevnite zostavu poddavania drotu na laserovu hlavu.

®e @®0® VvV V

Nastavte uhol podavania drotu tak, aby sa laserovy IU¢ vyrovnal so zvaracim drétom.

% Zvaraci drot na nainstalovanom navijaku nesmie byt zauzleny, inak musi byt drét
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sa harovnat.

% Urdcite ohnisko zvarania, vyrovnajte stred zvaracieho drétu so stredom kmitania
lasera a zaistite vietky skrutky.

4.2 Demontaz a montaz ochrannej SoSovky

4.2.1 Demontdaz a montaz krycieho skla
Pressing Ring+

Focus Lens+

Cover Glass+
Focus Lens Holder<

<)
Seal Ring \\"’\_f

. V bezprasnom prostredi odskrutkujte skrutku drziaka zaostrovacieho objektivu a
vyberte drziak zaostrovacieho objektivu. Otvory musia byt utesnené papierom s
texturou, aby sa zabranilo tvorbe prachu.

. Vyberte tesniaci krdzok a krycie sklo pomocou ndstroja na Cistenie alebo vymenu objektivu.

4.2.2 DemontaZ a montaz spodného krycieho skla

Cover Glass
Holder

Cover Glass

Seal Ring

. Ruéne uvolnite skrutku krycieho skla a vytiahnite drziak. Otvory musia byt
utesnené papierom s texturou, aby sa zabranilo tvorbe prachu. Toto krycie sklo

je vonkajsie z dvojitych krycich skiel.
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. Odstrante tesniaci krdzok a opatrne vyberte krycie sklo na vycistenie alebo
vymenu.

4.3 Denna kontrola

Water In/Out

Gas Water Out/In

. Pred kazdodennym pouzivanim skontrolujte, ¢i je krycie sklo znedistené, a v
pripade potreby ho vymeirite.

Pred kazdodennym pouzivanim skontrolujte, ¢i nie je konektor QBH uvolneny, a
uistite sa, Ze sa zdmok netrasie, kym moze normalne fungovat.

. Pred kazdodennym pouzivanim skontrolujte, ¢i nie je medena dyza zablokovana
a ¢i je medzi medenou dyzou a bezpec¢nostnym zdmkom vodivy. Ak je
zablokovana a

zvaraciu trosku nemozno odstranit, vymente medenu dyzu. Ak je vodivost slab3,
vymente medenu dyzu.

. Pred kazdodennym pouzivanim skontrolujte, ¢i nedochadza k uniku vody do
elektroinstalacie.

. Dbajte na spravne pripojenie plynu (uprostred) a vody (na oboch strandach, jeden
vstup a jeden vystup), ako je znazornené nizsie. Plynové aj vodovodné potrubie
maju priemer @ 6 mm.
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Kapitola5 HMI

Handheld Laser Welding Control System

40
v

English
Laser Power 300w Pattem
Laser Freq 1000Hz Wobble Freq
PWM 100% Wobble Size Process

Laser - Gas-Manual - Process No 0 Monitoring
Wire Feeding - ScaleWeld - Safety Lock &

5.1 Domov

.: zadanie multifunkcie “Weld/Cut/WeldSeam Clean/Remote Clean”.
Vykon lasera: vystupny vykon lasera od 0 do 2000 W.

Vzor: Zvaranie bodovym zvdranim alebo kmitavym zvaranim.

Laser Freq: pocet laserovych impulzov, ktoré laser emituje za sekundu.
Frekvencia chvenia: 0-200 Hz.

PWM: pomer trvania impulzu k pulznému cyklu, 0-100 %.

Velkost kmitania: na nastavenie Sirky bodu ¢iary 0-5 mm pri kmitavom zvarani.
Laser: zapnutie/vypnutie lasera.

Podavanie drétu: zapnutie/vypnutie podavania drétu.

ScaleWeld: zapnite, ked' je potrebné bodové zvaranie.

Gas-Manual: kontinualne fukanie plynu pre nezavisly test.

Cislo procesu: Celkovo je mozné uloZit 16 procesov vratane vietkych parametrov

pre rozne aplikacie.

Bezpeénostny zamok: zobrazi stav bezpeénostného zamku. Zelena farba
oznacuje vodivost a siva farba nevodivost.

Nastavenie: vstupte do podmenu zakladného nastavenia alebo nastavenia galvoregulatora a
upravte parametre.

Proces: vstup do podmenu procesu na Upravu parametrov alebo vyber procesu pre
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bezi.

. Monitorovanie: zobrazi sa ¢ervenou farbou, ak sa vyskytne vystraha. Vstupte do
podmenu na kontrolu stavu a poruch I/0.

. E : uzamknut HMI, aby sa zabranilo omylom dotkndt sa obrazovky inymi
osobami v pripade vypnutia alebo zapnutia lu¢a, ked obsluha zvara alebo

ladenie. PouZiva sa na zaistenie bezpecnosti obsluhy. HMI je moZzné uzamknuat

alebo odomknut kliknutim na zna¢ku zamku.

. E : vyber jazyka.

5.2 Nastavenie

5.2.1 Zakladné nastavenie

Gas in Advance

Gas Delay

Beam Of Delay

Max Power

Alarm Signal

N reak Durafion

stUpania.

300ms

200ms

100ms

On Power

Off Power

2022-04-20 17:52:26

Galvo Sefting Basic Sefting.

Ascend 200ms

Descend 200ms

Process

]

Monitoring

o

Plyn v predstihu: trvanie vybuchu plynu od zapnutia lasera po vystrelenie luca.
Oneskorenie plynu: trvanie fukania plynu po vypnuti lasera.

Oneskorenie vypnutia luca: trvanie strelby po vypnuti lasera. Pouziva sa na
vypnutie zvaracich drotov.

On Power: potiatoény vykon procesu stipania. Nastavuje sa podla dizky
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. Off Power (Vypnuty vykon): konciaci vykon procesu zostupu. Nastavuje sa podla
trvania zostupu.

Stupanie: trvanie od zapnutia po nastavenie vykonu po zapnuti luca.
Zostup: trvanie od nastaveného vykonu po vypnuty vykon po vypnuti luca.

Maximalny vykon: nastavte podla menovitého vykonu presného lasera. Limit
maximalneho vykonu je 2000 W.

Signal alarmu: PNP 24V ucinny.

NozzleBreak Duration (Trvanie prerusenia dyzy): trvanie snimania Iuca, ked dyza
docasne nie je v kontakte s obrobkom. LU¢ sa vypne, ak je trvanie bezkontaktnej
strelby

dlhsSie ako NozzleBreak Duration.

. ScaleWeld Duration: nastavte trvanie snimania lic¢a podla aplikacie bodového
zvarania.

ScaleWeld Interval: interval vypnutia lu¢a pri bodovom zvarani.

5.2.2 Nastavenie Galvo

Galvo Setting Basic Setling

Wobble - Wobble Size T

Pattern —_ Waobble Freq 100Hz

X Center Offset

Monitoring

. Wobble: zapnutie/vypnutie funkcie kmitania ¢erveného IG¢a. PouzZiva sa len na
uvedenie ¢erveného lU¢a do prevadzky.

. Vzor: linia alebo bodka.
. Velkost chvenia: 0-5 mm rozsahu Ciary.
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. Frekvencia kmitania: 0-200 Hz nastavitelna podla procesu.

. X Center Offset: zarovnanie na stred. Vyrovnanie nosnika sa ma v zasade vykonat
pred vyrobou zo zdvodu a dalSie mierne nastavenie na vyrovnanie so stredom
zvaracieho drétu by sa mohlo vykonat

ak je to potrebné na poddavanie drétu. Nezmyselné nastavenie je zakdzané.

. X Magn: je potrebné ho odladit pred vyrobou zo zdvodu a v pripade potreby je
mozné ho dalej mierne upravit.

' Nastavenie nezmyselnosti je zakazané.

5.3 Proces

Process

16:55:02
A
No Feeding

Home

Sheet Thickness (mm) Power (W) PWM (%) Freq (Hz) I
X

MATL 00 300 100 1000 Setting
SS 1.0 600 100 1000
800 100 1000

1000 100 1000
Monitoring

-

Process No ( Import Shutdown save

o Feeding I8 . . o . n
_ ‘: na prepinanie medzi podavanim po dréte a bez drétu.
Cislo procesu: ¢islo beZiaceho procesu. Kazdy parameter procesu je mozné

upravit a ulozit.

Import: import vybraného &isla procesu pre operaciu.

Shutdown-save (UloZit vypnutie): kliknutim na toto tlacidlo uloZite upraveny proces.

Obnovit: kliknutim na toto tlacidlo obnovite predvoleny proces.
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5.4 Monitorovanie

Monitoring

Setting

Safety Lock

Chiller
Galvo IO

Process
LaserEnable

Gas Valve

Wire Feeding

DA &

10.0 Spinac zvdracej hlavy: stav tlacidla spuste hlavy.

10.3 Bezpecnostny zamok: indikuje, ¢i je hlava v kontakte s obrobkom. Pri
kontakte je povolené laserové snimanie.

13.0 Galvo 10: stav vstupu.

Q0.2 LaserEnable: vystupny stav signalu povolenia lasera.
Q0.4 Plynovy ventil: vystupny stav plynového ventilu.
Q1.1 Podavanie drotu: napajaci signal podavaca drotu.
Laser: zeleny-normalny, ¢erveny-abnormalny.

Chladenie: zelena-normalne, ¢ervena-abnormalne.

HMI Panel-LaserCard Comm: stav komunikacie z HMI panelu na laserovu
riadiacu kartu. zelena-normalne, ¢ervena- abnormalne.

HMI Panel-GalvoCard Comm: stav komunikacie z panela HMI na kartu galvo
motion. zelena - normdalne, ¢ervena - abnormalne.
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5.5 Funkcia Prepinac

MultiFunc Switch

@ Assembly Replacement-WELD

MFG Setting
[ 4
we

Para Restore
About Feeding Adjusting

Mount welding nozzle (1) to extension tube. Tighten wire
feeding mechanism by 2xM2.5%5 bolts if wire feeding is required.

Na strdnku multifunkéného prepinaca vstupite kliknutim na Iogo. v ¢asti "Home”.

strana.

Zvaranie: zobrazte schému vymeny zostavy. Moznost dyzy je mozné vybrat
kliknutim na tla¢idlo “dalej".

Rez: zobrazte schému vymeny zostavy.
WeldSeam Clean: zobrazte schému vymeny zostavy.

Dialkové Cistenie: ukdzte schému vymeny zostavy.

Prepinac funkcii: vyberte pozadovanu funkciu a kliknutim na “Prepina¢

funkcii” vstupte do podrozhrania vybranej funkcie.

Nastavenie MFR: Obnovenie predvoleného tovarenského nastavenia pomocou 1
tlacidla. Vycisti vSetky prisposobené parametre. Upozornenie.

. O: Zobrazte verziu hardvéru, ako je panel HMI, karta laserového ovladania a
karta galvo pohybu.
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5.6 Pomocna funkcia

5.6.1 Rez

a. Konfiguracia

_ Nozzle Holder

i_ —— Cutting Nozzle

. Rucné laserové rezanie je jednou z funkcii 3 v 1.

. Odstrante mechanizmus podavania drotu a zvaraciu dyzu a namontujte reznu
dyzu na predlZovaciu trubicu.

. Vyberte CUT funkcia a upravte strdnku  proces parametre ako .
podla poziadavky procesu.

b. Funkcia:

Laserovy lU¢ vystreluje na povrch obrobku, aby obrobok dosiahol bod tavenia alebo
varu. Sucasne vysokotlakovy plyn sibeZne s li¢om odfikne roztaveny alebo splyneny
kov. Pohybom relativnej polohy medzi li¢om a obrobkom sa na materidli nakoniec
vytvori Strbina, aby sa dosiahol Ucel rezania. Ruéné rezanie sa beZne pouZiva pri
rezani plechov, Zeleziarskeho tovaru, elektrickych spotrebicov, pri vyrobe plechov a v
inych odvetviach.

c. Funkcia:

Priatelské, flexibilné a jednoduché ovladanie.
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d. Nastavenie

softvéru Domov:

2022-04-20 18:04:51

AR, Sy )
Laser Power 300W A
Setting

Handheld Laser Cutting Control System

Laser Freq 1000Hz
PWM 100% Process

Safety Lock &

Vykon lasera: vystupny vykon lasera od 0 do 2000 W.

Laser Freq: pocet laserovych impulzov, ktoré laser emituje za sekundu.
PWM: pomer trvania impulzu k pulznému cyklu, 0-100 %.

Laser: zapnutie/vypnutie lasera.

Gas-Manual: kontinualne fukanie plynu pre nezavisly test.

Cislo procesu: Celkovo je mozné uloZit 16 procesov vratane vietkych parametrov
pre rozne aplikacie.

Bezpeénostny zamok: zobrazi stav bezpeénostného zamku. Zelena farba
oznacuje vodivost a siva farba nevodivost.

Nastavenie: vstupte do podmenu zakladného nastavenia alebo nastavenia galvoregulatora a
upravte parametre.

Proces: vstup do podmenu procesu na Upravu parametrov alebo vyber procesu
na spustenie.

Monitorovanie: zobrazi sa ¢ervenou farbou, ak sa vyskytne vystraha. Vstupte do
podmenu na kontrolu stavu a portch I/0.

. E : uzamknut HMI, aby sa iné osoby omylom nedotkli obrazovky v pripade
vypnutia alebo zapnutia lica, ked obsluha reze alebo

ladenie. PouZiva sa na zaistenie bezpecnosti obsluhy. HMI je mozné uzamknuat

alebo odomknut kliknutim na znaéku zdmku.
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Zakladné nastavenie

2022-04-20 18:06:20

Galvo Setling ‘Basic Setting

Gas in Advance 300ms
Gas Delay 200ms

Beam Off Delay 100ms Process

Max Power

Monitoring

Alarm Signal

No: ak Duraion &

Plyn v predstihu: trvanie vybuchu plynu od zapnutia lasera po vystrelenie luca.
Oneskorenie plynu: trvanie fukania plynu po vypnuti lasera.

Oneskorenie vypnutia lUc¢a: trvanie strelby po vypnuti lasera. Pouziva sa na
roztavenie pripadnej prilnavosti alebo otrepov.

Maximalny vykon: nastavte podla menovitého vykonu presného lasera. Limit
maximalneho vykonu je 2000 W.

Signal alarmu: PNP 24V udinny.

NozzleBreak Duration: trvanie snimania luca, ked'je tryska docasne
nie je v kontakte s obrobkom. Lu¢ sa vypne, ak je doba bezkontaktnej prevadzky

dlhsia ako doba trvania NozzleBreak.

45




TOPtek Laser|

Nastavenie Galvo

Galvo Setting Basic Setting

Process
X Center Offset

Menitoring

. X Center Offset: zarovnanie na stred. Vyrovnanie li¢a sa ma v zasade vykonat
pred vyrobou zo zdvodu a dalSie mierne nastavenie na vyrovnanie so stredom
rezného objektu sa moze vykonat, ak je to potrebné na rezanie. Nezmyselné
nastavenie je zakazané.

. X Magn: je potrebné ho odladit pred vyrobou zo zavodu a v pripade potreby je
mozné ho dalej mierne upravit.

. Nastavenie nezmyselnosti je zakdzané.

5.6.2 WeldSeam Clean

a. Konfiguracia

Clean Tube

Rucné laserové Cistenie zvarovych Svov je jednou z funkcii 4 v 1.
Odstrante mechanizmus podavania dro6tu, zvaraciu dyzu a predlZzovaciu trubicu.
Namontujte Cistu rarku.

Vyberte funkciu WELD SEAM CLEAN a upravte parametre procesu podla
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poZiadavky na proces. b.Funkcia

Odstrante farbu a natery kovu alebo skla.

Rychle odstrafiovanie hrdze a r6znych oxidov.

Odstrante mastnotu, Zivicu, lepidlo, prach, Skvrny a zvysky z vyroby.
Odstranenie farby, hrdze a oleja pred zvaranim alebo lepenim a Uprava oxidov a

zvySkov po zvarani.

Cistenie plesni, ako su plesne pneumatik, elektroniky a potravin.

Osetrenie oxidmi, odstrafiovanie naterov a hrdze pri vyrobe alebo udrzbe
leteckych zbrani a lodi.

c. Funkcia

Nizka spotreba, maly rozsah skenovania, flexibilna a jednoducha obsluha.

d.Nastavenie softvéru

Domov:

Control System-Handheld WeldSeam Clean

Laser Power

Laser Freq Wobble Freq

PWM Clean Width Process

- Gas-Manual - Process No Monitoring
Safety Lock &

Vykon lasera: vystupny vykon lasera od 0 do 2000 W.
Laser Freq: pocet laserovych impulzov, ktoré laser emituje za sekundu.

Frekvencia chvenia: 0-150 Hz.

PWM: pomer trvania impulzu k pulznému cyklu, 0-100 %.
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Sirka €istenia: na nastavenie $irky ¢iary 0-10 mm pocas Cistenia.

Laser: zapnutie/vypnutie lasera.

Gas-Manual: kontinualne fukanie plynu pre nezavisly test.

Cislo procesu: Celkovo je mozné uloZit 16 procesov vratane vietkych parametrov
pre rozne aplikacie.

Bezpecnostny zdmok: zobrazi stav bezpecnostného zamku. Zelena farba
oznacuje vodivost a siva farba nevodivost.

upravte parametre.

Proces: vstup do podmenu procesu na Upravu parametrov alebo vyber procesu
na spustenie.

Monitorovanie: zobrazi sa ¢ervenou farbou, ak sa vyskytne vystraha. Vstupte do
podmenu na kontrolu stavu a portch I/0.

. E : uzamknut HMI, aby sa iné osoby omylom nedotkli obrazovky v pripade
vypnutia alebo zapnutia lu¢a, ked obsluha Cisti alebo

ladenie. PouZiva sa na zaistenie bezpecnosti obsluhy. HMI je mozné uzamknuat

alebo odomknut kliknutim na zna¢ku zamku.

Zakladné nastavenie

Galvo Setting

300ms
Gas Delay 200ms

Beam Of Delay 100ms Process

Max Power

Monitoring

Alarm Signal

. Plyn v predstihu: trvanie vybuchu plynu od zapnutia lasera po vystrelenie luca.

. Oneskorenie plynu: trvanie fukania plynu po vypnuti lasera.
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. Maximalny vykon: nastavte podla menovitého vykonu presného lasera. Limit
maximalneho vykonu je 2000 W.

Signal alarmu: PNP 24V udinny.

. NozzleBreak Duration (Trvanie prerusenia dyzy): trvanie snimania luca, ked' dyza
docasne nie je v kontakte s obrobkom.

Luc sa vypne, ak je doba bezkontaktnosti dlhsia ako doba trvania NozzleBreak.

Nastavenie Galvo

2022-04-20 18:08:59

Galvo Setting Basic Setting

wobble () wobble Size 5.0mm

Pattem — Wobble Freq 100Hz

X Center Offset

Menitoring
: 4 X Magn

Wobble: zapnutie/vypnutie funkcie kmitania ¢erveného IGc¢a. PouzZiva sa len na
uvedenie ¢erveného lu¢a do prevadzky.

Vzor: na Cistenie je k dispozicii iba linka.
Velkost chvenia: 0-10 mm rozsahu Ciary.

Frekvencia kmitania: 0-150 Hz nastavitelnha podla procesu.

X Center Offset: zarovnanie na stred. Vyrovnanie Ii¢a sa ma v zasade vykonat pred
zo zavodu a dalSia mierna Uprava na vyrovnanie s Cistiacimi predmetmi by sa

mohla vykonat, ak je to potrebné na Cistenie. Nezmyselné nastavenie je

zakazané.

. X Magn: je potrebné ho odladit pred vyrobou zo zavodu a dalej mierne upravit
by sa mohlo vykonat, ak je to potrebné.

. Nastavenie nezmyselnosti je zakazané.
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Kapitola 6 Priloha

6.1 Tabulka moznosti zvaracej dyzy a dyzy na podavanie drotu

Welding Nozzle Option
In out —
PN Item Image tamner | Camer Butt |Wire Dia. (mm}| Oty
Inside
120W50513E | Corner @) S 1
Mozzle 't'.
120W50514E | re ﬂ 0.8-1.2 2
amm | ) 2 Q|0 EL
120ws0s15E | Nre n 1.2-1.6 1
L6mm a 2 0 |89 21
[} 1
Flat Corner l {
120w505248 | 0" h O | 0O - - 1
¢ 3
Wire
120W50517E i 0.8-1.2 1
e B o0
1§ 1
Wire / |
120W50518E | rH O O 1.2-1.6 1
1§ 1
Feeding nozzle option: & ™ =
(11.0: 0.8-1.0 wire
(@1.2: 1.2 wire id Hd b
E1.6: 1.4-1.6 wire
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6.2 Odstranovanie problémov Tabulka

Poruchy Zaver Riesenie
Komunikacny alarm
Zapojenie Skontrolujte zapojenie a restartujte za 2 minuty.
Panel HMI
1. Restartujte.
Strelba z li¢a nevychadza , 2. Skontrolujte zapojenie.
Laserovy
alarm N - .
3. Skontroluijte, ¢i je laser zasifrovany.
4 . Skontrolujte stav pevného uzamknutia QBH, ak je blokovanie optického
rozhrania pod
alarm.
5. Vymente QBH, ak alarm zostava prerusovane alebo nepretrzite.
1. Ak je indikacia ¢erveného svetelného li¢a normalna, kyvnite cervenym
svetelnym [U€om, aby ste videli
i je vycentrovana.
Siad 2 . Ak sa mbze normalne kyvat, skontrolujte nastavenie parametrov
Ziadny procesu.
laserovy 3. Skontrolujte, i je lu¢ uzamknuty alebo Ci je zaostrenie nespravne.
alarm 4 . Skontrolujte, €i v hlave nedochéddza ku kontamindcii optiky alebo &i laser
moze fungovat
nezdvisle.
Zapojenie Skontrolujte zapojenie podla bodu 3. Navrhuje sa nezavislé napajanie.
Podavac drétov nefunguje L4 i R c e A . (A
gyl Instalacia Skontrolujte inStalaciu od podavaca drotu k mechanizmu poddvania drétu.
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6.3 Referencna tabulka zvarania

Proces zvarania (s podavanim drotu)

Laser CW vlaknovy laser Napajanie 2000W CL: 60 mm/FL: 150mm
Jadro z vldkien 50uM Plyn N2/Ar Plyn 20 |/min Cistota plynu >099.99
Prietok
MATL Hribka Napajanie PWM Frekvencia Zamerani| Wobble (Wobble Kfmenie Topenie
e
Sirka Frekvencia [Rychlost/priemer Hibka
drotu
SS (podla SS 1,0MM 600W 100% 1000 HZ -1.5 2,0MM (80 HZ 14 mm/s, 0,8 mm 1,0MM
drét) 1,5MM 800W 100% 1000 HZ -2 2,0MM (80HZ 14 mm/s, 1,0 mm 1,5MM
2,0MM 1000W 100% 1000 HZ -2 2,0MM (70HZ 12mm/s, 1,0 mm 2,0MM
3,0MM 1500W 100% 1000 HZ -2 2,5MM |60 HZ 10mm/s, 1,2 mm 2,5MM
4,0MM 2000W 100% 1000 HZ -3 3,0MM  |50HZ 6 mm/s, 1,6 mm 3,0MM
Séria ALS 1,0MM 600W 100% 1000 HzZ 0 2,0MM [70HZ 14mm/s,1,0mm | 1,0MM
2,0MM 1000W 100% 1000 HZ 0 2,5MM  [70HZ 12mm/s, 1,2 mm 2,0MM
(podfa 3,0MM 1500W 100% 1000 HZ -1 2,5MM |60 HZ 10mm/s, 1,2mm | 2,5MM
hlinika
horéik 4,0MM 2000W 100% 1000 HZ -2 3,0MM 60 HZ 10mm/s,1,6 mm | 3,0MM
drét)
MS (podla SS 1,0MM 600W 100% 1000 HZ +2 2,0MM 80HZ 14mm/s,0,8mm | 1,0MM
drét) 2,0MM 1000W 100% 1000 HZ +2 2,0MM 80 HZ 14mm/s,1,0mm | 2,0MM
3,0MM 1500W 100% 1000 HZ +2 2,5MM 60 HZ 10mm/s,1,2mm | 2,5MM
4,0MM 2000W 100% 1000 HZ +2 3,0MM 50 HZ 10mm/s,1,6 mm | 3,0MM
r+
Proces zvarania (bez poddavania dr6tu)
Laser CW vldknovy Napajanie 2000W CL: 60 mm/FL: 150mm
laser
Jadro z vldkien 50uM Plyn N2/Ar Prietok plynu | 201/min Cistota plynu >09.99
MATL Hrabka Napdjanie PWM Frekvencia Zameranie| Wobble Wobble Kfmenie Topenie
Sirka Frekvencia Rychlost Hibka
SS 1,0MM 500W 100% 1000 HZ 0 1,5MM 100 HZ 16 mm/s 1,0MM
1,5MM 700W 100% 1000 HZ 0 1,8MM 100 HZ 16 mm/s 1,5MM
2,0MM 1000W 100% 1000 HZ 0 2,0MM 100 HZ 14mm/s 2,0MM
2,5MM 1200W 100% 1000 HZ 0 2,0MM 80 HZ 14 mm/s 2,5MM
3,0MM 1500W 100% 1000 HZ -1.5 2,5MM 60 HZ 14mm/s 3,0MM
4,0MM 2000W 100% 1000 HZ -2 3,0MM 60 HZ 10 mm/s 3,5MM
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Séria AL-5 1,0MM 500W 100% 1000 HZ 0 1,5MM 100 HZ 16 mm/s 1,0MM
2,0MM 1000W 100% 1000 HZ 0 1,8MM 100 HZ 16 mm/s 2,0MM
3,0MM 1500W 100% 1000 HZ -1 2,0MM 70HZ 14mm/s 2,5MM
4,0MM 2000W 100% 1000 HZ -2 2,0MM 70HZ 14mm/s 3,0MM

MS 1,0MM 500W 100% 1000 HZ 0 1,5MM 100 HZ 16 mm/s 1,0MM
2,0MM 1000W 100% 1000 HZ 0 2,0MM 100 HZ 16 mm/s 2,0MM
3,0MM 1500W 100% 1000 HZ +1.5 2,0MM 80 HZ 14mm/s 2,5MM
4,0MM 2000W 100% 1000 HZ +2 2,0MM 50 HZ 12mm/s 3,0MM

Poznamka: Uvedené parametre su len referencné vzhfadom na rozdielnu hustotu vykonu a kvalitu lti¢a laserov roznych znaciek.
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Pozor

Odporuca sa pouzivat originalne prislusenstvo TOPTEK.

Tento vyrobok je navrhnuty tak, aby optimalne fungoval pri pouzZiti s origindlnym
prislusenstvom TOPTEK. Preto sa dbrazne odporuca pouZivat tento vyrobok s
originalnym prislusenstvom.

Spolo¢nost TOPTEK nezodpoveda za Ziadne poskodenie tohto vyrobku ani za Ziadnu
nehodu spo6sobend pouzitim iného ako origindlneho prislusenstva spoloc¢nosti
TOPTEK.

Upozornujeme, Ze na akukolvek poruchu tohto vyrobku spOsobenu pouzitim
neoriginalneho prislusenstva sa nevztahuje zaruka na vyrobok, ale pouzivatel méze

poziadat o taklto opravu za poplatok.
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