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Dékujeme, Ze jste si zakoupili ruéni laserovou svarecku TOPTEK.
Pfed prvnim pouzitim tohoto stroje si prosim podrobné prectéte tento navod,

ktery vdm pomUZze tento stroj zdatné pouzivat.
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Strucny navod k pouziti

Priprava

sv v

1.Svarecku pripojte k napajeni.

2.Pripojte ochranny plyn. Lze pouzit argon nebo dusik. Doporuceny rozsah tlaku
vzduchu je 0,1 ~ 0,2 MPa.

4.Pripojte mechanismus podavani dratu k laserové hlavé. A zkontrolujte, zda je
podavani dra’_tu normalni. (= Viz strana 32)
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5. Otevrete predni panel svarecky a naplnite chladici nadobu vodou. Pred
uvedenim svarecky do provozu pockejte, dokud teplota vody nestoupne nad 20
°C. (= Viz strana 15)

vrv

6.Otevrete elektrickou ovladaci skfin a zapnéte zafizeni.
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Pouziti

1.Nejprve zapnéte hlavni vypina¢ a poté zapnéte laserovy vypinac (kdyz teplota
chladiciho zatizeni dosahne vice nez 20 °C).

2. Otevrete tlacitko Gas-Manual v operacnim systému a vyzkousejte, zda je pfipojeni
plynu uspésné. Pokud plyn ze svarovaci hlavy vyfukuje, tlacitko zavrete. (s Viz strana
35)

Handheld Laser Welding Control System

Laser Power 300 Pattem
Laser Freq 1000Hz

WM

Monitoring

Safety Lock E

3.Po nastaveni poZadovanych svafovacich parametrii zapnéte tlacitko laseru a
tlacitko podavani dratu.

Setting Handneld Laser Welding Control System
Galvo Seting | Basic Setting

3 Laser Power 300W Patter
300ms er 300w 200ms 2 e m

i 20ms Laser Freq 1000Hz
100ms WM 100%

50ms

Monitoring
10ms ~

4.Zapnéte bezpecnostni sponu. Zajistéte, aby obrobek - svarovaci hlava -
bezpecnostni spona tvofrily elektricky obvod. Pokud jsou laserova hlava a pracovni

plocha jsou v Ghlu 45°. Za¢néte svarovat.
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VAROVANI:

Nasim cilem je neustale zlepSovat a zdokonalovat vyrobky spolecnosti,
takze stroj, ktery pouzivate, se mize mirné lisit od navodu k pouziti. Pokud
dojde k néjakym zménam, budeme vas informovat formou prilozené
stranky, prosime o pochopeni!

V pripadé nejasnosti se obratte na oddéleni poprodejnich sluzeb
spole¢nosti, urcité vam vyjdeme vstfic. Vzhledem k tomu, Ze vstupni a
vystupni napajeci zdroj, laserovy zdroj, laser atd. mohou byt nabité,
zejména vysokonapétovy konec laserové trubice, musite byt pfi pouzivani

opatrni, abyste predesli nebezpedi Urazu elektrickym proudem. Dbejte na

osobni bezpecnost!

Varovani pred laserem
A Pozor na obsah laserového zareni, existuje nebezpeci laserového zareni, pfijméte
prosim opatfeni na ochranu pred laserovym zarenim!

Upozornéni: Elektfina
Obsah elektrickych bezpecnostnich opatieni mlze zpUsobit riziko Urazu elektrickym
proudem a zranéni osob!

Obecna bezpecnostni opatreni
Obecnd bezpecnostni opatreni, pokud nebudete dodrZovat pokyny, mize dojit k
poskozeni a poruse zatizeni.
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Profesionalni vyrobce laserovych CNC zafizeni

Tato pfirucka podrobné seznamuje s instalaci, pouzitim a souvisejicimi kroky
provozu a udrzby rucni laserové svarecky topteklaser. Pred vybalenim, instalaci a
pouzivanim tohoto stroje vénujte pozornost nasledujicim informacim:
Obsluha by méla mit pfislusné technické vzdélani nebo by méla byt vedena
specialni osobou.
Tato pfirucka vam pomdlzZe porozumét tomuto stroji, a proto jej prosim
obsluhujte podle této kapitoly.
Tato prirucka obsahuje mnoho dulezitych rad, které vdam pomohou pracovat
bezpecné, hospodarné, v souladu s mistnimi podminkami a pfi feSeni béznych
problém0. Pokud se budete témito radami fidit, mUZete nejen predejit
nebezpecnym nehodam, snizit ndklady na udrzbu, zkratit prostoje, ale také
ucinné prodlouzit Zivotnost stroje a snizit poruchovost.
Navod by mél byt uloZen vedle stroje, abyste do néj mohli snadno nahlédnout.
Bezpecnostni pozadavky:
Nespravné pouziti laseru mlze vést ke zranéni osob, proto se pred pouZitim
peclivé seznamte s bezpecnostnimi znalostmi o pouzivani laseru, abyste predesli
zranéni osob a zabranili poskozeni tohoto vyrobku nebo jinych vyrobkd k nému
pfipojenych. Aby se predeslo moznému nebezpeci, Ize tento vyrobek pouzivat
pouze v uvedeném rozsahu.
V zadném pripadé nemirte laserem do oci svych ani jinych osob, i kdyzZ je laser
vypnuty, existuje moznost, ze se omylem zapne.
Laser neni hracka a nemély by ho pouzivat déti, osoby s nedostate¢nou
inteligenci nebo osoby, které nerozumi vlastnostem laseru. V takovém pfipadé
muzZe velmi snadno dojit ke zranéni.
Vzhledem k tomu, Ze tento typ laseru je neviditelné svétlo, je prisné zakazano
umistovat do blizkosti zafizeni hoflavé a vybusné predméty, aby nedoslo k
vychyleni laseru a vzniku poZaru.

Vyrobek je uzemnén. Tento vyrobek je uzemnén s vyjimkou uzemnéni
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vodi¢e napajeciho kabelu. Aby staticka elektfina neubliZila lidem, musi byt

zemnici vodi¢ pripojen k zemi. Pfed pouZitim tohoto vyrobku se ujistéte, Ze je
tento vyrobek fddné uzemnén.
f.  Vzhledem k laserovym a vysokonapétovym ¢astem stroje je neprofesionalim
prisné zakazano stroj bez povoleni rozebirat.
g. Je zakazano zapinat pfi nestabilnim napéti, jinak je nutné pouzit stabilizator
napéti.
h. Kolobéh vody musi byt udrZzovan cisty, musi se pouZzivat Cista voda, mineralni
voda a voda z vodovodu nejsou k dispozici.
i. Pokud dojde k poruse stroje nebo k pozaru, okamzité odpojte napajeni.
€ Pfi podezieni na poruchu pfistroj nepouZivejte. Pokud mate podezieni, Ze je
vyrobek vadny, obratte se na poprodejni servis spole¢nosti za Ucelem kontroly a
neprovozujte jej bez povoleni.
€@ Nepracujte ve vybusném prostiedi.
€ Udriujte povrch vyrobku ¢isty a suchy.
Doporucujeme, aby si tuto prirucku precetli vSichni, kdo s timto strojem pracuiji:
Obsluha: Obsluha: zahrnuje osoby, které odstranuji problémy pfi kazdodenni praci,
odstranuji pracovni odpad, provadéji udrzbu stroje a likviduji odpad.

Udriba: véetné personalu Udrzby, generalnich oprav a udrzby.
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Kapitola 1 Zafizeni Uvod

1.1 Uvod a rozsah poutziti svarecky

Rucni laserovy svarovaci pristroj TOPTEK laser méni tradicni metodu svarovani,
pouziva vysoce intenzivni laserovy paprsek jako zdroj tepla pro svarovani a je
vybaven rucni svareci pistoli s rozkmitem, ktera nahrazuje predchozi pevnou
optickou drahu. Jejimi vyhodami jsou jednoducha obsluha, krasny svarovy Sev,
vysokd rychlost svafovani a absence spotiebniho materidlu. Svarovaci aplikace
kovovych material(, jako jsou tenké plechy z nerezové oceli, plechy z uhlikové oceli
a pozinkované plechy, jsou dokonalou alternativou ke konvencénimu svarovani
argonovym obloukem a elektrickému svarovani. Rucni laserovou svarecku lze Siroce
pouzit v kuchynskych skfifikach, schodistovych vytazich, policich, troubach,
nerezovych dvernich a okennich zdabradlich, rozvodnych skfinich, nerezovych
domdcnostech a dalSich odvétvich.

Technologie laserového svarovani ma efekt CiSténi roztaveného bazénu, muze Cistit
svarovy kov a je vhodna pro svarovani stejnych a rlznych kovovych materidld.
Laserové svafovani ma vysokou hustotu energie, coZ je vyhodné zejména pro
svarovani kovl s vysokymi body tani, vysokou odrazivosti, vysokou tepelnou
vodivosti a znacné odliSnymi fyzikalnimi vlastnostmi. Laserové svarovani, které
vyuziva laserovy paprsek s nizsim vykonem nez pfti fezani kovd, tavi material, aniz by

se odparoval, a po ochlazeni se z néj stava souvisla vldknitd struktura.

1.2 Vyhody laserového svarovani

a. Rucni laserova svarecka meéni dosavadni pracovni rezim laserové svarecky a
nahrazuje dosavadni pevnou optickou drahu rucnim svarovacim horakem. Tento
pracovnirezim je nejen vhodny pro svafovani forem, reklamnich znak(, kuchynského
nadobi a dalSich vyrobkd, ale také ucinné Setfi ¢as a snizuje naklady.

b. Rychlost svarovani je vysoka a deformace mald. Po zaostfeni laserového paprsku
Ize diky presné regulaci energie dosahnout malého bodového svarovani a presného

svarovani.
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polohovani, aby bylo moZzné svarovat nékteré presné soucasti.

c. Rucni laserova svarecka je flexibilni pfi svafovani, dokaZe svarfovat na velké
vzdalenosti, svatovat nepfistupné dily a Ize ji pouZzit pro nékteré obtizné svafitelné
materialy nebo oblasti.

d. MUZe se zabyvat vysoce presnym svafovanim forem a muiZe také svarovat rlizné
kovy nebo slitiny, jako je nerezova ocel, uhlikova ocel, kfemikovy ocelovy plech, méd’

a hlinikova slitina.

1.3 Konstruk¢ni slozeni laserového svarovaciho stroje

HMI

Laser head
winding
warehouse

Laser

Electric control
source

box

Chiller
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Laser welding head
placement

Exhaust of chiller
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1.4 Rozméry laserového svarovaciho stroje

802mm
742mm

930mm

940mm
| 920mm |

wwosa
wwzog
WWEEL

1.5 Pokyny pro instalaci a ladéni laserového svarovaciho stroje

1.5.1 PoZadavky na Zivotni prostiedi v misté instalace zarizeni

a. Teplotni rozsah: 5-40°C.

b. Vlhkost: Relativni vlhkost vzduchu neni vy3si nez 80 %.

c. Napdjeni: 220V, 60HZ.

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

e. Plocha zafizeni je co nejmensi, zafizeni ma krasny vzhled a jeho ladéni, udrzba a

obsluha jsou pohodIné.

1.5.2 Podminky instalace

a. V pracovnim prostfedi, kde je umistén, nesmi dochdazet k vibracim. | nepatrné
vibrace zméni optickou drahu laserové svarecky, coz pfimo ovlivni svarovaci efekt.

b. Pracovni teplota: Dbejte na to, aby se teplota pracovniho prostiedi stroje
pohybovala mezi 4 a 32 stupni. Pokud teplota presahne 32 stupnd, ovlivni to ucinek

rozptylu tepla stroje a zpUsobi, Ze se cely stroj poskodi.

13
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systém pracovat nestabilné. Teplota nesmi byt nizsi nez 4 stupné, zejména v zimé. , je

treba si uvédomit, Ze v zimé dochazi pfi nizkych teplotach ke zbytecnému poskozeni
laserovych krystal(l, xenonovych vybojek a koncentratoru.

c. Kromé toho je pozadovana také vlhkost pracovniho prostredi, ktera nesmi byt vyssi
nez 80 %. Je to proto, Ze vnitini teplota vody v laserovém svarovacim stroji je obecné
nizsi nez pokojova teplota. Pokud je vlhkost prostredi pfilis vysoka, teplota laserového
krystalu je nizsi nez pokojova teplota a na Celni strané krystalu se srazi vodni mlha, coz
ovliviiuje vystupni vykon laseru.

d. Pracovni napéti musi byt pfisné v souladu s ndrodni normou a napéti by nemélo
vyrazné kolisat.

e. V neposledni radé musime dlsledné predchazet znedisténi prachem. Uvnitf
laserového zafizeni je mnoho optickych soucastek a presnych elektronickych

soucastek. Jakmile na nich ulpi prach, ovlivni kvalitu svétla.

14
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Kapitola 2 Chladici zarizeni

2.1 Pridejte vodu a drenaz
2.1.1 Pf¥idejte vodu

Krok 1 : Otevrete pfedni kryt a otevrete ptivod vody

Pfivod vody

Krok 2 : Pridejte zmékcéenou vodu pres privod vody do zafizeni do oblasti standardni

hladiny kapaliny (zelend oblast).

Vysoka hladina

Normalni hladina

Nizka hladina

Poznamka : Chladicim médiem musi byt zmékéena voda, napf. Cista voda, destilovana voda.
voda, vysoce Cista voda atd., objemovy pomér <30 % ethylenglykolu nebo objemovy

pomér <20 % ethanolu a je povoleno pridavat konzervaéni Iatky a odstrafovace
bakterii schvalené vyrobcem.

Je pfisné zakazano pouzivat nemrznouci kapalinu s objemovym pomérem > 30 %, olej a olejovou
smes.

15
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kapaliny na bazi oleje, hoflavé a vybusné kapaliny, kapaliny s pevnymi &asticemi,
zejména kapaliny Ziravé pro hlinik a nerezovou ocel.

Krok 3: Pockejte, aZ teplota vody v chladicim zafizeni stoupne nad 20 °C.

2.1.2 Vyfuk a odvodnéni

Po prvnim pridani vody a vyméné nové vody vycerpejte vzduch v Cerpadle a zacnéte jej
pouzivat, jinak dojde k poskozeni zafizeni. ZpUsob odsavani: Pomalu uvolnéte
Sroubovou zatku pro odsavani vzduchu z Cerpadla (neodsroubovavejte), vypoustéjte
vzduch, dokud voda nevytece, a poté utahnéte Sroubovou zatku pro odsavani vzduchu
(v niz jsou uvedeny pouze polohy odsavani u svislého cerpadla a vodorovného
Cerpadla. Podle poZadavk(l zadkaznika a konkrétniho typu se bude cerpadlo lisit,
umisténi vyfuku se bude také liSit a podrobnosti Ize vidét na vnéjsSim ukazateli
Cerpadla). Pozndmka: Pokud je tfeba v zimé vypustit kapalinu ze zafizeni, uvolnéte nize

uvedenou Sroubovou zatku vyfuku vody, abyste mohli kapalinu vypustit.

T Srvcl)qu‘tﬁva zdtka vyfuku Sroubovid zatka vyfuku
. /

Sroubovi zétka vyfuku vody sroubova zdtka vyfuku

=

16




TOPtek Laser|

2.2 Pouziti produktu
2.2.1 Uvod do fidiciho panelu

Digitalni trubice Pouzijte
Zobrazeni teploty méfeni (nizka teplota vody
L.xx.x/normalni teplota vody H.xx.x) , zobrazeni teploty
Zobrazovaci okno  |nastaveni (nizka teplota vody S.xx.x/normalni teplota
vody rozdil d.xx.x) , kod alarmu (Exx), kéd parametru
(Fxx).
Kontrolka Pouzijte
Spustit Rozsviti se: provoz jednotky; Kill: Jednotka se zastavi.
Alarm Blikani: Vypnuto: Bez zavad
Klice Pouzijte
Horni klic (A) Nastaveni parametr(i a resetovani poruchy
Dalsi klavesa (V) Displej prepinace

2.2.2 Zavadéci displej

Po zapnuti se v okné displeje zobrazi informace o verzi softwaru (Fxx/ v100 /AQO) a

priblizné po 7 sekundach prejde do stavu zobrazeni teploty.
2.2.3 Zobrazeni teploty

Ve vychozim nastaveni se v okné displeje zobrazuje teplota vody s nizkou teplotou

(L.xx.x).

KdyZ se zobrazi teplota, stisknéte tlacitko < ¥ > pro provedeni zobrazeni.

17
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prepinani teploty vody pro méfeni normalni teploty (H.xx.x), teploty vody pro

nastaveni nizké teploty (S.xx.x), rozdilu teplot vody pro nastaveni normalni teploty

(d.xx.x).30 s bez prepinani se automaticky vrati na rozhrani vody s nizkou teplotou.
[Poznamka] : L./H./S./D. je kéd teploty a xx.x je hodnota teploty.
2.2.4 Nastaveni parametru

V bezporuchovém stavu stisknéte soucasné tlacitka< A >+< ¥ > pro vstup do rozhrani
nastaveni teploty pro nizkoteplotni vodu, nastavend teplota xx.x blika, v tomto
okamZiku miZete zménit nastavenou teplotu stisknutim tlacitka < A> nebo < A >.

Tlacitko < ¥ >.

Pokud béhem 5 s nedojde k zadnému stisknuti klavesy, systém automaticky ulozi

nastavenou hodnotu a ukondi nastaveny stav.

Nastaveni teploty vody s normalni teplotou = [nastaveni teploty vody s nizkou
teplotou] + [FO1 rozdil teplot vody s normalni teplotou], Chcete-li zménit nastaveni

teploty vody s normalni teplotou, upravte [FO1 rozdil teplot vody s normalni teplotoul].

Na rozhrani pro zobrazeni teploty stisknéte tlacitko <¥ >+< ¥ > po dobu 5 s, abyste
vstoupili do stavu nastaveni parametr( vyrobce. V tovarnim nastaveni parametr(
obecné neni Zadna Uprava, pokud potrebujete Upravu, pozadejte o schvaleni vyrobce

chladiciho zafizeni.

Pti vybéru parametru vyrobce vyberte parametry podle < ¥ >, stisknutim < A > vstupte
do nastaveni parametr( a po 15 s ukoncete nastaveni parametrl vyrobce bez stisknuti

klavesy (polozka parametr( v okné displeje).

Po nastaveni parametru Ize hodnotu parametru upravit pomoci klaves < A>nebo < A >,
po dobu 5 sekund neprovadéjte Zadné operace s klavesami nebo stisknéte klavesu
<A><A> pro ndvrat k vybéru polozky parametru a uloZeni (v okné displeje blika

zobrazeni hodnoty parametru).
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2.3 Udriba

Pfed udrzbou zatizeni je nutné stroj zastavit a na 3 minuty odpojit napajeni, jinak hrozi
nebezpeci urazu elektrickym proudem. Pokud je okolni teplota nizsi nez 2 °C, musi se

pfi dlouhodobém zastaveni stroje vypustit vnitini voda.
2.3.1 Odolnost proti prachu v lété

V |été vycistéte kondenzator a prachovou clonu zafizeni pfiblizné za 15 dni.

Foukani

stlaceného
I ]

vzduchu ﬂ e

)

‘DY
Y,

Prachova @ Umyjte a osuste
v O

2.3.2 Nemrznouci smés v zimé

o ¥

Pokud je zafizeni pfepravovano nebo se delsi dobu nepouziva, voda z nadrze na vodu
se vypusti pres odpadni ventil a vypoustéci Sroub pod cerpadlem se vySroubuje, aby

se ucpal a vypustil zbytek vody v Cerpadle.

Pokud je okolni teplota v noci nizsi nez 2 °C, doporucujeme, aby zakaznik nezastavoval
ani nepfridaval nemrznouci smés. Objemovy pomér ethylenglykolu se voli podle

tabulky 1 a bod tuhnuti se rovna okolni teploté.
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teplota zafizeni minus asi 5 °C. Pokud je priimérna teplota vyssi nez 5 °C, nahradte

vodu obsahujici nemrznouci smés zmékéenou vodou.

Vztah mezi rllznymi objemovymi poméry ethylenglykolu a bodem tuhnuti

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
5.4 2.0 29.9 17.0 56.0 48.0
7.2 2.7 319 18.0 78.9 47.0
9.1 3.5 338 20.0 81.0 43.0
10.9 4.4 358 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
24.1 12.0 49.8 38.0 100 13.0

2.3.3 BéZna udrzba
Pracovni scéna Fiber Laser Chiller je velmi Spatna. Aby byl zajistén dobry vykon zafizeni
a prodlouZena jeho Zivotnost, je tieba zafizeni jednou tydné udrzovat. Udriba

zahrnuje mimo jiné nasledujici aspekty.
» Zkontrolujte, zda kondenzator a vzduchové potrubi nejsou ucpané cizimi latkami,
a zkontrolujte, zda je pfivod a odvod vzduchu kolem zafizeni bez prekazek;

» Vycistéte kondenzator, vyCistéte prachové sitko;

» Zkontrolujte, zda se v chladicim médiu nenachazeji cizi télesa, zda se v ném
nemnozi mikroorganismy apod. Obecné plati, Ze chladici médium vymérite béhem
15 az 20 dnd, ale chladicim médiem musi byt Cista voda, destilovana voda nebo

voda s vysokym obsahem alkoholu.
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Cista voda.
» Zkontrolujte, zda neni vodni pripojka uvolnéna a zda vodni ¢erpadlo netésni;
» Zkontrolujte nadrZ na vodu a vycistéte necistoty usazené uvnitf nadrze;

» Pravidelné cisténi filtrd ve vodnim kanalu zafizeni zpravidla do 7 ~ 10 dn(.
Spoleénost béZzné pouziva dva filtry podle obrazku 13. Filtr Y je umistén ve vodnim
Cerpadle nebo na vystupu ze zafizeni, vestavény filtr z nerezové oceli je umistén v

nadrzi na vodu;
» Zkouska izola¢niho odporu, izolacni odpor =5 MQ;
» Zkontrolujte odpor uzemnéni <4Q;

» Zkontrolujte kapacitu kompresoru a ventilatoru. Pokud je Utlum kapacity vétsi nez

10 %, je treba kapacitu vyménit.

Filtr . Ocelovy
o

Filtra¢ni prvek

/ Montazni
Zavit
Sroubovaci
uzaveér

YRl ¥Ene Vestavény filtr z nerezové

Dva filtry béZné pouzivané v nasi spolecnosti

2.4 Analyza zavad a feSeni problémi na

Kdyz stroj zjisti poruchu, na displeji se stfidavé zobrazuje teplota a kéd poruchy "Exx".
Pokud se vyskytne vice poruch, mlZete stisknout tlacitko

<Nahoru> nebo <Doll> pro prepnuti na zobrazeni rdznych poruch. Stisknutim tlacitka
<Nahoru> nebo <Dol0(> zobrazite kdéd poruchy napevno. Po 5 s se mlze opét stridavé
zobrazovat teplota a kdd poruchy. Kody poruch a pokyny jsou uvedeny v nasledujicim

textu
21




TOPtek Laser|

tabulka:
Poru
cha [Nazev poruchy /Analyza selhani iAkce Eliminacni metoda
kod
NiZké  teplota A: Zkrat/poruseny vodi¢ sondy A: Zkontrolujte, zda neni
nizké teploty vody BiZ4dna dalsi ¢erpadla, . Ly
voda uvolnény vodic sondy.
EO01 Nizkoteplotni vodni sonda jezadny dalsi vykon
poruc, . B: Vymérite sondu
poskozena
ha sondy
A: Nedostate&ny pratok A: otestujte privod vody B:
Nk teplot b stavt vycCistéte okolni spotrebice.
lzka eplota vody B: Spatné vétrani astavte pouzg
E02 |voda nizkoteplotni ohreVC: vycistéte prach na
e vyso|C: PFili§ mnoho prachu vody kondenzatoru
a
upozornéni na
teplotu
A:  clean okolni
A: Spatné vétrani potfeby
B: Unik chladiva B: Zkontrolujte misto Uniku
Zastavte
Porucha tlaku C: Kondenzacni ventilator neni v C: Zkontrolujte ventilator
kompresor,
kompresoru provozu L
£03 nezastavujte D: uklidit prach
D: pfili§ mnoho prachu ve filtru |¢
P P Cerpadio E: zkontrolujte, zda tlakovy
E: poskozeny tlakovy spinac spina¢ a pripojeni nejsou
uvolnéné.
IA: Napajeni je mimo fazi/ mimo A: Zkontrolujte napajeni
fazi
B: Prepinani libovolnych dvou
< z an fazovych vedeni
Sekvence z faze [B:Spatny sled fazi C: Y
E04 . Zastaveni stroje o i (i eci obvod
alarm Trifazova nesymetrie 2SI FEEEfRE G
D:  Na faze je D: Vyméiite chranic sledu fazi
poskozeny chranic sledu
A: VyCistéte potrubi
B kontrola vstupniho a
A:  Potrubi studené vody jeg i , ,
vystupniho potrubi
‘ ’ ucpané B: Prfivod a vyvod je
Nizkoteplotni voda P Y J Pokracujte v &erpani ) . .
zapojen obraceng. ) C: Zkontrolujte saci potrubi a
EO5 zbytek vystupu se

Dopravni varovani

C: Saci potrubi je netésné

D: Pratokovy spinac je
poskozeny

zastavi.

utahnéte ho.

pevné

D: zkontrolujte pratokovy

spina¢ a vymeénte jej
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Alarm spinace

hladiny vody

Odpovéd: V nadrzi na vodu neni

dostatek kapaliny.

Zastaveni ohrevu

vody o nizké teploté

A: Doplrite vodu (az po

standardni hladinu kapaliny) .
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a voda o|Oblast)
normalni teploté
A: Uklidte prach
A: ucpani kondenzatoru . L
B: Zkontrolujte misto tniku
necistotami B: unik fluoru c d Kolni
EO7 |Pretizeni kompresoru ’ €an okoini
C: zapojeni privodu a odvodu potteby
Zastavte kompresor
D: teplota krouzku je pfilis D: Umistéte zafizenina dobfre
vysoka vétraném misté.
Nizkd  teplota
| Zastavte
FLENTT Z Odpovéd: Teplota vody v
EO8 7k kompresor, A: Zkontrolujte adheze narelé
Nizka — lzafizeni je piilis nizka. .
teplota vody nezastavujte
Cerpadlo
A: Zkrat teplotni vodni A: Sonda  svorka a
replota sondy/poruseny vodic Pokracujte v Cerpani,pfipojeni
zbytek vystupu sd,
E09 porudg: Teplotni sonda vody je , Radek
ha vodni sondy zastavi.
a vo N .
poskozena B: Vymaéiite sondu
Odpoveéd: Ovérte, zda se v misté
vyskytuje zpétna voda. na
kg Ké teplot adrese normalni
arm vysoké teploty|, . s ey o
, ,A' Nedostatecny prutok Pouze zastavit ohfev|teploty a zda neni vodni cesta
E10 [vody s normalni "
vody B: Spatné vétrani normalni teploty  |ucpana.
teplotou
B: Uklid okolnich véci
Alarm nizké teploty
d Ini Zastavte
vody s normainiggpovéd: Teplota vody v
E11 teolot kompresor, A: Zkontrolujte adheze na relé
eplotou zatizeni je pfili§ nizka.
nezastavujte
Cerpadlo
Odpovéd: Vodovodni potrubi je
A:Zkontrolujte zda
pfi normalni teploté ucpané.
., na zdajena
Dopravni vystraha na o ’ ;
_ B: Vstupni a vystupni otvor je fezné hlavé zpétnd voda
normalni teploty . Zastaveni ohfevu
E12 pripojen obracené. ) ,
vody vody o normalni B: Zkontrolujte vstupni a
C: Pfi normalni teploté dochazi kteploté vystupni potrubf
netésnostem ve vodovodnim
C: Zkontrolujte pripojeni
potrubi.
i potrubi D : Vymérite
D: Priitokovy spinac je
poskozeny pratokovy spinac

[Poznamky] : Pokud je tfeba poruchu resetovat ruénémuizeteji resetovat stisknutim tlacitka
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< A>na 3 sekundy na adrese

automaticky.

Po odstranéni poruchy se porucha spusti
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Kapitola  3Dratény podavac

3.1 Instalace podavace dratt

Krok 1 : Svarecku a podavac dratu pfipojte k sobé.

Krok 2 : Sestavte mechanismus poddvani dratu a vyvedte z néj drat stisknutim tlacitka
"Rucni poddavani". Pfipevnéte mechanismus podavani dratu k podavaci dratu a

utahnéte jej Sroubem.
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3.2 Instalace a vyména svarovaciho dratu

Zavéste civku se svafovacim dratem na htidel civky v podavadi dratu.

Zvolte primér drazky podavaciho kola dratu. Uvolnéte regulator tahu podavace dratu
a protahnéte svafovaci drat vodici tryskou. Vyrovnejte jej s drazkou kola podavace

dratu a utdhnéte reguldtor napéti.
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Tension Regulator Released< Tension Regulator Tightened+

Wire Leads
Nastavte napéti reguldtoru napéti tak, aby bylo umoZnéno stabilni podavani dratu.

Rucnim podavanim dopravte drat do podavaci trysky.

Feeding Direction:- Wire Through: Wire in Groove+
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3.3 Provoz podavace dratu

r+ ERRERCIRET IR

Wire Feeder of Laser Welding Machine

RarTooLs

Running

"E

Setting

A==

IEL2FERT ms =17

?e\ayF\ezdlng ms Run
IELLREE mm/s

Feeding Speed mm/s

#ME£EERE mm

Filling Distance mm

o [EfEEEE mm Frnxy FohlEkh LT

Pumpback Distance mm Manual Feeding Manual Pumpback Simulation run

3.3.1 Tlacitko a indikatory

Nastaveni: prepinani funkci. Souvisejici parametry Ize ménit pomoci "+" a
Spustit: stisknutim této klavesy potvrdite dokonéeni nastaveni.

Rucni podavani: stisknéte a podrzte tlacitko pro plynulé podavani dratu, dokud jej
neuvolnite.

Ruéni zpétné Cerpdni: stisknéte a podrite tlacitko pro plynulé zpétné cerpani
dratu, dokud se neuvolni.

Simulator béhu: stisknutim a podrZenim tlacitka se drat nepretrzité podava podle
nastaveného parametru. Po uvolnéni tlacitka se drat nepretrzité stahuje zpét
podle nastaveného parametru.

Rychlost poddavani: rozsviti se, kdyz je vybrana. Kdyz je zapnutd, lze rychlost
poddvani dratu nastavit pomoci tlacitek "+" "-".

Zpozdéné podavani: rozsviti se, kdyz je vybrano. KdyzZ je zapnutd, lze zpozdéni
poddavani dratu nastavit pomoci tlacitek "+" "-".

Vzdalenost plnéni: rozsviti se, kdyz je vybrana. Kdyz sviti, Ize vzdalenost plnéni

dratu nastavit pomoci tlacitek "+" "-".
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® Pumpback Distance: rozsviti se, kdyz je vybrana. Kdyz je zapnuta, Ize vzdalenost

pumpbacku nastavit pomoci tlacitek "+" "-".

® Provoz: pfi normalni praci se tfpyti a pfi nastaveni sviti nepretrzité.

® Nastaveni: v ramci stavu nastaveni se trpyti.

® Displej: pro zobrazeni parametri pfi nastavovani a zobrazeni rychlosti poddvani

dratu za chodu.

3.3.2 Nastaveni parametru

Data Rozsah Jednotka Doporucena hodnota
Zpozdéni krmeni 0-999 ms 002
Rychlost krmeni 0-99.9 mm/s 015
Vzddlenost plnéni 0-999 mm 07.0
Vzdalenost pumpback 0-99.9 mm 09.0

Poznamky: Po zméné parametru jsou pfi restartu stale vychozi data posledniho

vypnuti. To mlzZe zdkaznikovi pomoci rychle obnovit posledni Ulohu. Pokud chcete

obnovit tovarni nastaveni po zméné parametru

muzete soucasné stisknout tlacditko "+" -

"na 3 sekundy. Po 3 sekundach se na

obrazovce zobrazi" 888 ", coz znamena, Ze se obnovi tovarni nastaveni.
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3.4 Re3eni problémi s podavaéem dratti

S/N | Zavady DGvod Reseni
Preruseni napajeciho kabelu 24V Vyména napdjeciho kabelu
1 Kontrolka Selhani Woinad o, VWM .y
napajeni nesviti elhani vypinace napajeni yména vypinace
Spatné svafovani / odpojeni vnitinich &asti Vyménte zastrcku a zkontrolujte
drat uvnitf spinaci zastr¢ky svafovaci hlavy | spojovaci drat
Selhani motoru pro podavani dratu Vyménte motor podavani dratu
Dosel drat Vymeénite kotouc svarovaciho dratu
Uvolnéna zastrcka motoru na karté pohybu | Znovu zapojte
Svarovaci drat zauzlovany Uvolnéte regulator napéti a
o previjeni dratu
POdavanI sV z v ’ . s . 7LV v ’
Draténa privodni trubice zauzlovana Vyrovnejte draténou privodni trubku
2 dratu v,,. o — ,
Svarovaci drat je blokovan na vystupu ze Nastavte vodici trubku dratu tak, aby
selhava pfi svarecky byla v souladu
e odavac dratu s vystupem z podavace dratu
oviadani : T —— e e ——
Zablokovana draténa privodni trubice Vymeénite draténou privodni trubici
svarovaci - - < -
Nedostatecné napéti Uvolnéte kotoucovou brzdu
hlavy svarovaciho drdtu
Selhani fidici desky Vymeénite fidici desku
Svarovaci drat je zauzlovan ve svafovacim Odstrante zauzlovanou ¢ast a
zafizeni. previrite ji
navijak dratu drat
Nesoulad nebo opotrebeni draténé privodni| Vyména draténé privodni trubice
trubice
Nespravné podavani dratu na civce Vymeérite civku na podavani dratu
Nespravné napnuti regulatorem napéti Uprava napéti
Selhani motoru pro podavani dratu Vyménte motor poddavani dratu
3 Nestabilni Selhani karty jednotky Vyména karty jednotky
rychlost Zaseknuti draténé privodni trubice vymeénte nebo vycistéte draténou
privodni trubku.
podavani Uhel ohybu draténé piivodni trubky je Trubi¢ku na podavani dratu polozte
rovné jako
dratu a méné neZ 30 stupnl
co nejvice
Spatné TR , . - (ox - , -
Deformace draténé ptivodni trubice po Vymérite draténou pfivodni trubici
podavani vytladovani
dratu
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3.5 Denni udrzba podavace dratu

3.5.1 Denni udrzba

Pokud se podavac dratu nepouziva, mél by byt vypnuty a umistény na chladném
a suchém misté, kde se neprasi.

Aby nedoslo k poskozeni podavace drat(i, nepokladejte na néj jiné predméty.
Pfed instalaci nového navijece svafovaciho dratu vyfoukejte vnitfek podavaci
trubice stlatenym vzduchem, abyste odstranili necistoty v podavaci trubici.
Vodici trubka dratu musi byt hladka, bez protlacovani, deformaci a ohybani.
Pravidelné Cistéte prach ve stroji a kontrolujte plynulost otaceni a hluénost

motoru.

3.5.2 Upozornéni

a. Operacni prostredi

Tento stroj je uréen pro vnitfni pouZiti a jeho stupen kryti je IP2X. NepouZivejte

jej v mistech, kde na néj dopadaji kapky vody a desté.

Pouzivejte jej pfi okolni teploté - 10 °C az 40 °C.

Nepokladejte jej na stul se silnymi vibracemi nebo velkymi narazy.

b. Pouziti Pozornost

Pfi instalaci kotouce svarovaciho dratu nebo pfti vkladani svarovaciho dratu do
vodici trubky dratu nenoste rukavice, abyste zabranili nehodam pfi navijeni
zpUsobenym rotaci rotujicich ¢asti.

Potvrdte prosim hmotnost civky se svafovacim dratem. Hmotnost svarovaciho
dratu nesmi byt vyssi nez 20 kg. V opacném pripadé muze civka s dratem
spadnout.

Béhem svarovani zavrete pravou bocni desku, jinak mlZe dojit k Urazu elektrickym
proudem nebo k nehodé pti navijeni v dlisledku otaceni.

Ptred svafovanim se ujistéte, zda je kryt konce htidele kotouce dotazen, jinak mlze
kotou¢ svarovaciho dratu spadnout v duasledku naklonu kotouce svarovaciho

dratu.
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3.6 Doplnkova regulace automatického podavani dratu

® Zapnéte privod vodi¢li na panelu HMI.

® Nastavte vykon na O W.

® Stisknéte a podrzte tladitko spousté hlavy, nastavte rychlost podavani dratu na
nizkou rychlost (rychlost podavani 015-025).

® Podle tésnosti podavani dratu otacejte obéma nastavitelnymi objimkami
regulatoru napéti, dokud se dratény kotouc nebude otdcet stejnou rychlosti (je
treba zajistit, aby trubka podavani dratu byla hladkd a neprohybala se).

® Rychlost podavani dratu a dalsi parametry se reguluji ru¢né podle vykonu procesu.
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Kapitola  4Laserové svarovani Hlava

4.1 Pripojeni mechanismu podavani dratu k laserové hlavé

> Sroub M2,5*5 slouzi k upevnéni pfipojovaciho bloku pro pFivod dratu na ruéni

zpracovatelskou hlavu.

» Utahnéte blok adaptéru pro privod dratu pomoci Sroubu M4 * 12. Nastavenim

uhlu bloku adaptéru regulujte uhel podavani dratu.
» Vzddlenost podavani Ize nastavit povolenim Sroubu.
» Zajistéte privodni hadici dratu pomoci zvedaciho Sroubu M5 * 4,

® Demontujte trysku na podavani dratu.

® Stisknutim tlacditka ru¢niho podavani na panelu vyvedete drat ven.

® Provedte prichod svarovaciho dratu tryskou podavace dratu a namontujte
trysku podavace dratu zpét do sestavy podavace dratu.

® Pfipevnéte sestavu pro podavani dratu na laserovou hlavu.

® Nastavte Uhel podavani dratu tak, aby se laserovy paprsek vyrovnal se svarovacim dratem.

«» Svarovaci drat na instalovaném navijdku nesmi byt zauzlovany, jinak musi byt drat

34




TOPtek Laser|

narovnat.

DS

% Urcete ohnisko svarovani, vyrovnejte stfed svarovaciho dratu se stfedem kmitani

laseru a zajistéte vSechny Srouby.

4.2 Demontaz a montaz ochranné cocky
4.2.1 Demontdaz a montaz kryciho skla

Pressing Ring+
— J 4

. =\

=

Focus Lens<

Cover Glass+
Focus Lens Holder+

Seal Ring= __\_ﬁx’f_f/j

® V bezprasném prostredi vySroubujte Sroub drzdku zaostfovaciho objektivu a
vyjméte drzak zaostrovaciho objektivu. Otvory musi byt utésnény strukturovanym

papirem, aby se zabranilo usazovani prachu.

Vyjméte tésnici krouzek a kryci sklo pomoci ndstroje na objektivy, abyste je mohli vycistit
nebo vymeénit.

4.2.2 Demontdaz a montaz spodniho kryciho skla

Cover Glass
Holder

Cover Glass

Seal Ring

® Rucné uvolnéte Sroub kryciho skla a drzak vytdhnéte. Otvory musi byt utésnény

strukturovanym papirem, aby se zabranilo usazovani prachu. Toto kryci sklo je
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vnéjsi z dvojitych krycich skel.
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® Sejméte tésnici krouzek a opatrné vyjméte kryci sklo, abyste je mohli vycistit

nebo vymeénit.

4.3 Denni kontrola

Water In/Out

Gas Water Out/In

® Pred kazdodennim pouzivanim zkontrolujte, zda neni kryci sklo znecisténé, a v
pripadé potreby jej vyménite.

® Pred kazdodennim pouzivanim zkontrolujte, zda neni konektor QBH uvolnény, a
ujistéte se, Ze se zamek netfese, aby mohl normalné fungovat.

® Pred kazdodennim pouZivanim zkontrolujte, zda neni médéna tryska zablokovana
a zda je mezi médénou tryskou a bezpecnostnim zdmkem vodivy vodié. Pokud je
zablokovana a svatovaci strusku nelze odstranit, vyménte médénou trysku. Pokud
je vodivost Spatnd, vyménte médénou trysku.

® Pred kazdodennim pouzivanim zkontrolujte, zda nedochazi k Uniku vody do kabelaze.

® Dbejte na spravné pfipojeni plynu (uprostfed) a vody (na obou stranach, jeden
vstup a jeden vystup), jak je znazornéno nize. Plynové i vodovodni potrubi maji
pramér ¢ 6 mm.

37




TOPtek Laser]

Kapitola5 HMI

Handheld Laser Welding Control System

Laser Power 300w Pattern
Laser Freq 1000Hz Wobble Freq

PWM 100% Wobble Size

]

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

5.1 Home

-: zadani multifunkce "Weld/Cut/WeldSeam Clean/Remote Clean".

Vykon laseru: vystupni vykon laseru od 0 do 2000 W.

Vzor: Svarte bodoveé nebo liniové.

Frekvence laseru: pocet laserovych pulzi emitovanych laserem za sekundu.
Frekvence kmitani: 0-200 Hz.

PWM: pomér délky trvani pulzu k pulznimu cyklu, 0-100 %.

Velikost kmitani: pro nastaveni Sitky bodu ¢ary 0-5 mm pti kmitavém svarovani.
Laser: zapnuti/vypnuti laseru.

Podavani dratu: zapnuti/vypnuti podavani dratu.

ScaleWeld: zapnéte, kdyz je vyZzadovano bodové svarovani.

Gas-Manual: kontinualni foukani plynu pro nezavisly test.

Cislo procesu: Celkem 16 procestl véetné viech parametrd Ize uloZit pro réizné
aplikace.

Bezpecnostni zamek: zobrazi stav bezpecnostniho zamku. Zelend barva
signalizuje vodivost a Sedd nevodivost.

Nastaveni: vstupte do podnabidky zakladniho nastaveni nebo nastaveni galvanického
pohonu a upravte parametry.
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® Proces: vstup do podnabidky procesu pro Upravu parametr( nebo vybér procesu pro
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béh.

® Monitorovani: zobrazi se ¢ervené, pokud dojde k vystraze. Vstupte do

podnabidky pro kontrolu stavu a poruch 1/0.

o E : uzamknout HMI, aby se zabranilo omylnému dotyku jinych osob na

obrazovku v pfipadé vypnuti nebo zapnuti paprsku, kdyzZ obsluha svafi nebo
ladéni. Slouzi k zajisténi bezpecnosti obsluhy. HMI Ize zamknout nebo odemknout

kliknutim na znacku zamku.

° " : wbér jazyka.

5.2 Nastaveni

5.2.1 Zakladni nastaveni

20020420 17:5

Galvo Sefting Basic Sefting

300ms On Power 300w Ascend 200ms
Gas Delay 200ms Off Power 300w Descend 200ms

Beam Of Delay 100ms Process

Max Power

Monitoring

Alarm Signal

NezzleBreak Duraton

® Plyn v predstihu: doba trvani vybuchu plynu od zapnuti laseru po vystfeleni paprsku.

® 7pozdéni plynu: doba foukani plynu po vypnuti laseru.

® Zpozdéni vypnuti paprsku: doba strelby po vypnuti laseru. Slouzi k vypnuti
svarovacich dratd.

® On Power: pocatecni vykon procesu stoupani. Nastavuje se podle délky stoupani.
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® Off Power: ukonceni vykonu sestupného procesu. Nastavuje se podle délky

sestupu.

® Stoupdni: doba od zapnuti do nastaveni vykonu po zapnuti svétla.

® Sestup: doba od nastaveného vykonu do vypnuti po vypnuti svétla.

® Maximalni vykon: nastavte podle jmenovitého vykonu presného laseru. Limit
maximalniho vykonu je 2000 W.

® Alarmovy signal: PNP 24V ucinny.

® NozzleBreak Duration: doba trvani paprsku, kdy se tryska docasné nedotyka
obrobku. Paprsek se vypne, pokud je doba bezkontaktniho stfeleni delSi nez
NozzleBreak Duration.

® ScaleWeld Duration: nastavte délku natdaceni paprsku podle aplikace bodového
svarovani.

ScaleWeld Interval: interval vypnuti paprsku pfi bodovém svarovani.

5.2.2 Nastaveni Galvo

Galvo Setting Basic Setting
Wobble - Wobble Size 20mm
Pattern — Wobble Freq 100Hz

Process
X Center Offset

Monitoring

® Wobble: zapnuti/vypnuti funkce kmitdni ¢erveného paprsku. PouZiva se pouze
pro uvedeni cerveného paprsku do provozu.
® Vzor: ¢ara nebo skvrna.

® Velikost chvéni: 0-5 mm rozsahu cary.
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® Frekvence kmitdni: 0-200 Hz nastavitelna podle procesu.

® X Center Offset: zarovnani na stied. Vyrovnani paprsku se v zasadé provadi pred
vyrobou ze zdvodu a dalsi mirné sefizeni pro vyrovnani se stfedem svarovaciho
dratu lze provést, pokud je to nutné pro podavani dratu. NesmysIné sefizeni je
zakazano.

® X Magn: je tfeba jej odladit pred vyrobou ze zavodu a v pfipadé potreby provést

dalsi drobné upravy.

® Nesmyslnd Uprava je zakdzéna.

5.3 Proces

A
No Feeding

Home

Process

Sheet Thickness (mm) Power (W) PWM (%) Freq (Hz) 9
A

MATL 00 300 100 1000 Setting
SS 10 600 100 1000
800 100 1000

1000 100 1000
Monitoring

(-

Process No Import Shutdown-save

o iy ‘: pro prepinani mezi podavanim dratli a bezdratovym podavanim.

® C(islo procesu: &islo béZiciho procesu. Kazdy parametr procesu lze upravit a
ulozit.

® Import: import vybraného cisla procesu pro operaci.

® Shutdown-save: kliknutim na toto tlacitko ulozite upraveny proces.

® Obnovit: kliknutim na toto tlacitko obnovite vychozi proces.
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5.4 Monitorovani

2022-04-20 18:02:11

Monitoring

Setting
Safety Lock
Galvo IO

Process

LaserEnable
HMI Pa

Gas Valve

Wire Feeding

DA &

® 0.0 Spinac svarovaci hlavy: stav tlacitka spousté hlavy.

10.3 Bezpecnostni zamek: indikuje, zda je hlava v kontaktu s obrobkem. Strelba
laserem je pfi kontaktu povolena.

13.0 Galvo 10: stav vstupu.

Q0.2 LaserEnable: vystupni stav signalu povoleni laseru.

Q0.4 Plynovy ventil: vystupni stav plynového ventilu.

Q1.1 Podavani dratu: podavaci signal podavace dratu.

Laser: zeleny-normalni, cerveny-abnormalni.

Chladici zatizeni: zelena-normalni, ¢ervend-abnormalni.

HMI Panel-LaserCard Comm: stav komunikace z HMI panelu na laserovou fidici
kartu. zelend-normalni, éervena- abnormaini.
® HMI Panel-GalvoCard Comm: stav komunikace z HMI panelu na kartu galvo

motion. zelena-normalni, cervena- abnormalni.
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5.5 Funkce Prepinac

MultiFunc Switch

@ Assembly Replacement-WELD

MFG Setting

[ 37
e

Para Restore
About

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

® Na stranku multifunkéniho prepinace vstoupite kliknutim na Iogo. v Casti " Home".
strana.

® Svarte: zobrazte schéma vymeény sestavy. Moznost trysky Ize vybrat kliknutim na

tlacitko "dalsi".

Stfih: zobrazte schéma vymény sestavy.

WeldSeam Clean: zobrazte schéma vymeény sestavy.

Remote Clean: zobrazte schéma vymény sestavy.

Pfepinac funkci: vyberte pozadovanou funkci a kliknutim na "Function Switch"

vstupte do dil¢iho rozhrani vybrané funkce.

® Nastaveni MFR: Obnoveni vychoziho tovarniho nastaveni pomoci 1 tlacitka.
Vydcisti vsechny prizplisobené parametry. Upozornéni.

® O produktu: Zobrazte verzi hardwaru, jako je panel HMI, karta pro laserové

fizeni a karta pro galvanicky pohyb.
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5.6 Pomocna funkce

5.6.1 Stfih

a. Konfigurace

_ Nozzle Holder

i_ —— Cutting Nozzle

® Rucni laserové fezani je jednou z funkci 3 v 1.

® (Odstrante mechanismus podavani dratu a svarovaci trysku a namontujte rezaci
trysku na prodluzovaci trubku.
® \VyberteCUT funkce a upravit zpracovatparametry jako podle

pozadavky procesu.

b. Funkce:

Laserovy paprsek dopadd na povrch obrobku, aby obrobek dosahl bodu tani nebo
varu. Soucasné vysokotlaky plyn soubéiné s paprskem odfoukne roztaveny nebo
zplynény kov. S pohybem relativni polohy mezi paprskem a obrobkem se nakonec
vytvofi na materidlu Stérbina, aby se dosahlo ucelu fezani. Ruc¢ni fezani se béiné
pouziva pri rezani plechq, Zelezarstvi, elektrickych pfistrojl, vyrobé plechl a v dalsich
pramyslovych odvétvich.

c. Funkce:

Pratelské, flexibilni a snadné ovladani.
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d. Nastaveni

softwaru Domu:

2022-04-20 18:04:51

o

Handheld Laser Cutting Control System

Laser Power 300w

Laser Freq 1000Hz

PWM 100%

- Gas-Manual - ProcessNo | 0 Monitoring

Safety Lock

Vykon laseru: vystupni vykon laseru od 0 do 2000 W.

Frekvence laseru: pocet laserovych pulzi emitovanych laserem za sekundu.
PWM: pomér délky trvani pulzu k pulznimu cyklu, 0-100 %.

Laser: zapnuti/vypnuti laseru.

Gas-Manual: kontinualni foukani plynu pro nezavisly test.

Cislo procesu: Celkem 16 procestl véetné viech parametrd Ize uloZit pro réizné
aplikace.

Bezpecnostni zamek: zobrazi stav bezpecnostniho zamku. Zelend barva
signalizuje vodivost a Sedd nevodivost.

Nastaveni: vstupte do podnabidky zakladniho nastaveni nebo nastaveni galvanického
pohonu a upravte parametry.

Proces: Vstupte do podnabidky procesu a upravte parametry nebo vyberte
proces ke spusténi.
Monitorovani: zobrazi se ¢ervené, pokud dojde k vystraze. Vstupte do

podnabidky pro kontrolu stavu a poruch 1/0.

E : uzamknout HMI, aby se zabranilo omylnému dotyku jinych osob na
obrazovku v pfipadé vypnuti nebo zapnuti paprsku, kdyzZ obsluha feze nebo
striha.

ladéni. Slouzi k zajisténi bezpecnosti obsluhy. HMI Ize zamknout nebo odemknout
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kliknutim na znacku zdmku.
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Zakladni nastaveni

18:06:20

Galvo Setling Basic Setting

Gas in Advance 300ms
Gas Delay 200ms

Beam Off Delay 100ms Process

|

Max Power

Monitoring

Alarm Signal

NozzleBreak Durafon &

® Plyn v predstihu: doba trvani vybuchu plynu od zapnuti laseru po vystfeleni paprsku.

® 7pozdéni plynu: doba foukani plynu po vypnuti laseru.

® Zpozdéni vypnuti paprsku: doba stielby po vypnuti laseru. PouZiva se k roztaveni
pripadné prilnavosti nebo otrepa.

® Maximalni vykon: nastavte podle jmenovitého vykonu prfesného laseru. Limit
maximalniho vykonu je 2000 W.

® Alarmovy signal: PNP 24V Ucinny.

® NozzleBreak Duration: doba trvani paprsku, kdy se tryska docasné nedotyka
obrobku. Paprsek se vypne, pokud je doba bezkontaktniho stfeleni delSi nez

NozzleBreak Duration.

48




TOPtek Laser]

Nastaveni Galvo

Galvo Setting Basic Setting

X Center Offset

Monitoring

® X Center Offset: zarovndni na stfed. Vyrovnani paprsku se v zasadé provadi pred
vyrobou ze zavodu a dalsi mirné nastaveni pro vyrovnani se stfedem rezaného
objektu Ize provést, pokud je to pro fezdni nutné. Nesmyslné sefizeni je zakazano.

® X Magn: je tfeba jej odladit pred vyrobou ze zavodu a v pfipadé potreby provést
dalsi drobné upravy.

® Nesmyslnd Uprava je zakazana.

5.6.2 WeldSeam Clean

a. Konfigurace

Rucni laserové cisténi svar( je jednou z funkci 4 v 1.
Odstrante mechanismus podavani dratu, svarovaci trysku a prodluzovaci trubku.

Namontujte Cistou trubici.

Zvolte funkci WELD SEAM CLEAN a upravte parametry procesu podle nasledujicich pokynd.
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pozadavky na proces. b.Funkce
Odstrante barvu a natéry kovu nebo skla.
Rychlé odstranovani rzi a rlznych oxidd.

Odstrante mastnotu, pryskyfici, lepidlo, prach, skvrny a zbytky z vyroby.

Odstranéni barvy, rzi a oleje pred svarovanim nebo lepenim a osSetfeni oxidl a

zbytk( po svarovani.

Cisténi plisni, jako jsou plisné pneumatik, elektroniky a potravin.

® Osetreni oxidd, odstrafiovani natérd a rzi pri vyrobé nebo udrzbé leteckych
zbrani a lodi.

c. Funkce

Nizka spotieba energie, maly rozsah skenovani, flexibilni a privétivé ovladani.

d.Nastaveni softwaru

Home:

Control System-Handheld WeldSeam Clean

Laser Power 300W

Setting

Laser Freq 1000Hz Wobble Freq
PWM 100% Clean Width T
]
- Gas-Manual - PrenadiG Menitoring
Safety Lock &

Vykon laseru: vystupni vykon laseru od 0 do 2000 W.
Frekvence laseru: pocet laserovych pulzi emitovanych laserem za sekundu.

Frekvence kmitani: 0-150 Hz.

PWM: pomér délky trvani pulzu k pulznimu cyklu, 0-100 %.
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Sitka ¢isténi: pro nastaveni $itky ¢ary 0-10 mm pfi &isténi.

Laser: zapnuti/vypnuti laseru.

Gas-Manual: kontinudlni foukani plynu pro nezavisly test.

Cislo procesu: Celkem 16 procesl véetné viech parametrd Ize uloZit pro rdizné
aplikace.

® Bezpecnostni zamek: zobrazi stav bezpecnostniho zamku. Zelena barva
signalizuje vodivost a Seda nevodivost.

® Nastaveni: vstupte do podnabidky zakladniho nastaveni nebo nastaveni galvanického
pohonu a upravte parametry.

® Proces: Vstupte do podnabidky procesu a upravte parametry nebo vyberte
proces ke spusténi.
® Monitorovani: zobrazi se ¢ervené, pokud dojde k vystraze. Vstupte do

podnabidky pro kontrolu stavu a poruch 1/0.

® E : uzamknout HMI, aby se jiné osoby nemohly omylem dotknout obrazovky v

pfipadé vypnuti nebo zapnuti paprsku, kdyz obsluha Cisti nebo
ladéni. Slouzi k zajisténi bezpecnosti obsluhy. HMI Ize zamknout nebo odemknout

kliknutim na znacku zamku.

Zakladni nastaveni

Galva Setting Basic Setting

Gasin e 300ms
Gas Delay 200ms
Beam Of Delay 1 OOmS
Max Power

Monitoring
Alarm Signal

ak Durafion

® Plyn v predstihu: doba trvani vybuchu plynu od zapnuti laseru po vystreleni paprsku.

® Zpozdéni plynu: doba foukani plynu po vypnuti laseru.
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® Maximalni vykon: nastavte podle jmenovitého vykonu presného laseru. Limit

maximalniho vykonu je 2000 W.

® Alarmovy signal: PNP 24V ucinny.

® NozzleBreak Duration: doba trvani paprsku, kdy se tryska docasné nedotyka

obrobku.

® Paprsek se vypne, pokud je doba trvani bezkontaktniho rezimu delsi nez doba

trvani NozzleBreak.

Nastaveni Galvo

Wobble

Pattem

2022-04-20 18:08:59

Galvo Setting Basic Setting

Wobble Size 5.0mm

Wobble Freq 100Hz

Process
X Center Oftset

]

Monitoring

[

X Magn

® \Wobble: zapnuti/vypnuti funkce kmitani ¢erveného paprsku. PouzZiva se pouze

pro uvedeni cerveného paprsku do provozu.

vyrobou ze zavodu a dalSi mirné sefizeni pro vyrovnani s Cisticimi predméty lze

Vzor: k CiSténi je k dispozici pouze linka.
Velikost chvéni: 0-10 mm rozsahu ¢ary.
Frekvence kmitani: 0-150 Hz nastavitelnd podle procesu.

X Center Offset: zarovnani na stred. Vyrovnani paprsku se v zasadé provadi pred

provést, pokud je to pro ¢isténi nutné. NesmysIné sefizeni je zakdzano.

® X Magn: je tfeba jej odladit pred vyrobou ze zavodu a v pfipadé potieby provést

dalsi drobné upravy.

® Nesmyslnd Uprava je zakazana.
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Kapitola 6 Priloha

6.1 Tabulka moznosti svarovaci trysky a trysky pro podavani dratu

Welding Nozzle Option
In out —
P/N It I Butt |Wire Dia.
i em mage tarner | Comer u ire Dia. (mm)| Oty
Inside
120W50513E | Corner '®) s 1
Mozzle 'g' (
120ws0s14e | e 0.8-1.2 2
1.2mm lll} & | Q| 0 &L
120Ws0515€ | _re ﬁ 1.2-16 1
L 6mm s | O | L 21
n
Flat Corner { {
120W505248 T2 1
MNozzle M O O
i
Wire .
120ws0s17€ | OITE }r O | O 0.8-1.2 1
B
Wire |
120W50518E | /rﬁ O O 1.2-1.6 1
[} 1

Feeding nozzle option:
(11.0: 0.8-1.0 wire
(@1.2: 1.2 wire
(Z1.6: 1.4-1.6 wire
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6.2 Tabulka pro feseni problému

Zavady Zavér Reseni
Komunikaéni alarm
Zapojeni Zkontrolujte zapojeni a restartujte za 2 minuty.
Panel HMI
1. Restartujte.
Strelba z paprsku nevychézi , 2. Zkontrolujte zapojeni.
Laserovy
alarm . . - ,
3. Zkontrolujte, zda je laser Sifrovany.
4 . Zkontrolujte stav pevného zamku QBH, pokud je blokovani optického
rozhrani pod
alarm.
5. Pokud alarm z(stava prerusované nebo nepretrzité, vymérte QBH.
1. Pokud je indikace ¢erveného svétla normalni, kmitejte v ¢erveném
svétle, abyste zjistili, zda
zda je vycentrovana.
3 2 . Pokud se miZe normalné kyvat, zkontrolujte nastaveni procesnich
Laserovy o
parametru.
alarm NE 3. Zkontrolujte, zda je paprsek uzamcen nebo zda je zaostreni Spatné.
4 . Zkontrolujte, zda nedoslo ke znecisténi optiky v hlavé nebo zda laser
mUZe pracovat.
nezavisle na sobé.
Zapojeni Zkontrolujte zapojeni podle bodu 3. Doporucuje se nezavislé napajeni.
Podavac dratli nefunguje
gyl Instalace Zkontrolujte instalaci od podavace dratu k mechanismu podavani dratu.
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6.3 Referencni tabulka svarovani

Proces svarovani (s podavanim dratu)

Laser CW vlaknovy laser Power 2000W CL: 60 mm/FL: 150mm
Vlaknové jadro 50uM Plyn N2/Ar Plyn 20 |/min Cistota plynu =99.99
Prutok
MATL Tloustka Power PWM Frekvence Zaméreni| Wobble (Wobble Krmeni Tani
Sitka Frekvence  [Rychlost/primér Hloubka
dratu
SS (podle SS 1,0MM 600W 100% 1000 HZ -15 2,0MM |80 HZ 14 mm/s, 0,8 mm 1,0MM
drét) 1,5MM 800W 100% 1000 HZ 2 2,0MM |80 HZ 14mm/s,1,0mm | 1,5MM
2,0MM 1000W 100% 1000 HZ -2 2,0MM  [70HZ 12 mm/s, 1,0 mm 2,0MM
3,0MM 1500W 100% 1000 HZ -2 2,5MM |60 HZ 10 mm/s, 1,2 mm 2,5MM
4.0MM 2000W 100% 1000 HZ -3 3,0MM  [50HZ 6 mm/s, 1,6 mm 3,0MM
Kada AL-5 1,0MM 600W 100% 1000 HZ 0 2,0MM  [70HZ 14 mm/s, 1,0 mm 1,0MM
2,0MM 1000W 100% 1000 HZ 0 2,5MM  [70HZ 12 mm/s, 1,2 mm 2,0MM
(podle 3,0MM 1500W 100% 1000 Hz 1 2,5MM |60 HZ 10mm/s, ,2mm | 2,5MM
hliniku
horcik 4.0MM 2000W 100% 1000 HZ -2 3,0MM 60 HZ 10 mm/s, 1,6 mm | 3,0MM
drat)
MS (podle SS 1,0MM 600W 100% 1000 HZ +2 2,0MM 80 HZ 14 mm/s, 0,8 mm | 1,0MM
drat) 2,0MM 1000W 100% 1000 HZ +2 2,0MM 80 HZ 14 mm/s, 1,0 mm | 2,0MM
3,0MM 1500W 100% 1000 HZ +2 2,5MM 60 HZ 10 mm/s, 1,2 mm | 2,5MM
4.0MM 2000W 100% 1000 HZ +2 3,0MM 50 HZ 10 mm/s, 1,6 mm | 3,0MM
r+
Proces svarovani (bez podavani dratu)
Laser CW vlaknovy Power 2000W CL: 60 mm/FL: 150mm
laser
Vlaknové jadro 50uM Plyn N2/Ar Pritok plynu | 20 I/min Cistota plynu =99.99
MATL Tloustka Power PWM Frekvence Zaméreni | Wobble Wobble Krmeni Tani
Sitka Frekvence Rychlost Hloubka
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 14 mm/s 2,0MM
2,5 MIL. 1200W 100% 1000 HZ 0 2,0MM 80 HZ 14 mm/s 2,5 MIL.
3,0MM 1500W 100% 1000 HZ -15 2,5 MIL. 60 HZ 14 mm/s 3,0MM
4.0MM 2000W 100% 1000 HZ -2 3,0MM 60 HZ 10 mm/s 3,5 MIL.
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Rada 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 70 HZ 14 mm/s 2,5MM
4.0MM 2000W 100% 1000 HZ 2 2,0MM 70 HZ 14 mm/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 +15 2,0MM 80 HZ 14 mm/s 2,5 MIL.
4.0MM 2000W 100% 1000 HZ +2 2,0MM 50 HZ 12 mm/s 3,0MM

Poznamka: VySe uvedené parametry jsou pouze orientacni vzhledem k rozdilné hustoté vykonu a kvalité paprsku u lasert riiznych znacek.
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Pozor

Doporucujeme pouzivat originalni prislusenstvi TOPTEK.

Tento vyrobek je navrien tak, aby optimdlné fungoval pfi pouZziti s origindlnim
prislusenstvim TOPTEK. Proto se dlrazné doporucuje pouZivat tento vyrobek s
originalnim pfislusenstvim.

Spole¢nost TOPTEK neodpovidd za poskozeni tohoto vyrobku nebo za nehodu
zpUsobenou pouZitim jiného neZ originalniho prislusenstvi spole¢nosti TOPTEK.
Vezméte prosim na védomi, Ze na jakoukoli poruchu tohoto vyrobku zplsobenou
pouzitim neoriginalniho pfislusenstvi se nevztahuje zaruka na vyrobek, ale uZivatel

mUZe pozadovat takovou opravu za poplatek.
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