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Srodki bezpieczenstwa i srodki zapobiegawcze

Laser to wigzka o wysokiej jasnosci, duzej mocy, wysokiej energii i dobrej
kierunkowosci. Intensywne promieniowanie laserowe moze powodowacé oparzenia
ludzkiej skéry,uszkodzenia oczu prowadzgce do Slepoty. Poniewaz laser ma pewien
stopien ryzyka, uzytkownik powinien zachowaé szczegolng ostroznos$¢ przy pracy
oraz podczas przebywania przy pracy lasera, aby nie wyrzadzi¢ sobie ani nikomu w
poblizu krzywdy, zabrania sie korzystania z urzgadzenia bez okularow ochronnych
przez osobe pracujgcg na spawarce oraz przez osoby trzecie przebywajgce w poblizu
pracujgcego urzgdzenia. Sprzet laserowy duzej mocy ma wysokie napiecie robocze;
Samo urzadzenie powinno mie¢ dobrg ochrone uziemienia. Zabrania sie wktadania
jakichkolwiek elementow niewfasciwych pod wigzke laserowg, ktore mogg wigzke
odbija¢ lub spowodowac poparzenie skory. Kategorycznie zabrania sie wkftadania rgk
pod wigzke oraz spawania bez stosownej ochrony dioni lub odpowiedniego
uziemienia. Nieprofesjonalisci nie mogg otworzy¢ drzwi elektrycznych i otworzy¢ oston
laserowych, aby zapobiec wypadkom porazenia prgdem.

Produkty laserowe sg podzielone na klase |, klase Il, klase IlIA, klase 11IB
oraz klase IV zgodnie =z ich poziomem mocy wyjsciowej. Promieniowanie
laserowe klasy IV moze spowodowac¢ powazne uszkodzenie ciata ludzkiego.

Ten produkt nalezy do klasy IV.

Sg pewne wymagania dotyczgce umieszczenia go w miejscu chronionym
technologicznie. Instalacja i konserwacja powinna odbywacC sie zgodnie z
niniejszg instrukcja, zwracajgc szczegolng uwage na miejsca o0znaczone
sygnatami niebezpieczenstwa w instrukcji obstugi. Urzgdzenie powinno by¢
obstugiwane przez profesjonalistow zgodnie z wymaganiami dotyczgcymi
bezpieczenstwa. Tylko wtedy, gdy wszystkie warunki zewnetrzne (takie jak
energia elektryczna, chtodzgca woda) i ochrona sg normalne, uzytkownicy mogag
uruchamia¢ urzadzenie laserowe. Nalezy dokfadnie przeczyta¢ instrukcje
urzagdzenia, zwracajgc uwage na srodki ostroznosci dotyczgce bezpieczenstwa.
Przed uruchomieniem lasera, nalezy zatozyC specjalne okulary ochronne
laserowe. Podczas pracy zawsze nalezy zwraca¢ uwage na to, aby zadna czesc¢
ciata nie byta narazona na emisje swiatlta lasera. Podczas obrébki laserem
metalowych czesci moze nastgpi¢ odbicie silnego promienia lasera, wiec nalezy
zastosowac srodki blokujgce, lub uzy¢ platformy roboczej klasy |. Uzytkownik
powinien regularnie sprawdzac, czy urzadzenie jest odpowiednio uziemione, czy
przetgczniki bezpieczenstwa, przyciski zatrzymania awaryjnego i inne Srodki
bezpieczenstwa dziatajg prawidtowo. W przypadku wykrycia jakiejkolwiek sytuacji
nietypowej nalezy jg natychmiast sprawdzi¢ i naprawi¢. Podczas
przeprowadzania konserwacji nalezy zwraca¢ uwage na tresc instrukcji obstugi i
korzystac z ustug profesjonalistow.
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Ostrzezenie . Nie uzywaj okularbw ochronnych Ilub okularéw

przeciwstonecznych zamiast profesjonalnych okularéw ochronnych laserowych dla
fal o dtugosci 1,064 um, co moze prowadzi¢ do wiekszych uszkodzen oka niz w
przypadku braku okularéw ochronnych.

Wymagania dotyczace profesjonalnych operatorow
Wymagania dotyczgce obstugi i konserwacji urzgdzenia sg przeprowadzane przez
szkolonych pracownikéw. W przypadku awarii zasilania, naprawy powinny by¢
przeprowadzane przez profesjonalnego inzyniera lub przeszkolonego pracownika;
Awaria systemu chitodzenia wymaga interwencji technika klimatyzacyjnego Iub
przeszkolonego pracownika.

Parametry techniczne

Machinery Co, Ltd.

Materiaty laserowe Nd YAG

Dtugos¢ belki 1064nm

Srednia moc wyjéciowa 60W

Szerokos¢ impulsu laserowego Regulacja 0,1-20 ms
Czestotliwosé Regulacja 1-100 Hz
Maksymalna energia impulsu <70J

Maksymalna moc wejsciowa 4KW

Przeglad produktu

Podczas dziatania lasera na powierzchnie metalu zachodzg zmiany w jej strukturze,
podgrzewane przez laser powierzchnie ulegajg szybkiemu przewodzeniu ciepta, a gestos¢
mocy lasera na powierzchni topionego metalu w pewnych okolicznosciach powoduje
natychmiastowe parowanie na powierzchni materiatu, co prowadzi do utworzenia puli.

W poroéwnaniu z innymi technologiami spawania, spawanie laserowe pozwala na
spawanie wielu roznych materiatow, charakteryzuje sie matymi odksztatceniami potgczonych
elementow oraz wysokg jakoscig potgczenia.

Zalety spawania laserowego wynikajg z charakterystycznych dla niego cech, takich jak
maty zakres lokalnego nagrzewania oraz wykorzystanie wyspecjalizowanych urzadzen, np. w
przemysle bizuteryjnym, motoryzacyjnym, lotniczym i innych.
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Urzadzenie do spawania laserowego dziata w sposéb impulsowy. Energia impulséw i
ich szerokos¢ sg regulowane, przy czym energia impulsow wptywa na ilos¢ topionego
materiatu, a szerokos$¢ na gtebokosc¢ topnienia.

To ulepszona nowa maszyna do spawania laserowego, ktora moze byc¢
wykorzystywana do spawania punktowego, liniowego i szczelnosciowego réznych mikro- i
matych metali (takich jak tytan, nikiel, aluminium, magnez, stal nierdzewna, zioto, srebro,
miedz, platyna itp.). Mozna za jej pomocg spawac styki przekaznikow, paski napedowe
napedu dyskietek, igty drukarki, rurki metalowe i tasmy spawane, rdzenie -elektro-
hydraulicznych zaworow serwo; IlutowaC¢ obudowy przekaznikdéw, opakowania ukfadéw
scalonych, uszczelki do manometréw, obudowy stymulatoréw serca, muszle tantalowe i litowe.
Mozliwe jest takze wykonywanie wiercenia i ciecia na réznego rodzaju mikro- i matych
urzgdzeniach metalowych.

To urzgdzenie szczegdlnie nadaje sie do zastosowania w przemysle bizuteryjnym, nie
wymaga specjalnych uchwytow i jest dostepne w wersji przenosnej. Dzieki funkcji
mikroskopowego powiekszenia krzyzowego spawanie punktowe jest wygodne i precyzyjne.
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Konfiguracja urzadzenia

Gtéwne czesci Krotki opis

Laser $ 7 Wysokiej jakosci krysztat, importowana ceramika
skupiajgca
jama

Moc lasera
Moc impulsowa HGL60P

Profesjonalne

chtodzenie Integracja dedykowanego agregatu chtodniczego,
system alarm przegrzania, ochrona ruchu

System sterowania System jednouktadowy

System obserwacji 10X System obserwacji mikroskopowej

Zywotnos$é zarnika 5 000 000 btyskow

laserowego

Moc lasera 200W

Kamera Kamera wbudowana w maszyne, podglad na

ekranie dotykowym

1 . Konfiguracja sprzetu

Krétki opis gtéwnych czesci: Laser $ 7 wysokiej klasy krysztat, importowane
ceramiczne rezonatory, moc impulsowa HGL60P, integracja dedykowanego
chtodzenia, alarm przeciw przegrzaniu, ochrona ruchu, system jednochipowy, system
obserwacji mikroskopowej 10X.

2. Giéwne parametry techniczne

2.1. Typ lasera: Nd3+:YAG; Dtugos¢ fali: 1.06um; Lampa ksenonowa impulsowa:
Czestotliwos¢ powtarzania lampy ksenonowej: 1~ 100Hz (regulowalna); Czas
trwania impulsu: 0.1~20ms (regulowany); Energia pojedynczego impulsu: 0~ 70J;
Moc: 200W.

2.2. Rozmiar miejsca spawania: $ 0.2~ 1.5mm, regulowany.

2.3. System optyczny (1) Ekspander wigzki lasera i skupienie: Wspotczynnik
rozszerzania: 3 razy; Ogniskowa soczewki skupiajgcej: 100mm.
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2.4. System chtodzenia: Podwadjny obieg chtodzenia wodg dla pomp cyrkulacyjnych
lasera i lamp, napedzany pompg magnetyczng, regulator przeptywu zapewnia
umiarkowang ochrone. Woda cyrkulacyjna o opornosci wiekszej niz 0,5 MQ-cm jest
demineralizowana. Jest ona chtodzona przez chtodnice i odprowadzana ciepto za
pomocg wentylatora do atmosfery.

2.5. Wymagania dotyczgce zasilania: Jednofazowe, AC 220V+10%, 4KW.

2.6. Srodowisko pracy: Czyste otoczenie wolne od silnych wibracji, temperatura 10 °C ~ 32 °C,
wilgotnosc¢ ponizej 85%.

2.7. Czas pracy ciggtej: powyzej oSmiu godzin.

3. Wprowadzenie do struktury i instrukcji konserwacji

Maszyna sktada sie z pieciu czesci: lasera, zasilacza, systemu przetwarzania
optycznego, systemu sterowania i systemu chtodzenia. Ze wzgledu na funkcje,
mozna je podzieli¢ na:

(1) laser,

(2) zasilanie lasera,

(3) system optyczny,

(4) system sterowania,

(5) system chtodzenia.3.1 Laser

N N N’ S’

3.1.1. Struktura lasera

Laser to urzadzenie laserowe, ktore przeksztatca energie elektryczng w energie lasera.

Maszyna wykorzystuje laser Nd3 +: YAG. Sktada sie gtdwnie z nastepujgcych czesci:
(1) zrédta swiatta pompowego,

(2) preta lasera,

(3) pola skupienia,

(4) rezonatora optycznego,

(5) innych akcesoridw.

Zrodto $wiatta pompowego przetwarza energie elektryczng na energie $wietlna, a
nastepnie jest ona "wzbudzana" w materiale roboczym lasera. Maszyna wykorzystuje lampe
ksenonowg o powtarzalnej czestotliwosci impulsow. Elektroda robocza i powierzchnia szklanej
rurki lampy muszg by¢ chtodzone. Pret lasera przeksztatca energie sSwietlng w energie lasera.

Maszyna wykorzystuje prety Nd3 +: YAG jako substancje roboczg.
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Pole skupienia optycznego skupia Swiatto na substancji roboczej. Maszyna
wykorzystuje waskie ceramiczne pole skupienia. Rezonator optyczny zapewnia odbicie Swiatta,
co pozwala na zwiekszenie intensywnosci wyjscia lasera. Maszyna wykorzystuje ptaskie
zwierciadto pokryte wysoko-wytrzymatg warstwg dielektryczng, ktore tworzy ptaskie pole
rezonansowe. Podczas pracy lasera, tylko okoto 3% energii dostarczanej przez zasilacz jest
przeksztatcana na energie lasera, wiekszos¢ przeksztatcana jest w energie cieplng i
rozpraszana na zrodle swiatta pompowego, precie lasera oraz w komorze kondensacyjnej.
Aby chronic elementy robocze, muszg by¢ one ochtadzane. Maszyna wykorzystuje krgzaca,
demineralizowang wode do chtodzenia zrédta Swiatta pompowego, pretdw lasera i pola
skupienia.

Oprocz gtéwnych czesci wymienionych powyzej, istniejg rowniez nastepujgce elementy:
(1) wysokocisnieniowy wyzwalacz, (2) podstawa izolacyjna, (3) uchwyt do lokalizacji, (4) 2D

regulowany ramka przystony, (5) stojak lasera.
3.1.2. Ostrzezenia dotyczace eksploatacji i konserwacji

Laser jest urzgdzeniem wysokotechnologicznym, tgczgcym w sobie technologie
mechaniczng, elektryczng i optyczng. Jego obstuga wymaga specjalistycznej wiedzy i
umiejetnosci.

A. Rezonator optyczny: Dwa posrednie przegrody rezonatora optycznego pracujg réwnolegle
do powierzchni koncowej preta lasera. Po ustawieniu rezonatora optycznego, uzytkownik nie
moze dotykac i swobodnie przemieszczac przegrodow. Ponadto, powierzchnie optyczne
muszg by¢ utrzymane w czystosci, w przeciwnym razie wysokoenergetyczny wigzka lasera
moze uszkodzi¢ warstwe membranowag, wiec nie nalezy otwiera¢ pokrywy lasera. Gdy
wydajnos¢ wyjsciowa lasera spada, nalezy najpierw sprawdzi¢, czy posrednie przegrody sg
czyste. Jesli wystepujg zabrudzenia, mozna je delikatnie przetrze¢ wacikiem lub bawetng
nasgczong ptynem do czyszczenia (mieszanina anhydrowego etanolu i eteru w proporcji 50%),

a nastepnie sprawdzi¢, czy wnetrze rezonatora nie jest zaburzone.

B. System chfodzenia: laser ma wlot i wylot rurki wody, ktére tgczg kanaty chtodzace dla
Swiatta i preta odpowiednio. Niewtasciwy przeptyw wody moze spowodowac nieodwracalne
uszkodzenia. Przy kazdym ponownym montazu nalezy sprawdzi¢ przeptyw wody, aby
upewnic sie, ze laser jest poprawnie otwarty. Przed wigczeniem lasera nalezy upewnic sie, ze

przeptyw wody jest odpowiedni.
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C. Wymiana lampy: Pulsacyjna lampa ksenonowa jest materiatem zuzywalnym,zywotnosc¢
zarnika laserowego wynosi 5 000 000 btyskow. Aby zapewni¢ wtasciwe dziatanie, po
przepracowaniu petnego cyklu pracy, nalezy wymieni¢ lampe, gdy energia spadnie. Jesli
lampa ksenonowa ulegnie uszkodzeniu z powodu innych czynnikéw lub jej faktyczny okres
uzytkowania (wydajnosc jeszcze nie osiggneta lub napiecie wyjsciowe na laserze nie
osiggneto 500 V), nalezy rowniez wymieni¢ lampe ksenonowg. Poniewaz sita uszczelnienia
sekcji szkta na obu koncach lampy ksenonowej jest niska, nalezy by¢ szczegdlnie ostroznym
podczas jej wymiany, postepujgc wedtug ponizszych krokow:

(1)Wytgcz zasilanie, odetnij doptyw wody i roztadowaj pozostaty tadunek na kondensatorze
magazynujgcym.

(2) Zdejmij elektrody lampy.

(3) Zdejmij uszczelke lampy i ostroznie wyjmij lampe ksenonowg z petnego lustra.

(4) Przy uzyciu patyczka z waty i ptynu do czyszczenia oczys$¢ obudowe.

(5) Sprawdz, czy wyglad i rozmiar nowych lamp ksenonowych spetniajg wymagania.

(6) Umiesc lampe w wnece, nacisnij uszczelke i zamontuj na elektrodzie.

(7) Sprawdz rézne elementy uszczelnienia po ponownym wtgczeniu doptywu wody.

(8) Wiacz gtéwne zasilanie, aby sprawdzi¢, czy lampa wydziela prad normalnie.

(9) Przy pojedynczych warunkach pracy sprawdz, czy energia wyj$ciowa lasera spetnia

wymagania. Jesli wynik nie jest zadowalajgcy, nalezy wielokrotnie dostosowac rezonator.
(10) Przykryj obudowe lasera.

D. Nd3+: Rura YAG z domieszkg Nd3+ dziata jako rdzen lasera, jej instalacja i uzytkowanie
wymagajg szczegolnej ostroznosci. Krawedzie koncowe rury Nd3+: YAG muszg by¢ Scisle
rownolegte i bardzo czyste. Jesli zostanie zauwazone zanieczyszczenie, nalezy najpierw
doktadnie oczysci¢ wewnetrzne czesci, a nastepnie przetworzyc¢ rure pod kierunkiem
szkolonego operatora. Aby usungé¢ plamy, nalezy wyja¢ rure Nd3+: YAG i delikatnie przetrzec
je papierem lub wacikiem nasgczonym roztworem do czyszczenia soczewek (mieszanina

etanolu i eteru w proporcjach 50:50).

Ponizej przedstawiono przyczyny uszkodzen rur: a. Zbyt maty przeptyw wody chtodzacej lub
jego przerwanie powoduje, ze energia swietlna jest wprowadzana do lampy, co prowadzi do
przegrzania rury i jej pekniecia. b. Kolizja z twardym przedmiotem, zadrapanie i uszkodzenie

koncowki. c. Zanieczyszczenie koncowej powierzchni, ktore pod wptywem intensywnego
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promieniowania lasera pali sie i tworzy warstwe. d. Zbyt mocne lub nierbwnomierne
przyciskanie podczas montazu powoduje, ze wewnetrzne naprezenia prowadzg do pekniecia
rury. Operatorzy sprzetu zazwyczaj nie powinni otwiera¢ pokrywy lasera i nie wolno im
obstugiwac rury YAG. Jesli zauwazg zanieczyszczenie korncowej powierzchni, powinni
skonsultowac sie z wykwalifikowanymi operatorami.

E. Konserwacja kawerny ogniskujgcej: Rura z ceramiczng kawerng ogniskujgcg o wysokiej
refleksyjnosci nie wymaga konserwacji i zazwyczaj nie powinna by¢ demontowana.

F. Ochrona przed wysokim napieciem: Aby zapewnic prace lasera, na lampie pulsacyjnej
ksenonowej muszg wystepowac trzy rodzaje napiecia: napiecie wyzwalania wynoszgce od 1,5
do 20 000 V, napiecie przed otwarciem obwodu od 1700 do 2000 V oraz napiecie
wytadowania tuku elektrycznego wynoszgce od okoto 500 do 1900 V. Ponadto elektrody
lampy i inne metalowe czesci nie powinny znajdowac sie zbyt blisko siebie, przynajmniej 15

mm.

Podczas uzytkowania nalezy zwroci¢ uwage na dolng powierzchnieg izolacji, aby
utrzymac jg suchg i czystg, w celu unikniecia zanieczyszczen, ktdére mogg wptyngc na

wtasciwosci izolacji i spowodowac zwarcie.

3.2 Maszyna jest wyposazona w panel sterowania mocg lasera i dzojstik. Mozesz
kontrolowac¢ dziatanie lasera za pomocg przyciskdw panelu sterowania lub dzojstika.

3.2.1.

Gtéwne parametry techniczne i wskazniki: Ta maszyna jest systemem zasilania
impulsowym z czestotliwoscig powtarzania impulséw. Obwdd tadowania wykorzystuje
rezonansowe tadowanie LC, magazyn energii wykorzystuje sie¢ magazynowania energii
pojemnosciowej-indukcyjnej za pomocg przetgcznikow mocy IGBT do kontrolowania swiatta, a
obwdd sterowania wykorzystuje dwa jedno rdzeniowe mikroprocesory, ktére umozliwiajg tatwe
regulowanie mocy wyjsciowej energii i czestotliwosci powtarzania, zaréwno w warunkach
pracy z systemami regulacji mocy. Mozna operowac i kontrolowac¢ system online. System ma
wielokrotng ochrone sprzezen zapewniajgcg, ze w przypadku awaryjnym mozna natychmiast

odfgczy¢ gtowne zrédto zasilania. Obwdd wzmacniacza / prostownika: obwod wzmacniacza /

10
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prostownika przez wzmocnienie jednofazowe, 220 v ac do 620 v dc, zapewnia

zasilanie obwodu tadowania,

A. Uktad wzmacniacza/prostownika: Uktad wzmacniacza/prostownika sktada sie z
pojedynczej fazy wzmacniania, co pozwala na przeksztatcenie 220 V pradu przemiennego na
620 V pradu statego, co zapewnia zasilanie dla uktadu tadowania.

B. Uktad tadowania: Uktad fadowania sktada sie z IGBT (izolowane bramki bipolarnego
tranzystora) wykorzystywanych do przetgczania, a tryb tadowania umozliwia zwiekszenie
czestotliwosci impulsow w obwodzie.

C. Uktad roztadowczy: Uktad roztadowczy jest kontrolowany przez SCR (tyrystor
kontrolowany sygnatem bramkowym), a IGBT w nim musi pozosta¢. Po natadowaniu sieci,
IGBT fadowania jest wytgczany, po pewnym czasie IGBT roztadowania jest wigczany do
roztadowania kondensatora energii, a po jego roztadowaniu IGBT samoczynnie sie wytacza.
D. Ukfad przedspalania i wyzwalania: Sktada sie z transformatora step-up, mostka
prostowniczego wysokiego napiecia, filtra, rezystora ograniczajgcego prad, przekaznika
pradu, transformatora impulsowego o wysokim napieciu i uktadu wyzwalania o wysokim
napieciu. Ze wzgledu na to, ze lampa ksenonowa w przedspalaniu przechodzi w normalny
stan roztadowania, charakteryzujgcy sie ujemng rezystancjg, aby lampa mogta przejs¢ w stan
normalnego roztadowania na koncu dziatania tuku roztadowczego, uktad przedspalania musi
posiada¢ wysokoprgdowy zrodto pradu, dlatego opornik ograniczajgcy prad w tym uktadzie
jest wiekszy. Wyzwalanie tej maszyny jest wewnetrzne i opiera sie na automatycznym
wyzwalaniu o czestotliwosci okoto 50 Hz. Zamkniecie przetgcznika przedspalania powoduje,
ze transformator impulsowy o wysokim napieciu moze wygenerowac napiecie o wartosci 15
000 ~ 20 000 V na komorze ogniskowej, a gdy tylko nastgpi przedspalenie, uktad wyzwalania
zostanie natychmiast roztgczony. Ochrona przed wytgczeniem wstepnego spalania: Po
odcieciu powstat btad obwodu roztadowania, Chron obwod awarii  sygnatu, Zabezpieczenie
przed blokadg przeptywu: obiegowy przeptyw wody chtodzgcej jest niewystarczajgcy w
uktadzie chtodzenia, przekaznik przeptywu odtgczony i odciety obwod wstepnego spalania i
zasilanie obwodu gtéwnego, Cata maszyna przestaje dziatac.

E. Obwdd sterowania: Obwadd sterowania maszyny sktada sie gtdwnie z obwodu pracy oraz
mikroprocesorowego obwodu sterowania. Obwdd pracy sktada sie z elementow takich jak
przyciski, przekazniki i styczniki dla pompy wody, obwodu przedspalania, gtéwnego zasilania
i zasilania sterowania, a takze zabezpieczen przed blokadg awaryjng. Mikroprocesorowy
obwdd sterowania znajduje sie na jednej ptytce drukowane;.

F. Obwadd ochronny: a) Ochrona przed wytgczeniem przedspalania: Gdy wystgpi
uszkodzenie obwodu roztadowania, powstanie sygnat btedu i obwod ochronny zostanie
uruchomiony. b) Ochrona przed blokadg przeptywu: W przypadku niewystarczajgcego
przeptywu chtodzgcej wody w uktadzie chtodzenia, przekaznik przeptywu zostanie odtgczony
i wytgczy obwdd przedspalania oraz zasilanie gtdwnego obwodu, co spowoduje zatrzymanie
catej maszyny.

3.3 Uktad optyczny
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3.3.1. Mikroskopy dwuoczne: Aby obserwowaé w sposob wyrazny i uzyskac
widzenie stereoskopowe, maszyna wykorzystuje mikroskopy dwuoczne. Z uwagi
na zanieczyszczenie soczewek obiektywu przez osadzanie pary metalu podczas
obrébki laserowej, dodano powtoke ochronng na szklang soczewke, a takze
zastosowano obiektyw mikroskopu o duzym srednicy i dtugiej ogniskowe;.
Poprzez poluzowanie sruby mozna tatwo usung¢ czes¢ okularowg, co utatwia
transport i konserwacje.

3.3.2. Rozpraszacz i uktad skupiania wigzki laserowej: Aby zapewnic statg
wysokosc¢ przedmiotu obrabianego przy réznych skupieniach, swiatto laserowe
musi by¢ zawsze na srodku pola spawania, a wigzka laserowa musi by¢ osiowa z
optyczng sciezkg mikroskopu. W maszynie zastosowano konstrukcje optyki
laserowej i mikroskopowej. Przyciski regulujgce stopien rozmazania sg
dostosowywane do wymaganego rozmiaru rozmazywania, ktory jest okreslany na
podstawie eksperymentéw z procesu spawania.

3.3.3. Wskazniki punktu lutowniczego: Poniewaz laser YAG emituje swiatto
podczerwone o diugosci fali 1,06 ym, aby wskaza¢ pozycje lasera, w okularze
umieszczono krzyz celowniczy, ktérego skrzyzowanie naktada sie na punkt lasera,
utatwiajgc w ten sposob ukierunkowanie wigzki laserowej na czesci spawalnicze.
Naktadajgc punkt skrzyzowania na punkt lasera, mozna wyroéwnac wigzke
laserowg z czesciami spawanymi.

3.3.4. Uwaga dotyczgca systemu optycznego.

12



(1) Kazda powierzchnia optyczna czesci jest zabroniona do czyszczenia recznie, wacikiem
bawetnianym, tarczem twardym lub dotykiem, moze by¢ tylko oczyszczona z kurzu za pomoca
dmuchawy, a jesli jest zanieczyszczona, nalezy uzy¢ dtugowtdknistego wacika bawetnianego lub
specjalnego papieru do czyszczenia soczewek, zwilzonego ptynem do czyszczenia.

(2) Zazwyczaj nie nalezy rozktadac czesci, aby nie uszkodzic ich, a takze aby zapobiec dostawaniu sie
kurzu do wewnetrznego systemu optycznego.

(3) Podczas regulacji ostrosci za pomocg pierscienia zmiany ogniskowej, nalezy uwazaé, aby nie
dotknac szkiet ochronnych. Aby wymienic¢ szkto ochronne, nalezy najpierw wyjg¢ obiektyw,
odkrecajac pierscien mocujacy, szczegdlnie podczas wymiany.

3.4 System chtodzenia

3.4.1. Struktura: Systemy chtodzenia sg integralng czescig wyposazenia laserowego i sktadajg sie z
wymiennika ciepta, pompy magnetycznej, filtra, zbiornika na wode, przelotki przeptywu i czujnika
temperatury, zamknietego obiegu wody z rur z tworzywa sztucznego ABS, zawordw i innych
elementow.

3.4.2. Zasada dziatania Cyrkulacja wody dejonizowanej w zbiorniku wody za
pomocg pompy magnetycznej pompowanej w celu schtodzenia laserowej substancji
roboczej (pret YAG), lampa pulsacyjna, dwie elektrody lampa, woda dejonizowana
absorbowata ciepto przez wymiennik ciepta z powrotem do zbiornika. Ogolne wymagania
dotyczace rezystywnosci wody dejonizowanej > 0,5MQ-cm, po pewnym czasie, jesli
stwierdzono, ze zmniejsza rezystywnos¢ wody dejonizowanej lub zanieczyszczen wody,
brudu, woda staje sie metna i tak dalej, sprawi, ze punkt niepalny lub zanieczyszczenia
lampy Xe wneka laserai szklana rurka, dzieki czemu wydajnos¢ jest obnizony. Wode
dejonizowang nalezy natychmiast wymieni¢ (woda dejonizowana w systemie musi by¢
wymieniana raz w tygodniu przy ciggtej pracy). Wymiennik ciepta, wykorzystujgcy
wewnetrzng wode chtodzgcg freonu jako wymiane ciepta, w celu wyeliminowania ciepta
wody dejonizowanej. Aby zagwarantowa¢ normalng prace sprzetu, kazdy wyposazony
jest w regulator przeptywu w systemie wody chtodzacej i styk termiczny do monitorowania
do wody w laserze, gdy przeptyw wody obiegowej nie jest wystarczajgcy lub dziatanie
systemu petli wewnetrznej jest nienormalne, woda nie jest Wystarczy w zbiorniku,
odetnij zasilanie lasera, aby zapobiec wybuchowi lampy, wybuchowi preta.

4. Instalacja

4.1 Warunki instalacji: Poniewaz sprzet do spawania laserowego przyjmuje
precyzyjne elementy optyczne, maszyna powinna byc zainstalowana w miejscu i
spetniaé¢ nastepujgce wymagania:

Przedmiot Warunki instalacji Uwaga

15-35°C Kondensacja jest
Temperatura niedozwolona
Wilgotnos¢ 30-80%
Kurz Mniej 0.20mg/m3

Niedozwolone:
Mgta olejowa
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Moc Jednofazowe, AC zasilanie szafy zasilajgce;j
50Hz/60Hz gtéwne
=225A, Napiecie: £10%

zaleca sie stosowanie wody | Maszyna all-in-one 24L
Woda chtodzgca destylowanej, wody
dejonizowanej

4.2 Wymiary instalacji i przestrzen instalacyjna
W celu ufatwienia instalacji i konserwacji podane sg konkretne wymiary maszyny oraz
poszczegolnych jednostek.szt.

Lasare Microscopes
N Ty
2\ S g —
'\.v}--\ frf‘f — L Observation room-
TWaorking /b | b Operation

tables

r o h' Cooling systems
|  — ]

4.3 Metoda instalacji

Elementy przed instalacjg: maszyna laserowa, maszyna chtodzgca, mikroskop,
tgczgce, rury wodne, pedat nozny.
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4.3.1Instalacja mikroskopu

Mikroskop: Na
nie Laser
maszyna pr

4.3.2 Podtgczenie rur wodociggowych
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L
LTI

Dram vahe

Water pipe connector

i wlotowej, zaworu spustowego: Podtgcz 2 rury do

Instalacja ztgcza wody wylotowej

Inej kolejnosci na

maszyny laserowej, mocujgc gardio (bez szczegé

rurze laczenie, moze taczy¢ dowolnie)

zbiornika wody i

4.3.3 Podtaczenie zbiornika wody
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— &7
SE== -
==== 77\ j
==== =7

‘ Potrojdzewtyc ‘ 7rdzewtyc 5rdzewtyc

Montaz ztgcza wody wlotowej i wylotowej oraz zaworu odptywowego: Potgcz
dwie rurki pomiedzy zbiornikiem wody a maszyng laserowg, dokrecajgc
koncowki (nie ma konkretnego porzadku potgczenia rurek, mozna potgczy¢

dowolnie).

4.3.4 Przetacznik pedatu i przytacze rury powietrznej.
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W\

)
—
et 000175 A

Stoppedat

| Po Zawdtacze

Prosze podigczyc¢ rurke powietrza do ztgcza zaworu powietrza, jesli konieczne jest
zastosowanie gazu ochronnego

4.3.5 Podtgcz przewod zasﬂajacy do urzadzenia dystrybucji zasilania

— o7

—-— -~
ﬂ' \ :
-u J."‘ :
._, 1
-
=2 |

mocC

Gtowny zasilajgcy i przewod uziemiajgcy podtgczone do zewnetrznego urzgdzenia
dystrybucji zasilania
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5. Instrukcja obstugi
5.1 Opis panelu operacyjnego

Uwaga: Przed uruchomieniem maszyny doktadnie przeczytaj opis panelu, aby zapobiec uszkodzeniom lub awariom.

Parametry techniczne:

Prad sterowania: 60A-300A

Szerokos¢ impulsu: 0,1 ms-20 ms

Czestotliwos¢ lasera: 0,1 Hz-100 Hz, 0 Hz to krok roboczy. Kazdy krok 1 Hz.

Moc wyjsciowa < 6 kW

Warunki pracy: wejscie trojfazowe 220 V + 10%, do uzytku w temperaturze otoczenia ponizej 30 °C. Kurz
powietrzny < 0,01 g/m3.

Diagram przetaczania stron:

15t Page starting

+

Jed Pags sarting

'

Monitor =» Data =l Spot | Oithier
-
i L 4 .
&~ F 3 ) b
L A k4 k4 Y
IO input IO output Language Settng
-
h
Xenon lamp 4| Valve delay | Paset
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Monitoruj strone

. | 15:11; ']El || - Monitor

Light

- O pl'f}'_[]
:II I_I- | i Pugls quht
li_ 3. OHz : Count

U géry po lewej: czas, srodek: nazwa panelu, prawy

goérny: godzina, znak alarmu, informacje komunikacyjne,

wybor swiatta.

Ustawienie danych, a po prawej stronie znajduje sie nazwa kazdej strony

: Nacisnij, aby uruchomic zasilanie
wysokonapieciowe.

: Nacisnij , aby mie€ ponizsze
okno:
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Ok Cancel

Kliknij OK aby wytgczy¢ zasilanie, Odczekaj 1 minute, aby wytgczy¢ giéwne zasilanie.

Parametr: kliknij tutaj, aby wejs¢ na strone edycji, jak ponize;j:

Uzywany gtéwnie do edycji réznych parametrow roztadowania, podczas ustawiania kodu
stup, atakze do ustalenia odpowiedniej nazwy, moze by¢ wygodniejszy i szybszy do
potwierdzenia parametréw jednego produktu,

m > Wyswietlanie numeru danych. Mozna przejs¢ do odpowiadajacej mu liczby
Parametry prz

MAME
: kazda liczba ma odpowiadajgcy jej nazwe.

: Czestotliwos¢ roztadowania biezgcego numeru.

Total
- : Klienci moga ustawi¢ dowolne ksztatty fal i parametry wytadowan zgodnie z

21
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charakterystykami produktu, aby osiggnac¢ efekt spawania. Zazwyczaj wybiera sie 1, jesli chcesz zwiekszy¢ lub
zmniejszy¢ liczbe sekcji wytadowan, musisz najpierw zmieni¢ dane, aby wyswietli¢ odpowiadajacy im pola wejsciowe.

u: Zapisz czestotliwos¢ roztadowania.

22
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A e e e R
-[_15.13,:L_J| DATLEVVonter |- =T

[l
Monitor

| Para

Na tej stronie mozna zobaczy¢ zaktualizowang wersje ekranu dotykowego i poziomu sterowania, mozna réwniez
dokonywac zamiany miedzy jezykiem angielskim i chinskim, a takze przeprowadzaé jednopunktowg kompensacje,
sygnat wejsciowy i wyjsciowy wykrywania oraz przyciski ustawien.

o
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Tutaj sa: Pedal, nadpradowy, przegrzanie, ci$nienie wody. Kiedy nie ma sygnatu wejsciowego, czerwone $wiatto nie
zmienia sig, kiedy jest sygnat, czerwone swiatto bedzie migac¢ na przemian na czerwono i zielono. Mozna tu wykry¢

obecnos¢ zewnetrznego sygnatu wejsciowego. Teraz uzywamy pedatu, przegrzania i ci$nienia wody. Parametry po
prawej stronie s3 pomijane.

—
. 15:12:52
L =

1O OQutput

=
i
LAT

2 5
rire/
Al = ias
¥ I.r.'l”-'

Charging

Fire]

Tutaj zobaczysz kolejnos¢ uruchamiania maszyny, oraz czy panel
sterowania jest dobry lub nie.

_Uruchom led: wyswietli sie, jesli panel sterowania i komunikacja z ekranem
dotykowym sg

normalne lub nie,

Kierunek punktu: sygnat napedu silnika plamki swietlnej dobry lub nie.

Wysokie cisnienie wystanego sygnatu uruchomionego maszyny.
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Firel, 2,3,4. Uzywamy tylko dwdch sposobéw w podwdjnym zaptonie lampy, ma sygnat wyjsciowy 1 i 2 zaptonu.
Jedli jest tylko pojedynczy zapton lampy, mozna miec¢ sygnat wyjsciowy 1. Zawdr bramowy i $wiatto, kiedy zostanie
nacisniety pedat, aby sprawdzi¢, czy jest sygnat wyjsciowy, buzzer zacznie graé, gdy maszyna ulegnie awarii,
czerwone $wiatto bedzie migac jednoczesnie.

Na tej stronie znajduja sie 3 czesci:

Resetuj czasy: nacisnij, aby zresetowac czasy.
Nacisnij pedat nozny, zawor otwiera sie natychmiast, po czasie odpowiadajgcemu opdznieniu "opdznionego

zaworu", nastepnie nastepuje wyjscie lasera. Po zwolnieniu pedatu wyjscie lasera jest zatrzymywane po
ustawionym czasie opdznienia zaworu, a zawor jest zamykany.
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Ztacze panelu kontrolnego

1: Przestona moze byé bezposrednio podtgczona do terminala na ptycie A3, dwa przewody odczytujgce sygnat z
przestony nie wymagajg zewnetrznego zrddta zasilania. 2: Silnik napedowy moze by¢ bezposrednio podtaczony do
terminala A4 o napieciu 5V, impulsy i kierunek sg przekazywane do sterownika silnika. Zasilanie 24V mozna
podtaczyé tylko do rury COM. Napiecie 5V jest pobierane z ptyty i przekazywane do sterownika.

Porty podtaczenia ptyty gtowne;j:

GATE PLUS
b =3, TDIFEﬁ
1254 | tooM $ |t 4COM

23] 1234
Shutter Ad Drver T—B-GND
- A Diriver signal %::EEEI
To touch screen =— - |2 AS S =
(2. 3. 5Fd|O[3| A2 TL-GND
712 26 |2-Pwie
o1 35V
— Motherboard
Empty 2| ]
E A
18 1 .GND
Empty = 3 A7 1ol L 15V
Empry 4—|| 4 Sensor signal | E_E"LEM]_
COM=—| 5| A A=+ 10Y
7 f < 6 - MDD
sy — é_u--—JE"\f
ABIZ=L FMP
e Afer15Y

Al na ptycie gtéwnej to wejscie zasilania, A2 to kabel ekranu dotykowego, A3 jest potgczony z przestong, ktéra
moze pobierac tylko 12V i GATE, A4 jest potgczony z silnikiem napedowym, podtaczony do 5V, PLUS, DIR, mozna
regulowa¢ moment obrotowy silnika, A5, A6 sg podtgczone do sygnatu napedowego, A7, A8 to sygnat z czujnika.
Jedli uzywany jest pojedynczy lampowy naped, sygnat napedowy mozna podtaczy¢ tylko do A5, a sygnat czujnika do
A7.
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10 Panel podtaczajacy porty

Stopa
;E —Empty Femate control area
i 3 —e=Emp 3
- Ptyta gtowna 4 | LoEmty
usty BZ | 5 |{sEmwpty
PUSty 5| e Data reduction
—F Data adding
=
FHJSty i Cuarszor up
‘(PUStyé_' 1 10 ™" CZanlkygnan_ Cirzor down
Air valve = 2
Fixe2 ‘24 3
Firel i1 4
= 5B .
Chargel g 5 1 F=COM
Mairn I.ILPHII_..q__ ? B% 2 —e=Fedal
= Al = Water pre=zzure protection
4-“”*W§icr temporature

proteciion
Ptyta wejscia-wyjscia (10), B1 jest potaczona z terminalem wyjsciowym sygnatu, B2 jest potaczona z terminalem

zdalnego sterowania, a B3 jest potgczona z terminalem wejsciowym sygnatu.

5.2: Metoda ustawiania temperatury wody:
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Water temp. 23.1 L
i

Set point 27.0
Press power to start

Bieganie
sygna

Najwy Menu Najwya Moc Wt/w

Nenu
Admin setting
system info
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Panel menu:

Temp diff: aby ustawic
temperature Ustawienie
administratora: aby ustawic¢ alarm
jak ponizej

Calibrate
Version

Zalecana temperatura pracy urzgdzenia wynosi od 20-25 stopni Celsjusza. R6znica miedzy ustawiong temperaturg a
temperaturg otoczenia powinna wynosi¢ mniej niz 4 stopnie Celsjusza, a zazwyczaj wynosi 3 stopnie Celsjusza. W
przeciwnym razie moze doj$¢ do kondensacji. Zwykle temperatura alarmowa jest ustawiona na 35-40 stopni
Celsjusza. Domyslna temperatura alarmu zintegrowanego zbiornika wody to 35 stopni Celsjusza.
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5.3. Regulacja pozycji spawania: Gdy laser rozpocznie prace, mozemy przystgpi¢ do
spawania. Najpierw nalezy ustawi¢ odpowiednie parametry spawania zgodnie z cechami
spawanego elementu, takie jak szerokos¢ impulsu, czestotliwos¢, napiecie i defokus oraz
inne parametry. Po ustawieniu parametrow nalezy obejrze¢ spawany element przez
okular stereoskopu, przesuwajgc go w goére i w dot, aby uzyskac najwyrazniejszy obraz w
polu widzenia, ktory pokrywa sie z przecieciem krzyzyka w okularze i punktu spawania. W
tym momencie nalezy nacisng¢ pedat, aby uruchomic¢ laser do spawania elementu. Jesli
punkt spawania i srodek krzyzyka nie znajdujg sie w tym samym miejscu, nalezy
dostosowac pozycje srodka krzyzyka. W Sciezce optycznej czesci wyjsciowe;j
pomieszczenia roboczego znajdujg sie dwa sruby stuzgce do precyzyjnego ustawienia
pozycji Srodka lasera wzgledem krzyzyka. Wtgcz czerwone $wiatto, aby obserwowac
powierzchnie spawanego elementu przez okular mikroskopu i sprawdzic, czy czerwone
Swiatto znajduje sie na Srodku krzyzyka. Jesli wystepuje odchylenie, nalezy dostosowac
pozycje za pomocg Srub regulacyjnych w pomieszczeniu roboczym..

Moc

Awaryjnego
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