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1. Bezpecnostné opatrenia

Rucna laserova zvaracka je zariadenie obsluhované ru¢ne na vykonavanie zvaracich prac. Bezpecnostné
opatrenia zahfiaju:

1) Bezpecnostné opatrenia pri pouzivani lasera.

2) Bezpecnostné opatrenia pri zvarani.

3) Bezpecnostné opatrenia pri pouzivani zariadenia.

4) DalSie bezpe&nostné opatrenia.

1.1 Bezpecnostné opatrenia pri pouzivani lasera

1.1.1 Bezpecné pouzivanie ruc¢nej laserovej zvaracky

Podla ¢lanku 9 normy IEC 60825-1 je laser pouzity v ru¢nej laserovej zvaracke laserovym zariadenim
triedy 4. Laser v ru¢nej laserovej zvaracke je nebezpe¢nym zdrojom neviditelného laserového Ziarenia.
Zo zvaracej hlavy vychadza infradervené laserové Ziarenie s vinovou dizkou 1080 nm a priemernym
vykonom vyssim ako 100 W, ktoré méze priamo alebo nepriamo poskodit o¢i a pokozku vystavené
takejto intenzite lasera. InfraCervené laserové zZiarenie je neviditelné a laserovy Iu¢ méze sposobit
nezvratné poskodenie sietnice alebo rohovky ludského oka. Obsluha preto musi dobre poznat rizika
lasera a ruc¢nu laserovu zvaracku smie obsluhovat az po absolvovani prislusného bezpe¢nostného

Skolenia.

Dolezité upozornenie!

Pred obsluhou laserovej zvaracky si vzdy nasadte vhodné a certifikované ochranné
okuliare proti laserovému Ziareniu pre blizku infracerventi oblast 1080 nm. NiZSie je
uvedenych 12 bezpecnostnych pravidiel:

1. Pocas prevadzky zariadenia sa nepozerajte priamo do vystupu lasera ani nemierte zvaracou
hlavou na iné osoby.

2. Zariadenie nepouzivajte v slabo osvetlenom alebo tmavom prostredi.

3. Na zaistenie vasej bezpecnosti a bezpec¢nosti ostatnych musite pred aktivaciou lasera pripevnit
krokosvorku k zvaranému obrobku. Svorku je zakazané pripeviovat k inym ¢astiam nez k obrobku,
aby sa predislo bezpec¢nostnym rizikam v dosledku nespravnej ¢innosti laserového vystupu.

4. VUistite sa, Ze je ru¢na laserova zvaracka spravne uzemneng; inak sa moze jej kryt dostat pod napatie
a spoOsobit Uraz obsluhy. Ak uzemnenie zvaracky nezodpoveda poziadavkam, mozu vzniknut skryté
poruchy, napriklad alarm laserového zariadenia, chybajici laserovy vystup alebo nestabilita lasera.



5. Nepracujte v dazdi ani na priamom sInku. Vysoka teplota a vihkost mézu vyvolat alarm alebo
skrat, ovplyvnit normalnu prevadzku laserového zariadenia alebo dokonca spésobit potencialne
bezpecnostné rizika.

6. Rucna laserova zvaracka sa ma pouzivat v samostatnej miestnosti vybavenej ochranou proti
laserovému Ziareniu. Po¢as pouzivania musia byt pracovnici, ktori nezvaraju, ako aj horlavé a
zapalné materidly vzdialeni viac ako 10 metrov od zvaracieho stola. V blizkosti zvaracieho
priestoru musia byt umiestnené aj hasiace pristroje.

7. Pri zvarani obrobkov sa pred pracujucim hordkom ani po jeho stranach nesmu pohybovat
osoby. V okoli hordka nesmu byt predmety so zrkadlovym odrazom, aby osoby ani horlavé a
zapalné materialy neboli vystavené laseru.

8. Pri zastaveni laserového zvarania vypnite spinac lasera. Pri oprave lasera vypnite vSetky zdroje
napajania alebo spinac lasera. Zvaraci hordk nesmerujte na osoby ani na iné predmety,
pretoZe laser moze sposobit zranenia.

9. Ochranny plyn na zvaranie musi byt Cisty a suchy. Tlak plynu musi byt regulovany pod 0,5 MPa a
prietok nesmie byt nizsi ako 15 |/min.

10. Pred zacatim zvarania alebo nastavovania musi byt otvoreny privod ochranného plynu, inak sa
mozu poskodit optické SoSovky. Ak pocas zvarania laserovy lU¢ zoslabne, skontrolujte, ¢i nie je
poskodené ochranné sklo. Pri vymene ochranného skla ho vycistite a zabezpecte, aby na nom
neboli odtlacky prstov aniiné necistoty.

11. Pri zdvihani a odkladani zaobchdadzajte so zvaracim horakom opatrne; neohybajte ho ani
zan nespravne netahajte. Hlavu horaka pravidelne Cistite.

12. Po zvarani obrobku venujte pozornost jeho zvyskovej teplote. Nedotykajte sa ho priamo rukami,
aby ste predisli popaleninam.

1.1.2 Rizika laserového ziarenia a ochranné opatrenia

Ruc¢né laserové zvaracky su laserové vyrobky triedy 4 s vysokym vystupnym vykonom a mozu
predstavovat zavazné riziko pre ludské oci a pokozku. Pocas prace musia pracovnici uplatnovat
bezpecnostné opatrenia pre laserové vyrobky. Aj pracovné priestory musia byt vybavené bezpecnostnymi

opatreniami na ochranu oséb pred rizikami laserového ziarenia.



Ak ochranné opatrenia nespifiaju poZiadavky na tento stuperi ochrany, mozno pouzit primerané a
realizovatelné metody, napriklad uzavretie pracovného priestoru a zabezpecenie blokovacej ochrany, aby
sarizika laserového ziarenia a dalSie rizika, ktorym su osoby vystavené, obmedzili na urcitd droven. V
Ziadnom pripade nesmie expozicia 0sob laserovému Ziareniu prekrocit maximalnu pripustnu expoziciu
(MPE) stanovenu v GB 7247.1 a limitné pozZiadavky uvedené v GBZ 2.2 pre dobu oZiarenia 3 x 10 sekund.
1) Bezpecnostné opatrenia na ochranu pred rizikami laserového Ziarenia:

a) Technické opatrenia: Okolo laserového zariadenia vytvorte ochranné opatrenia, napriklad uzavreté
pracovisko a bezpe¢nostné oplotenie. Pri uzavretom pracovisku, ako na obrazku 1-1, umiestnite na dvere
bezpecénostné vystrazné symboly podla obrazka 1-2 s upozornenim ,Nepovolanym vstup zakazany". Pri
bezpecnostnom oploteni nainstalujte po jeho obvode ochranné prvky proti laserovému ziareniu, ktoré

musia odolat laserovému Ziareniu bez zasahu ¢loveka.

Obrazok 1-1 Uzavreté pracovisko Obrazok 1-2 Vystrazné symboly laserového
Nebezpecenstva

b) Organizac¢né opatrenia: pouZzivanie a umiestriovanie vystraznych symbolov; Skolenie a pokyny pre
obsluhu; bezpecnostné povinnosti obsluhy a zakazy;

e Pouzivanie a umiestiovanie vystraznych symbolov (pozri ¢ast 1.1.3): Okolo pracoviska laserovej
zvaracky umiestnite jasne rozpoznatelné vystrazné oznacenie a vhodne ho doplnte popismi.
Oznacte, Ze v tomto priestore hrozi nebezpecenstvo laserového lica a vstapit dor smu iba
urcené osoby, ktoré absolvovali bezpecnostné sSkolenie a podliehaju kontrole vstupu do tohto
priestoru.

o Skolenie a pokyny pre obsluhu: Zabezpeé&te primerané bezpe&nostné kolenie a preskisanie
obsluhy; skolenie o sp6sobe pouzivania a nastavovania zariadenia a Skolenie obsluhy, ktoré jej
umozni vykondvat jednoducht Udrzbu a servis zariadenia.

e Bezpecnostné povinnosti obsluhy a zakazy:

Bezpecnostné povinnosti obsluhy: Désledne dodrziavajte 12 pravidiel bezpe¢ného pouzivania
rucnej laserovej zvaracky uvedenych v ¢asti 1.1.1.

Zdakazy: Osobam bez bezpecnostného Skolenia a Skolenia na obsluhu zariadenia je zakdzané
vstupovat do pracovného priestoru laserovej zvaracky alebo laserovi zvaracku pouzivat.



c) Urcenie osoby zodpovednej za laserovii bezpe¢nost
Osoby zodpovedné za laserovi bezpeénost musia poznat potencialne rizika, ktorym mo6zu byt vystavené
pri pouzivani laserového zariadenia, a potrebné ochranné opatrenia. Musi byt ur¢ena osoba zodpovedna
za riadenie a kazdodenny dohl'ad nad laserovou bezpec¢nostou zariadenia.

Povinnosti osoby zodpovednej za laserovi bezpecnost zahfiaju aspon:

e Oboznamit sa so vSetkymi potencialne nebezpecnymi laserovymi zariadeniami a ich
prisluSenstvom (vratane navodu na obsluhu, prisluSenstva a Ucelu laserovych zariadeni, miesta
uloZenia a osobitnych bezpecnostnych poziadaviek) a viest o nich zaznamy.

e Zodpovedat za kontrolu a zabezpecenie dodrziavania bezpe¢nostnych pravidiel pre laserové
zariadenia a viest pisomné zaznamy. Pri poruseni pravidiel alebo zavaznom nedodrzani

bezpecnych postupov takéto konanie okamzZite zastavit a prijat vhodné napravné opatrenia.

2) Osobné ochranné pracovné prostriedky na ochranu pred laserovym Ziarenim:

a) Ochranné okuliare proti laserovému Ziareniu: Dostupné su reflexné typy s povlakom a absorpcné typy.
Pri reflexnom type sa na povrch optického skla nanasa reflexna vrstva; sklo je krehké, ¢o predstavuje
potencialne riziko. Reflexné ochranné okuliare proti laserovému Ziareniu okamzite stracaju ochranné
vlastnosti, ak sa povlak skla poskriabe, a to aj po kratkom pouzivani. Absorpény typ v sic¢asnosti pouziva
tieto bezné materidly: PC (polykarbonat, plast s vysokou odolnostou proti narazu) sa vstrekuje do formy
SoSoviek a absorpcny materidl je v PC SoSovkach rovnomerne rozptyleny. Povrch skla je spevneny a
celkové ochranné vlastnosti nie st ovplyvnené ani pri poskriabani povrchu.

Hlavnymi medzinarodnymi normami pre ochranné okuliare proti laserovému ziareniu si ANSI Z136
v USA a EN 207 pre oznacenie CE v EU. Kvalitné ochranné okuliare maju priamo na $o$ovkéach vytlagené
technické parametre, ako st chranené pasmo vinovych dizok, opticka hustota (OD), stupefi L a oznacenie
CE, aby boli na prvy pohl'ad zrejmé. Napriklad okuliare dodavané spolo¢nostou JASIC na obrazku 1-3 maju
na SoSovkach oznacenie 900-1100 nm D LB6 + IRLB8 LP S CE.

Obrazok 1-3 Ochranné okuliare



b) Speciélny ochranny odev a ochranné rukavice;

V modernom vyrobnom priemysle sa laserové zvaracky vd'aka svojej ucinnosti a presnosti stali
nevyhnutnym zvaracim zariadenim mnohych podnikov. Ochranu obsluhy pri ich pouzivani vSak nemozno
zanedbat. Na tento Ucel je potrebny ochranny odev proti laserovému Ziareniu, a preto je jeho ochranna
schopnost velmi dolezita.

1) Tepelna odolnost
Pri zvarani vznika velké mnozstvo tepla a ochranny odev musi mat dobru tepelnt odolnost a znasat
ucinky vysokych tepl6t a ziarenia, aby chranil obsluhu pred zranenim. Odborne navrhnuty odev na ochranu
proti laserovému ziareniu ucinne blokuje a odraza zdroje tepla, ¢im znizuje priame poskodenie pokozky.

2) Odolnost proti Ziareniu
Vzhl'adom na intenzivne svetlo a Ziarenie pri laserovom zvarani musi mat ochranny odev dobrt odolnost
proti Ziareniu, aby intenzivne svetlo a Ziarenie neposkodili o¢i a pokozku obsluhy. Uginny ochranny odev sa
zvyCajne vyraba zo Specidlnych materidlov odolnych proti ziareniu, ktoré obmedzuju jeho pésobenie na
telo.

3) Antistatické vlastnosti
Pri laserovom zvarani moze vznikat staticka elektrina alebo elektromagnetické polia, ktoré mozu bez
vhodnych ochrannych opatreni poskodit obsluhu. Ochranny odev musi mat dobré antistatické vlastnosti
na izolovanie a odvadzanie statickej elektriny, ¢im sa znizuje vplyv elektromagnetického Ziarenia.

4) Odolnost proti oderu
Pri skutocnej prevadzke musi ochranny odev odoldvat réznym mechanickym narazom a treniu, preto je
délezZita aj jeho odolnost proti oderu. Pevné a trvanlivé tkaniny predlZuju Zivotnost ochranného odevu a
zabezpecuju jeho trvaly ochranny Gcinok.

5) Pohodlie
Hoci st ochranné vlastnosti rozhodujlce, nemozno zanedbat pohodlie ochranného odevu. Dobre
navrhnuty a pohodIny ochranny odev nielen zvysuje produktivitu obsluhy, ale podporuje aj jej kladny vztah
k ochrannému odevu, ¢im d'alej zlep$uje ochotu nosit ho.

Na obrazkoch 1-4 a 1-5 nizSie su ochranny odev a rukavice proti laserovému ziareniu 1064 nm, ktoré
spifiaji EN 60825 (plny nazov: Bezpe¢nost laserovych vyrobkov - Cast 1: Klasifikacia zariadeni a
poziadavky). Ochranny odev ma trojvrstvovu struktiru: vonkajsia vrstva je z nehorlavej antistatickej
tkaniny, vnutorna z polyesterovej tkaniny a stredna z tkaniny chraniacej proti laserovému ziareniu. Tato
tkanina je vyrobenad zo Specidlne povrchovo upraveného kompozitného materialu. Obe strany su
potiahnuté silikbnom odolnym proti vysokym teplotam a strednu vrstvu tvori ohfiovzdorna tkanina zo
sklenych vlakien.



Obrazok 1-4 Odev proti laserovému Ziareniu (vlavo: predna strana, vpravo: rubova strana)

Obrazok 1-5 Rukavice proti laserovému ziareniu

c) Bezné masky na zabranenie vniknutiu prachu do dychacieho systému.

d) Bezné zatkové chranice sluchu na ochranu pred rizikami hluku.

3) Ochrana pred odrazenymi lGémi:

Okolo vystupného otvoru lasera zvycajne vznika velké mnozstvo sekundarnych laserovych licov v
réznych uhloch. Tieto lU¢e sa nazyvaju ,zrkadlovo odrazené laserové lice” a vznikaju odrazom lasera od
povrchu, na ktory dopada hlavny IG¢. V désledku vzajomného posobenia laserovych Iicov a spractvanych
obrobkov méze v laserovom zvaracom systéme vznikat zrkadlovy odraz. Hoci vykon tychto sekundarnych
lucov nie je taky vysoky ako vykon vyzarovaného lasera, ich intenzita svetla je dostatocna na poskodenie
oci, pokozky a okolitych materialov.

Vysoko odrazivé kovy, napriklad zliatiny hlinika alebo medi, m6Zu odrazit ¢ast energie ltica z miesta
zvarania, preto su potrebné dalSie preventivne opatrenia. Ak sa niektora ¢ast laserového lii¢a odraza od
viacerych povrchov, zrkadlovy odraz moze tiez ohrozit obsluhu. Pri kazdej spractvanej stciastke sa
oboznémte s oCakavanym zrkadlovym odrazom; nepokusajte sa na tdto Cast pozerat ani neumiestiuijte

Ziadnu Cast tela do oblasti o¢akdvaného zrkadlového odrazu.



1.1.3 Bezpecnostné vystrazné symboly laserovej zvaracky

VSetky bezpecnostné vystrazné symboly pouzivané pri obsluhe ru¢nej laserovej zvaracky zahfnaju:

Symbol Popis

Oznacuje laserové ziarenie. Hrozi nebezpecenstvo laserového
Ziarenia. Prijmite ochranné opatrenia proti laserovému ziareniu.

VSeobecné preventivne opatrenia. Ich nedodrzanie moze sposobit
poskodenie alebo poruchu zariadenia.

Oznacuje elektrické nebezpecenstvo. Hrozi Uraz elektrickym pradom.
Dodrziavajte pracovné postupy.

Ruc¢na laserova zvaracka je laserovy vyrobok triedy 4. Chrante oCi a
pokozku pred priamym alebo rozptylenym Ziarenim.

A S R ) e 0 R

Oznacuje povinnost nosit ochranné okuliare. Obsluha musi nosit
certifikované ochranné okuliare proti laserovému Ziareniu vhodné pre

blizku infraéervenu oblast 1080 nm.
PRI E

Nikdy sa nepozerajte priamo do vystupu zvaracieho ,horaka“ ani nim
nemierte na iné osoby. Je to velmi nebezpecné.

Oznacuje potencialne rizikd priameho alebo nepriameho poskodenia
oCi alebo pokozky odrazenym li¢om pri zvarani. Obsluha musi nosit
ochranné prostriedky alebo ochranny odev.




Oznacuje povinnost obsluhy nosit ochranné rukavice odolné proti
laserovému Zziareniu a teplu.

Oznacuje povinnost obsluhy nosit ochranné zastery odolné proti
laserovému Ziareniu a teplu.

1.2 Bezpecnostné opatrenia pri zvarani

1.2.1 Bezpecnostné pokyny

Pri zvarani mozu laserové Ziarenie, oblik a zvaracie dymy poskodit vas aj ostatnych,
& preto musite pri zvarani prijat ochranné opatrenia. Podrobnosti najdete v
bezpecnostnych pokynoch pre obsluhu, ktoré spliaja poziadavky vyrobcu na

predchadzanie razom.

> Zariadenie smie obsluhovat iba kvalifikovany personal!

Oznacenie

Popis

E2B

e Pouzivajte ochranné pracovné prostriedky na
zvaranie schvalené prislusnym statnym organom
bezpecnostného dozoru!

e Obsluha musi byt odborne spdsobila osoba s
platnym oprdvnenim na ,Zvaranie kovov (rezanie
plynom)“!

e Priudrzbe a oprave nepracujte na zariadeni pod
napatim.

> Zariadenie smie obsluhovat iba kvalifikovany personal!

Oznacenie

Popis

- @9

¢ Nainstalujte uzemnenie podla prislusnych noriem.

¢ Nedotykajte sa zivych ¢asti nechranenou
pokozkou, mokrymi rukavicami ani mokrym
odevom.

e Zabezpecte svoje odizolovanie od zeme a obrobku.

o Uistite sa, Ze je pracovisko bezpecné.




> Dym - moze skodit vasmu zdraviu!

Oznacenie

Popis

) 4
~+ "R

Zvaracie ,dymy“ mozu pozostavat z velmi jemnych
Castic a plynov. Zvaracie dymy a plyny vznikaju
kombinaciou zvaranych alebo pridavnych materialov,
pouzitého ochranného plynu, farieb, povlakov,
chemickych reakcii a necistot vo vzduchu. Mézu
negativne ovplyvnit pltca, srdce, oblicky a centralny
nervovy systém.

Pri zvarani obrobkov drzte hlavu mimo zvaracich
dymov. Vzdy zvarajte na dobre vetranom mieste, aby
ste si chranili dychanie.

Pomocou odsavania odstrante zo zvaracieho
priestoru pary, Castice a nebezpecné tlomky. V
uzavretom priestore alebo inom prostredi méze byt
potrebny aj respirator.

Pravidelne kontrolujte ovzdusie, aby ste zistili

uroven skodlivych dymov vo zvdracom priestore.

> Laserové Ziarenie a Ziarenie obltika - méZu poskodit oci a popalit pokozku.

Oznacenie

Popis

Pri zvarani moze vznikat viditelné aj neviditelné
optické Ziarenie. Interakcia vysokovykonnych
laserovych li¢ov s cielovymi materidlmi méze
vytvorit plazmu, ktoré vyZaruje ultrafialové Ziarenie
a ,modré svetlo”“. To moZze spbsobit zapal spojiviek,
fotochemické poskodenie sietnice alebo reakcie
pokozky podobné spéleniu od sInka. Obsluha
vystavenad neviditelnému ultrafialovému Ziareniu bez
vhodnej ochrany moze utrpiet trvalé poskodenie oéi.
Vystavenie infracervenému a ultrafialovému
Ziareniu pri zvarani méze poskodit pokozku.

Toto ziarenie spdsobuje popaleniny a zvysuje riziko
rakoviny koze u obsluhy a urychluje starnutie
pokozky. Popaleniny m6zu spoésobit aj iskry pri
zvarani.




Laser sa odraza od zrkadla. Medzi materidly
odrdazajuce laser patria hlinik, med' a zrkadlové
materidly. Osoby bez ochrannych prostriedkov
nesmu stat v oblasti odrazu lasera.

> Nespravne pouZivanie a obsluha mézu viest k poziaru alebo vybuchu!

Oznacenie

Popis

Iskry pri zvarani mozu spdsobit poziar. Uistite sa, Ze v
blizkosti zvaracieho pracoviska nie su horlavé
materidly, a dbajte na bezpecnost a poZiarnu
prevenciu.

V blizkosti musia byt hasiace prostriedky a k
dispozicii musi byt vyskoleny personal, ktory ich
vie pouzivat.

Nezvdrajte uzavreté nadoby.

Zariadenie je zakdzané pouzivat na

rozmrazovanie potrubi.

Intenzita lasera vychadzajliceho z ruénej laserovej
zvaracky postacuje na zapalenie horlavych a
vybusnych latok, napriklad benzinu, svietiplynu,
alkoholu a podobne. Uistite sa, ze okolo zvaracieho
priestoru nie su horlavé ani vybusné materialy.

> Horuce obrobky moéZu sposobit vazne popaleniny!

Oznacenie

Popis

Pri laserovom spracovani sa na spracuvané
sUcCiastky prenasa velké mnozstvo energie.
Suciastky mozu byt velmi hortce aj po skonceni
rezania. Pouzivajte vhodné osobné ochranné
pracovné prostriedky, aby ste predisli popdleninam.
Chrante pokozku ochrannym odevom, napriklad
nehorlavymi rukavicami, nehorl'avou pokryvkou
hlavy, kozenou zasterou a dalsim nehorlavym
odevom. Rukavy a golier musia byt riadne zapnuté.
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> Hluk - nadmerny hluk méze poskodit sluch!

Oznacenie Popis
‘*6? e Chrante si sluch muslovymi chrani¢mi alebo
215 inymi prostriedkami na ochranu sluchu.

e Upozornite osoby v okoli, Ze hluk moze poskodit
ich sluch.

> Magnetické pole ovplyviuje kardiostimulator!

Oznacenie

Popis

i

Osoby s kardiostimulatorom sa musia zdrziavat mimo
zvaracieho pracoviska, kym sa neporadia s lekarom.

> Pohyblivé ¢asti m6Zu sposobit zranenie!

Oznacenie

Popis

” ¢ Nepriblizujte sa k pohyblivym ¢astiam
(napriklad ventilatorom).
e V3etky ochranné prvky, ako dvierka, panely,
kryty a ochrany, musia byt bezpec¢ne zatvorené
a na svojom mieste.

> Porucha - pri tazkostiach vyhl'adajte odborni pomoc!

Oznacenie

Popis

%\ e Pri problémoch s instalaciou a obsluhou postupujte
NG

priich rieSeni podla prislusnych ¢asti tohto navodu.
e Ak ani po precitani tohto ndvodu jeho obsahu

uplne nerozumiete alebo nedokazete problém

vyriesit podla uvedenych pokynov, okamzZite

kontaktujte dodavatela alebo servisné stredisko

JASIC a poziadajte o odbornd pomoc.

1.2.2 Upozornenia

Pozor!

Pri prevrateni alebo pade zariadenia moZe dojst k jeho posSkodeniu alebo k
zraneniu osob. Preto dodrziavajte sposoby manipulacie a ulozenia uvedené
na vonkajSom obale a na manipulaciu pouzite vozik alebo podobné
manipulac¢né zariadenie s dostato¢nou nosnostou na manipulaciu so
zariadenim.
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& Rukovait alebo popruh zvaracky sliZia iba na ruéné prenasanie. Pri zdvihani
Pozor! Zeriavom alebo inym strojom vlozte zvaracku do nadoby s dostatocnou
nosnostou a potom ju zdvihnite spolu s nadobou.

Pozor! Vo zvaracke su zabudované ochranné obvody proti prepatiu, nadpridu a
) prehriatiu.

Ked sietové napatie, vystupny prud alebo vnitorna teplota prekrocia nastavené hodnoty, zvaracka sa
automaticky zastavi. Nadmerné namahanie (napriklad prili$ vysokym napatim) ju vSak moze aj tak
poskodit. Preto venujte pozornost nasledujicim pokynom.

1) Ak je pohyb obsluhy obmedzeny okolim (napriklad pri praci v kl'aku, naboso alebo poleZiacky), obsluha
musi zabezpecit vhodn izolaciu a zabranit priamemu kontaktu s vodivymi ¢astami zariadenia.

2) Zvaracku nepouzivajte v uzavretych naddobach v stiesnenych priestoroch, z ktorych nemozno odstranit
vodivé Casti.

3) Zvéracku nepouzivajte vo vihkom prostredi, kde obsluhe hrozi traz elektrickym priddom.
4) Nezvarajte na sInku ani v dazdi. Do zvéracky nesmie vniknut voda ani dazd.
5) Nezvérajte v ochrannej atmosfére v prostredi so silnym pridenim vzduchu.

6) Vyhnite sa pouzivaniu zvaracky v praSnom prostredi alebo v prostredi s korozivnymi chemickymi
plynmi.
7) Zvaranie sa musi vykonavat v relativne suchom prostredi s vlhkostou vzduchu najviac 90 %.

8) Sklon zvaracky nesmie prekrocit 10 stuprov.

9) Zabezpecte, aby sa vstupné napdjacie napatie neodchylovalo od menovitého napétia zariadenia o viac
ako +10 %.

10) Pri zvdrani vo vyskach dbajte na riziko padu.

1.3 Bezpecnostné opatrenia pri pouzivani zariadenia

Na zaistenie bezpecnej obsluhy a optimalnych prevadzkovych vlastnosti zvaracky dosledne dodrziavajte
nasledujuce bezpecnostné pokyny a odportcania, ako aj dalSie informacie uvedené v tomto navode.

1.3.1 Bezpecné pouzivanie zvaracky

1) Pri pouzivani zvaracky zabezpecte spravne uzemneny zdroj napajania.
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2) Pri pouzivani zvaracky zabezpecte, aby bol k nej pripojeny ochranny plyn.

3) Pri pouzivani zvaracky zabezpecte, aby bolo pripojené bezpecnostné kontaktné blokovanie.

4) Ak potrebujete pocas pouzivania zvaracky odist, uloZte horak na bezpecné miesto a vypnite spinac
povolenia lasera, aby ste predislindhodnému spusteniu a potencidlnemu nebezpecenstvu.

5) Pri pouzivani zvaracky nesmu byt v okoli zariadenia s vysokofrekvencénym vystupom, aby nedoslo k
neumyselnému spusteniu lasera.

6) Ked zvarac¢ku nepouzivate, vypnite napdjanie a privod ochranného plynu.

7) Pri poruche zvaracky, ked'treba otvorit kryt na Udrzbu, zabezpecte vypnutie napajania (istica na
zadnom paneli zvaracky).

8) Zvaracku pouzivajte podla moznosti v malo prasnom prostredi. V prasnom prostredi ju pravidelne
Cistite.

9) Zvaracku pouzivajte podla moznosti v suchom prostredi. Pri vysokej vlhkosti, najma ak je povrch
mokry, ju v€as utrite alebo vysuste.

10) Zvéracku podla moznosti prevadzkujte pri 22-32 °C (orientaény rozsah), &im predizite jej

Zivotnost.

1.3.2 Bezpecné pouzivanie zvaracieho horaka

1) Pred kazdym pouzitim horaka skontrolujte Cistotu ochranného skla. Znecistené sklo véas vycistite,
aby ste predizili jeho Zivotnost.

2) Privyraznych zmenach okolitej teploty sa na ochrannom skle tvoria kvapky vody alebo zahmlenie.
V¢as ich odstrante.

3) So zvaracim hordkom zaobchadzajte Setrne. Najlepsie je ulozit ho do pevného drZiaka, aby ste
predisli jeho padu a poskodeniu.

4) Horak obsahuje Styri optické prvky, ktoré tvoria dolezitu drahu laserového vystupu a zaroven su
nachylné na poskodenie. Ak laserovy vystup chyba alebo je slaby, optické prvky v&as skontrolujte a
poskodené vymente, inak sa poskodia sucasti horaka. Odporic¢ané poradie kontroly: ochranné sklo,
zaostrovacia SoSovka, kolimacné SoSovka a odrazové zrkadlo.

5) Pri vymene prislusenstva horaka alebo inej idrzbe zabezpecte, aby bol laser vypnuty.
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6) Za ziadnych okolnosti nemierte hlavou hordka na osoby.

1.3.3 Bezpecné pouzivanie podavaca drotu

a. Pri pouzivani podavaca drotu zabezpecte jeho rovné a stabilné ulozenie, aby sa neprevratil
ani nespadol.

b. Prizakladani zvaracieho drétu davajte pozor, aby ste si pri jeho vedeni cez podavac neprivreli ruku.

c. Priruénom podavani umiestnite koniec vedenia drétu na bezpecné miesto, aby ste predisli
poraneniu drétom.

d. Navedenie drotu nestupajte ani ho neohybaijte, inak nebude podavanie plynulé.

1.4 DalSie bezpeénostné opatrenia

1.4.1 Bezpecné pouzivanie plynovych flias

Poskodené plynové flase alebo flaSe umiestnené v blizkosti zvarania m6zu vybuchnut. Plynové flase
musia byt chranené a ulozené tam, kde nehrozi naraz ani poskodenie. Udrziavajte ich mimo zdrojov tepla,
iskier a plamena. Flase musia byt ulozené zvislo a upevnené k pevnému drziaku. Pri kazdom plyne
zabezpecte spravne skladovanie a reguldaciu tlaku. VSetky hadice a prislusenstvo musia zodpovedat aj

druhu a tlaku plynu pouzitého pri zvarani.

1.4.2 Opticka bezpecnost

Laserovy vystup prechadza cez otvor. Zabezpecte, aby bol otvor Cisty a v dobrom stave. Prach na konci
sUcasti hlavy moZe spdsobit vypélenie otvoru a poskodenie lasera. Pri nizkom vykone skontrolujte kvalitu
svetelnych stop vychadzajucich z vystupného otvoru lasera a potom postupne zvysujte vystupny vykon.

Ked je zariadenie zapnuté, nepozerajte sa priamo do laserovych otvorov, napriklad na vystupe vlakna
alebo zvaracej hlavy. Pri obsluhe vzdy pouzivajte ochranné okuliare a kuklu s ochrannym stitom. Rovnaké
ochranné prostriedky musia mat aj osoby v blizkosti. Uistite sa, Ze vSetky osobné ochranné pracovné
prostriedky zodpovedaju vystupnému vykonu a rozsahu vinovych dizok uvedenym na bezpe¢nostnom

Stitku lasera na vyrobku.
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1.4.3 Protipoziarna bezpecnost

Ak su pri zvaracom priestore horlavé alebo zapalné materidly, teplo a iskry zo zvérania mozu sposobit
poziar alebo vybuch. Laserové zvaranie je dovolené len vtedy, ak v priestore zvarania nie su horlavé
materidly. Nezvarajte nddoby obsahujice horlavé alebo zapalné materidly. Ak obsah nadoby nepoznate,
zvaranie zastavte. Hasiace pristroje musia byt v blizkosti zvaracieho priestoru, l'ahko dostupné, a k

dispozicii musia byt aj osoby vyskolené na ich pouzivanie pri zasahu.

2 Prehlad vyrobku

Rucna laserova zvaracka dosahuje zvarenie riadenim vysokoenergetického laserového lUc¢a, ktory tavi
zakladny kov a zvaraci drét. V porovnani s tradicnym oblukovym zvaranim pontka laserové zvaranie
jemnejsie a stabilnejSie spracovanie, nizsi tepelny prikon, krajsi tvar zvaru, menej spotrebnych dielov,
jednoduchsiu obsluhu a vy$siu Gginnost. Méze tak spifiat zvaracie poziadavky réznych priemyselnych

odvetvi.

Vykonnostné vlastnosti:

Synergické vyhotovenie je flexibilné a praktické. Kompaktné synergické vyhotovenie zaberd malo
miesta a je vybavené pojazdovymi kolieskami, takZe jeho umiestnenie mozno kedykolvek prispdsobit
podmienkam pracoviska, ¢o umoziuje pohodIné a flexibilné pouzivanie.

Okrem pekného tvaru zvaru mozno jemnym nastavenim Sirky rozkmitu lasera, jeho vykonu,

frekvencie rozkmitu a dalSich parametrov presne regulovat tepelny prikon, dosiahnut pozadovanu
pevnost zvaru, znizit deformaciu obrobku a dosiahnut optimalne vysledky zvérania.

Znizuje néklady na pracu a material. Obsluha je menej naro¢n4, takze zacat pracovat je jednoduché.
Vysoka rychlost zvarania prinasa vysoku efektivnost. Pekny zvar nevyZaduje nasledné brisenie a zniZuje

sa spotreba spotrebnych dielov.

Pouzivatel'ské rozhranie je jednoduché a l'ahko sa ovlada.

Siroky rozsah pouZitia, v zasade vhodny na zvaranie véetkych tenkych kovovych plechov.
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2.1 Parametre zariadenia

Tabulka 2-1 Parametre zariadenia

Nazov Rucna laserové zvaracka

Model ALS-30 G5J06 ALS-40 G5J04
Napdjanie AC 230V +10 %, 50/60 Hz AC 230V +10 %, 50/60 Hz

Prikon 2,6 kW 3,3kwW

Prenos ziarenia

Optické vlakno

Pripojenie optického
vlakna

QBH

Stredna vinova dizka

1080nm

Prevadzkovy rezim

Kontinualny alebo modulovany

Rozsah nastavenia
vykonu

2%-100%

Rozsah prevadzkovej
teploty

-15°C-40°C

Chladenie lasera

Vzduchové chladenie

Ochranny plyn

Argdn, dusik, stlaceny vzduch (rezanie)

Rozmery zariadenia

935 x 482 x 756 mm (vratane vozika)

Hmotnost zariadenia 64,6 kg 65,6 kg
Rozmery balenia 1000 x 530 x 903 mm
zariadenia
Hmotnost zabaleného 97,2 kg 98,2 kg
zariadenia
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2.2 Parametre podavaca drotu (volitelné)

Tabulka 2-2 Parametre podavaca drétu

Model WEF-22LA
Napajanie DC24V
Maximalna hmotnost
zvéaracieho drotu 20kg
Podporovany priemer
drétu 0,8/1,0/1,2/1,6 mm; 2,0/2,5 mm na objednavku
R}I/ChIOSt' posuvu 25-600 cm/min
drotu
Prevadzkovy rezim Kontinudlny rezim, pulzny rezim
Prostredie Rovné, bez vibréacii a narazov
inStalacie
Celkové rozmery 628 x 240 x 340 mm
Hmotnost 11,5kg
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2.3 Zvaracia jednotka

Model ruéného laserového zvaracieho hordka je HD21. Jeho sucasti su opisané nizSie:

iR

it
A WEE 8

QBH#EM

Obrazok 2-1 Schéma ru¢ného laserového zvaracieho horaka

Tabulka 2-3 Sacasti a modely zvaracieho horaka

Néazov dielu Model
Mosadzna hubica AS-12/CS-12/ES-12/BS-16/FS-16/WD24-02-003L
Tubus so stupnicou FT80
Ochranné sklo D20*3
Zaostrovacia SoSovka D20*F150*T3
Odrazové zrkadlo 30x14T2
Kolimacna SoSovka D16*F60*T3
Plynova pripojka o6
(pre modru hadicu)
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3 Ovladaci panel a jeho funkcie

3.1 Prehlad panela zvaracieho systému

Ovladacie rozhranie je rozdelené na sedem Casti: Bezpecnostné pokyny na pouzivanie ru¢nych laserovych
zvaracCiek, Domov, Pomocné parametre, Odporucané parametre, Stav, Kalibracia a Systém.

3.1.1 Bezpecnostné pokyny na pouzivanie ruénych laserovych zvaraciek

QJASIC

1. For your safety and the safety of others, do not point the welding torch at yourself or others.

2. Before using the handheld laser welding machine, you must wear appropriate and certified 1080nm nearinfrared laser
protective glasses and anti-high temperature gloves.

3. For the safety of you and others, the earth clamp must be clamped on the welding workpiece before the laser is triggered
during welding, and it is strictly prohibited to clamp in other places except the workpiece to avoid safety risks caused by ab-
normal laser beam.

4. Handheld laser welding machine operation needs to be carried out in an independent space with laser protection.
Non-operator and combustible, flammable materials should be more than 10 meters away from the operating table, and
a fire extinguisher should be placed near the working area.

5. Wear a mask, high temperature gloves and protective clothing when welding highly reflective materials.

6. Ensure that the ground of the handheld laser welding machine is normal, otherwise it may cause the product shell to be
charged, resulting in electric shock and other injuries to the operator. If the grounding is not performed according to the
requirements, hidden faults such as laser alarm,no light,and laser instability may occur.

Obrazok 3-1 Obrazovka bezpecnostnych pokynov pre ru¢né laserové zvaracky
Poznamky:
Pri kazdom spusteni sa zobrazi obrazovka bezpe¢nostnych pokynov na pouzivanie ruénych laserovych

zvaraciek. Pokyny si pozorne precitajte a porozumejte im. Po ich precitani a prijati stlacte tlacidlo
+Agree” (Suhlasim) a vstupte do ovladacieho rozhrania.
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3.1.2 Hlavna obrazovka zvaracieho systému

@ JIASIC

AUXILIARY 2

Scan Width

2-5 mm

Laser Power Wire Feeding Speed

6 0 0 Scan Speed
% cm/min 300mm/s

Welding Mode Inching Gas Check

Standard Spot L) BN ON

Obrazok 3-2 Hlavna obrazovka zvaracieho rezimu

1) Tato obrazovka zobrazuje aktualne procesné parametre a informécie o alarmoch v redlnom case.

2) Nahlavnej obrazovke mozno nastavovat viaceré procesné parametre, napriklad vykon lasera,
rychlost podavania drétu, Sirku a rychlost skenovania. Rozsahy nastavenia st uvedené v tabulke 3-
1. Zvéracie rezimy zahffiaju kontinualny, bodovy, pulzny rezim a rezim rezania; pouzivatel medzi
nimi mo6ze prepinat podla aktualnych potrieb zvarania. V kontinudlnom, bodovom a pulznom
rezime umoznuje funkcia ruéného podavania a spatného posuvu drot podévat, zasuvat alebo
kontrolovat stav jeho podavania. Spinac kontroly plynu sltzi na overenie vystupu plynu. Pri
nastaveni $irky skenovania na 0 sa motor zastavi. Cervené svetlo vtedy tvori bod, ktory sa pouziva
na nastavenie stredovej polohy.

Tabulka 3-1 Prehlad procesnych parametrov hlavnej obrazovky zvaracieho systému

Zvaracirezim
Procesny Rozsah Jednotka| Kontinualny | Bodovy Pulzny | Rezim
parameter parametra rezim rezim rezim | rezania
Vykon lasera 0-100 % v v v v
Rychlostposuvu| ¢ 25600 | cm/min v v v X
drétu
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Sirka 0-6 mm v v v X
skenovania

Rychlost 150-600 | mm/s v v v X
skenovania

3) Popis rozhrani bezpeénostného blokovania a trojfarebnej signalizcie najdete v ¢asti 3.4 Popis
prvkov zadného panela zvaracky. Vyrobné nastavenie vyzaduje pripojeny signal bezpec¢nostného
blokovania. Jeho spravne pripojenie je jednou z nevyhnutnych podmienok vyzarovania lasera.

4) . je ikona bezpe¢nostného kontaktného blokovania; svieti oranzovo alebo zeleno. Ked'je
kovova svorka pripevnena na obrobku a mosadzna hubica horaka sa ho dotyka, signal je
aktivny a kontrolka bezpe&nostného blokovania svieti zeleno.

Il
Vtedy stlacte tlacidlo povolenia lasera n na paneli, prepnite spina¢ It l na hornej Casti hordka
do polohy ON a stlacte spust, ¢im spustite vyZzarovanie.
o
5) Ked kontrolka horaka I* l svieti zlto, oznaCuje pohotovostny stav; zelena znameng, ze
zariadenie zvara. Cervend oznacuje alarm zvéracky a je potrebné zvéranie zastavit a odstranit poruchu.

6) . je ikona tlacidla povolenia lasera. Svieti oranzovo alebo zeleno. Po pripojeni kontaktnej svorky

o

| ‘
k obrobku aktivujte povolenie lasera tlacidlom n na paneli a prepnite spinac

na hornej Casti hordka do polohy ON a stlacte spust na vyzZarovanie. Zelena ikona . oznaduje

vyzarovanie lasera; oranzova ikona znamena, Ze laser nevyzaruje.

7) . je ikona spuste horaka. Ked spust nie je stlaceng, svieti oranzovo; zeleno svieti, ked
je spust stlacena.

8) . je ikona kontroly tlaku plynu. Svieti oranzovo, ak plyn nie je pripojeny alebo je jeho
tlak nizky; pri normalnom tlaku plynu svieti zeleno.

)
(&
9) Kliknite na . vpravo hore a prepnite na systém laserového Cistenia.
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3.1.3 Obrazovka pomocnych parametrov

%JASIC AUXIUE[RER : I Factory Reset

Standard

Pre-gastime 200 Post-gas time 500

Laser start power 50 Laser finish power 50

Upslope time 500 Downslope time 500

Pull back length | 15 S”?&'Sﬂg?&%ﬁ

Return

Obrazok 3-3 Obrazovka technologickych parametrov zvaracieho rezimu

1) Obrazovka pomocnych parametrov obsahuje napriklad v pulznom rezime viacero nastavitelnych
technologickych parametrov zvarania: ¢as predfuku, ¢as dofuku, pociatocny vykon, koncovy vykon, ¢as
nabehu, ¢as dobehu, dizku spatného posuvu, dizku doplnenia drétu, ¢as impulzu podavania drétu, interval
podavania drotu a dalSie.

2) Privolbe iného zvéracieho rezimu na hlavnej obrazovke sa zobrazované pomocné parametre v uréitom
rozsahu menia.

3) Pomocné parametre pre jednotlivé zvaracie rezimy najdete v tabulke 3-2 ,Prehl'ad pomocnych

parametrov zvaracieho systému®.

22



Tabulka 3-2 Prehl'ad pomocnych parametrov zvaracieho systému

Zvaraci rezim
Pomocny Rozsah Jednotka |Kontinualny Bodovy Pulzny Rezim Rezim
parameter parametra rezim rezim rezim rezania Cistenia
Cas predfuku 0-3000 ms v v v v v
Cas dofuku 0-3000 ms v v v v v
PoCiatocny 0-100 % v v v v v
vykon
Koncovy vykon 0-100 % v v v v v
Cas nébehu 0-2000 ms v v v v v
Cas dobehu 0-2000 ms v v v v v
Dizka
spétného 0-200 mm v v v x x
posuvu
Dizka
doplnenia 0-200 mm v v v x x
drotu
Cas impulzu
podévania 0-999 ms X X v % %
drotu
Interval
podéavania 0-999 ms x X v X x
drotu
Cas bodového 0-200 ms x v x x x
zvarania
Interval
bodového 0-200 ms x v x x x
zvarania
Frekvencia 0-5000 Hz x x x v x
lasera
ZataZovatel 0-100 % x x x v x
lasera

4) Pri zapnuti vyzarovania sa poc¢iato¢ny vykon postupne zvysuje z N1 % procesného vykonu na
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procesny vykon; pri vypnuti vyzarovania vykon postupne klesa z procesného vykonu na N2 % procesného
vykonu.

Ako je znadzornené na obrazku nizsie:

power

Welding power
(Process Power)

|
|
Laser start powerL — I
(N1 |

|

Laser finish powerjl—m — J_ —_—
(N2) | I

[
| | | |
| [
| [

Dovmnslope | Post-gas /
process ; time

=

Upslope time | Downslope time ‘ e
I
/f Time

External signal off
Laser (Trigger released) Lasér
output on output off

Pre—gasl Upslope
time process

Exzternal =signal on
(Trigger pressed)

Obrazok 3-4 Casovy priebeh zvarania

Pouzivatelia mozu prislusné parametre upravovat podla skuto¢nych potrieb zvérania, aby dosiahli
lepsi vysledok.
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10.

3.1.4 Obrazovka odporucanych parametrov

QIASIC |

Selections Recommended Parameter

Material selection

Laser Power 100
Steel

Wire feeding speed 60

Wire diameter Scanwidth | 1.5

Scan speed 300

Workpiece thickness 4.0 Save

Joint type
Butt
Return

Obrazok 3-4 Obrazovka odporicanych parametrov zvaracieho rezimu

Obrazovka odporucanych parametrov je dostupna iba vtedy, ked je zvoleny kontinualny zvaraci rezim.

Obrazovka odporuc¢anych parametrov obsahuje volbu zvaraného materialu, priemeru zvaracieho
drétu, hribky plechu a spésobu zvarania.

Medzi zvarané materialy patria uhlikova ocel, nehrdzavejuca ocel, hlinikova zliatina a
pozinkovany plech.

Hrabku plechu mozno zvolit v obmedzenom rozsahu podla materialu, priemeru drétu a spésobu
zvarania.

Priemer zvaracieho drétu mozno zvolit v rozsahu 0,8 az 1,6 mm.

Sposoby zvarania zahffaju Sikmé zvaranie, zvaranie vnutorného kitového zvaru a zvaranie
vonkajsSieho kutového zvaru.

Po nastaveni pozadovaného zvaraného materialu, hrabky plechu, priemeru drétu a spésobu
zvarania poskytne obrazovka zodpovedajlice odporicané zvaracie parametre. Parametre sa
automaticky uloZia a zosynchronizuju s hlavnou obrazovkou, kde mozno overit Gspesnost
synchronizacie.

Individudlne Gpravy na obrazovke odport¢anych parametrov sa okamzite zosynchronizuji s

hlavnou obrazovkou a ulozia.
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3.1.5 Obrazovka kalibracie cerveného svetla

Tato obrazovka umozriuje kalibraciu stredovej polohy ¢erveného svetla a Sirky jeho skenovania podla
pokynov zobrazenych na paneli.

%JAS'C CALIBRATION

Laser Center Correction Scan Width Correction Wire feeding speed calibration

CANCEL

Calibration Steps:
1. Click the Start button, and the red light starts to be controlled;
2.Slide the progress bar to adjust the red light to the center position;
3.Click Save to complete the calibration.
Note: Click Cancel to discard the calibration. Return

Instruction

Obrazok 3-5 Obrazovka kalibracie posunu stredu lasera

6JAS|C CALIBRATION

Laser Center Correction Scan Width Correction Wire feeding speed calibration

CANCEL

Calibration Steps:
1. Click the Start button, and the red light starts to be controlled;
2.Slide the progress bar to adjust the red light scan width to 5mm;
3.Click Save to complete the calibration.

Note: Click Cancel to discard the calibration.

Instruction

Obrazok 3-6 Obrazovka kalibracie Sirky skenovania




3.1.6 Obrazovka kalibracie podavania drotu

1. Kalibracia poddvania drétu bola vykonana pred expediciou zvaracky z vyrobného zavodu,
preto nie je potrebnd, pokial pouZivatel nevymeni podavac drotu.

2. Ak je kalibracia podavania drétu potrebnd, kontaktujte vyrobcu a vyziadajte si Sestmiestne
heslo na vstup do obrazovky kalibracie;

3. Kalibraciu podavania vykonajte podl'a pokynov zobrazenych na paneli. Otacky motora

podavaca alebo dizku podaného drotu odmerajte otaékomerom alebo ocelovym pasmom.

Password

Please enter a six-digit password!

Obrazok 3-7 Obrazovka kalibracie podavania drétu (heslo)
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Obrazok 3-8 Obrazovka kalibracie podavania drétu (heslo)

bJAS|c CALIBRATION

CANCEL

Speed calibration (RPM) Speed calibration (length)

Low-speed calibration Actual RPM

55.0

r/min
CANCEL

Calibration Steps:
1.Set the tachometer to the RPM mode and clickthe “Start” button to measure the
wire feeding roll speed;
2.0Once the speed is stable, the reading on the tachometer is the actual speed, then
enter the value and save it;

2 Aftar raminlating tha lmn-enaad calihratinn renaat etanc 1 and 7 tn narfarm tha hioh-

Instruction

Obrazok 3-9 Obrazovka kalibracie podavania drotu (rychlost)

Restore default

Return




p-( JASIC  cAuBraTiON

Speed calibration (RPM) Speed calibration (length)

Actual length Restore default

High-speed calibration 5 5 0
" lem

SAVE CANCEL

Calibration Steps:
1.Click Save to start wire feeding;
2. After the 30-second countdown ends, the wire feeder will stop. Use a measuring tape
to measure the wire feeding length, then enter the value and save it;
3. After completing the low-speed calibration, repeat steps 1 and 2 to perform the high- Return

enaoarl ralihratinn:

Instruction

Obrézok 3-10 Obrazovka kalibracie podavania drotu (dizka)
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3.1.4 Stavova obrazovka

QIASIC  [sivs

Alarm Status Detection

Air Pressure Alarm Laser Enable
Laser Alarm Torch Switch
Laser Status

Panel communication
Interlock

Torch Over-Heating

Torch temperature 50 °C
Torch Communication

Lens-Motor Control Alarm

Obrazok 3-11 Stavova obrazovka zvaracieho systému

1) Tato obrazovka zobrazuje diagnostické signaly zvaracky, pomocou ktorych mozno predbezne
urcit prevadzkovy stav zariadenia.

2) Vlavo na stavovej obrazovke st alarmové signaly: . znamena aktivny alarm prislusnej
funkcie. Zariadenie bude normalne pracovat az po odstraneni poruchy a zruseni alarmu;

ﬁ znamena, Ze prislusna funkcia pracuje normalne.

3) Vpravo na stavovej obrazovke st Udaje pocas zvarania: . znamena aktivny signal a n

znamena nepritomny signal. Prevadzkovy stav zariadenia mozno urcit podla tychto stavovych
informacii.
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3.1.5 Systémova obrazovka

QIASIC | Sisew

Device information System information

Device S/N 01234567890123456789012 Language English

Laser S/N 01234567890123456789012 Device license 365 day

Weldingtorch S/N 01234567890123456789012 Wire feeder | Default

System version V 1.00

Return

Obrazok 3-12 Systémova obrazovka zvarania

Na zobrazenie informacii o zariadeni alebo nastavenie systému postupuijte takto:
1) Stlacte System (Systém) vpravo hore na hlavnej obrazovke. M6zZete zobrazit sériové Cisla
zariadenia, lasera a hordka, verziu systému a platnost licencie zariadenia a nastavit jazyk systému.
2) Podéavac drotu mozete nastavit na Default/External (Predvoleny/Externy), pricom Default oznacuje
Standardny interny poddvac. Pri nastaveni External je potrebny externy poddvac vhodny pre
vzduchom chladené laserové zvaracky. Tento externy podavac je volitelny a treba ho zakupit

samostatne.
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G IASIC | SYSTEM

Device information System information

Device S/N 01234567890123456789012 Language @ English
Laser S/N 01234567890123456789012 Device license | Long term Validity
Welding torch S/N 01234567890123456789012 Wire feeder Default  External

System version V 1.00

Obrazok 3-13 Zvaraci systém - nastavenie podavaca drotu

3) Na pouzitie funkcie autorizacie zariadenia stlacte tlacidlo autorizacie

Device license 365 day ) . L .
a ziskate ndhodné Sestmiestne sériové Cislo.

Pri kazdom vstupe do autoriza¢nej obrazovky sa Cislo zmeni. Zostante na aktualnej stranke, kym

nebudete pripraveni zadat autorizacné heslo, ako znézornuju obrazky 3-14 a 3-15.

@ JASIC

Equipment License Laser S/N

Welding torch S/N

Return

Obrazok 3-14 Zvaraci systém - autorizacna obrazovka

32




& IASIC

S/N 000000

Equipment License

Obrazok 3-15 Zvaraci systém - zadanie licencie zariadenia

4) Kontaktujte servisného technika JASIC, poskytnite mu sériové ¢islo zariadenia a pozadované obdobie
autorizacie (napriklad jeden den, jeden mesiac alebo pol roka) a vyZiadajte si od neho licencné heslo.
5) Po zadani hesla od servisného technika na LCD displeji stlacte Import (Importovat), aby sa licencia

aktivovala.

Poznamky:

1) Ak sa pocas platnosti licencie vybije alebo vyberie batéria na hlavnej riadiacej doske, autorizacia sa pri
spusteni okamzZite ukonci a zariadenie nebude vyzarovat laser. Po vlozZeni batérie bude zariadenie
pouzitelné az po opatovnej autorizacii.

2) Do autorizacnej obrazovky mozno vstupit a vykonat autorizaciu heslom aj bez vloZenej batérie.

Autorizacia sa vSak po vypnuti a opatovnom spusteni zariadenia ukondi.
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3.2 Prehlad panela Cistiaceho systému

Na hlavnej obrazovke zvaracieho systému stlacte a prepnete do rezimu Cistenia.

Podl'a pokynov na obrazovke restartujte zvaracku a vstipte do Cistiaceho systému, ako znazornuju
obrazky 3-14 a 3-15. Pred Cistenim odstrante z horaka tubus so stupnicou a namontujte zaostrovaciu
Sosovku s vhodnou ohniskovou vzdialenostou. Cistenie je nebezpe&né &innost, preto prijmite
bezpeénostné ochranné opatrenia.

Rozhranie Cistiaceho systému je rozdelené na Sest Casti: Bezpe¢nostné pokyny na pouzivanie ru¢nych

laserovych zvaraciek, Domov, Pomocné parametre, Stav, Kalibracia a Systém.

QIASIC

About to enter the

)
please confirm whether to continue!

CONTINUE RETURN

Obrazok 3-14 Vyzva na vstup do éistiaceho systému 1
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QIASIC

Obrazok 3-15 Vyzva na vstup do Cistiaceho systému 2

3.2.1 Obrazovka bezpecnostnych pokynov pre rucné laserové zvaracky

@ JASIC

1. For your safety and the safety of others, do not point the welding torch at yourself or others.

2. Before using the handheld laser welding machine, you must wear appropriate and certified 1080nm nearinfrared laser
protective glasses and anti-high temperature gloves.

3. For the safety of you and others, the earth clamp must be clamped on the welding workpiece before the laser is triggered
during welding, and it is strictly prohibited to clamp in other places except the workpiece to avoid safety risks caused by ab-
normal laser beam.

4, Handheld laser welding machine operation needs to be carried out in an independent space with laser protection.
Non-operator and combustible, flammable materials should be more than 10 meters away from the operating table, and
a fire extinguisher should be placed near the working area.

5. Wear a mask, high temperature gloves and protective clothing when welding highly reflective materials.

6. Ensure that the ground of the handheld laser welding machine is normal, otherwise it may cause the product shell to be
charged, resulting in electric shock and other injuries to the operator. If the grounding is not performed according to the
requirements, hidden faults such as laser alarm,no light,and laser instability may occur.

Obrazok 3-16 Obrazovka bezpecnostnych pokynov pre rucné laserové zvaracky

Poznamky:




Pri kazdom spusteni sa zobrazi obrazovka bezpec¢nostnych pokynov na pouzivanie ruénych laserovych
zvaraciek. Pokyny si pozorne precitajte a porozumejte im. Po ich precitani a prijati stlacte tlacidlo
»Agree” (Suhlasim) a vstupte do ovladacieho rozhrania.

3.2.1 Hlavna obrazovka cistiaceho systému

Rozhranie Cistiaceho systému je rozdelené na pét ¢asti: Domov, Pomocné parametre, Stav, Kalibracia a

Systém.

& JASIC

AUXILIARY ) L
HOME PARAMETER STATUS  CALIBRATION ~ SYSTEM (X

Laser Power Scan Width A Scan Frequency

30Hz

120..

Focusing Lens Selection Gas Check

ON

Obrazok 3-17 Hlavna obrazovka rezimu Cistenia

1. Téato obrazovka zobrazuje aktualne procesné parametre a informacie o alarmoch v redlnom ¢éase.

2. Nahlavnej obrazovke mozno nastavovat procesné parametre, napriklad vykon lasera, Sirku a
rychlost skenovania. Rozsahy nastavenia st uvedené v tabulke 3-3. Overte ohniskov vzdialenost
namontovanej zaostrovacej SoSovky. Na hlavnej obrazovke zvolte ohniskovu vzdialenost SoSovky
150 mm alebo 800 mm. Spinac kontroly plynu mozno pouzit na overenie vystupu plynu. Pri
nastaveni $irky skenovania na 0 sa motor zastavi. Cervené svetlo vtedy tvori bod, ktory slizi na
nastavenie stredovej polohy.
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Tabulka 3-3 Prehlad procesnych parametrov hlavnej obrazovky Cistiaceho systému

Rezim Cistenia
Procesny parameter Rozsah parametra Jednotka
Vykon lasera 0-100 %
Sirka skenovania 0-6 mm
Frekvencia skenovania 10-100 Hz

l‘ ®
3) Stlacte povolenie lasera n na paneli, prepnite spinac l of na hornej ¢asti horaka do
\

polohy ON a stlacte spust, ¢im spustite vyZarovanie.

oo
4) Ked kontrolka horaka I l svieti zIto, oznacuje pohotovostny stav; zelena znamena, ze

zariadenie zvara. Cervend oznacuje alarm zvéracky a je potrebné zvéranie zastavit a odstranit poruchu.

5) . je ikona tlacidla povolenia lasera, ktora svieti oranzovo alebo zeleno. Zelena ikona

. znamena, ze laser vyZaruje; oranzova znamena, ze laser nevyzaruje.

6) je ikona spuste horaka. Ked spust nie je stlaceng, svieti oranzovo; zeleno svieti,
ked je spust stlacena.

7) . je ikona kontroly tlaku plynu. Svieti oranzovo, ak plyn nie je pripojeny alebo je jeho
tlak nizky; pri normalnom tlaku plynu svieti zeleno.

FaY
L
8) Kliknite na . vpravo hore a prepnite na systém laserového zvarania.
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3.2.2 Obrazovka pomocnych parametrov

QIASIC  eRe g System |

Pre-gas time 200 Post-gas time 500

Laser start power 50 Laser finish power 50

Upslope time 500 Downslope time 500

Return

Obrazok 3-18 Obrazovka procesnych parametrov rezimu Cistenia

1) Obrazovka pomocnych parametrov obsahuje viaceré procesné parametre rezimu Cistenia, napriklad
Cas predfuku, ¢as dofuku, pociatocny vykon, koncovy vykon, ¢as nabehu a ¢as dobehu, ako je uvedené v
tabulke 3-4 ,Prehlad pomocnych parametrov Cistiaceho systému®.

Tabulka 3-4 Prehl'ad pomocnych parametrov ¢istiaceho systému

Rezim Cistenia
Procesny parameter Rozsah parametra Jednotka
Cas predfuku 0-3000 ms
Cas dofuku 0-3000 ms
Pociatocny vykon 0-100 %
Koncovy vykon 0-100 %
Cas nabehu 0-2000 ms
Cas dobehu 0-2000 ms
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2) Pri zapnuti vyZarovania sa pociatoény vykon postupne zvysuje z N1 % procesného vykonu na procesny

vykon. Pri vypnuti vyZarovania vykon postupne klesa z procesného vykonu na N2 % procesného vykonu.

Ako je znadzornené na obrazku nizsie:

powerd

Cleaning Power
(Process Power)

Laser start powerl —
(NDD

Laser finish power— — J_ —_t - —— 4+ —-—————
(N2) | |

Downslope | Post-gas /
time process process i time
—
Upslope time | Downslope time -
I
Time

External signal off
Laser (Trigger released) Lasér
output on output off

|
| l I | End
I |
Pre*gasl Upslope l I

External signal on
(Trigeger pressed)

Obrazok 3-15 Casovy priebeh Gistenia

Pouzivatelia mozu prislusné parametre upravovat podla skutoéného procesu Cistenia, aby dosiahli lepsi

Gistiaci uc¢inok.
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3.2.3 Obrazovka kalibracie cerveného svetla

Tato obrazovka umozniuije kalibraciu stredovej polohy ¢erveného svetla a Sirky jeho skenovania podla
pokynov zobrazenych na paneli.

%JAS'C CALIBRATION

Laser Center Correction Scan Width Correction

CANCEL

Calibration Steps:
1. Click the Start button, and the red light starts to be controlled;
2.Slide the progress bar to adjust the red light to the center position;
3.Click Save to complete the calibration.
Note: Click Cancel to discard the calibration. Return

Instruction

Obrazok 3-19 Obrazovka kalibracie posunu stredu lasera

QJAS|C CALIBRATION

Laser Center Correction Scan Width Correction

CANCEL

Calibration Steps:
1. Click the Start button, and the red light starts to be controlled;
2.Slide the progress bar to adjust the red light scan width to 5mm;
3.Clickthe “Save” button, and the red light scanning width calibration is completed.
Note: Click Cancel to discard the calibration. Return

Instruction

Obrazok 3-20 Obrazovka kalibracie Sirky skenovania
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3.2.4 Stavova obrazovka

@ IASIC | smavs

Alarm Status Detection

Air Pressure Alarm Laser Enable

Laser Alarm Torch Switch

.. Laser Status
Panel communication

Interlock
Torch Over-Heating

Torch temperature 50 °C
Torch Communication

Lens-Motor Control Alarm

Return

Obrazok 3-21 Stavova obrazovka Cistiaceho systému

1) Tato obrazovka zobrazuje diagnostické signaly zvaracky, pomocou ktorych mozno predbezne

urcit prevadzkovy stav zariadenia.

2) Vlavo na stavovej obrazovke st alarmové signaly: . znamena aktivny alarm prislusnej

funkcie. Zariadenie bude normalne pracovat aZ po odstraneni poruchy a zruseni alarmu;

ﬁ znamena3, Ze prislusna funkcia pracuje normalne.

3) Vpravo na stavovej obrazovke su Gdaje pocas zvarania: . znamena aktivny signal an znamena
nepritomny signal. Prevadzkovy stav zariadenia mozno urcit podla tychto stavovych informacii.
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3.2.9 Systémova obrazovka

QIASIC  [sisien

Device information System information

Device S/N 01234567890123456789012 Language @ English

Laser S/N 01234567890123456789012 Device license 365 day

Welding torch S/N 01234567890123456789012

System version V 1.00

Return

Obrazok 3-22 Systémova obrazovka Cistenia

Na zobrazenie informacii o zariadeni alebo nastavenie systému postupuijte takto:
1) Stlacte System (Systém) vpravo hore na hlavnej obrazovke. MéZete zobrazit sériové Cisla
zariadenia, lasera a hordka, verziu systému a platnost licencie zariadenia a nastavit jazyk systému.

2) Na pouzitie funkcie autorizacie zariadenia stlacte tlacidlo autorizacie

Device license 365 day S -
a ziskate ndhodné Sestmiestne sériové cislo.

Pri kazdom vstupe do autoriza¢nej obrazovky sa Cislo zmeni. Zostante na aktualnej stranke, kym

nebudete pripraveni zadat autorizacné heslo, ako znézormuju obrazky 3-23 a 3-24.
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& IASIC

Equipment License Laser S/N

Welding torch S/N

Obrazok 3-23 Cistiaci systém - autorizana obrazovka

& IASIC

S/N 000000

Equipment License

Obrazok 3-24 Cistiaci systém - zadanie licencie zariadenia

3) Kontaktujte servisného technika JASIC, poskytnite mu sériové Cislo zariadenia a poZadované obdobie

autorizacie (napriklad jeden mesiac, pol roka alebo dihé obdobie) a vyZiadajte si od neho licencné heslo.




4) Po zadani hesla od servisného technika na LCD displeji stlacte Import (Importovat), aby sa licencia
aktivovala.

Poznamky:

1) Ak sa pocas platnosti licencie vybije alebo vyberie batéria na hlavnej riadiacej doske, autorizacia sa pri
spusteni okamzZite ukonci a zariadenie nebude vyZarovat laser. Po vloZeni batérie bude zariadenie
pouzitelné az po opatovnej autorizacii.

2) Do autorizacnej obrazovky mozno vstupit a vykonat autorizaciu heslom aj bez vloZenej batérie.

Autorizacia sa vSak po vypnuti a opatovnom spusteni zariadenia ukondi.

3.3 Popis prvkov predného panela zvaracky

\
\
a W
Obrazok 3-25 Schéma predného panela

Vypina¢ napdjania: Ovlada napajanie zvaracky. OtoCenim v smere hodinovych ru¢i¢iek mozno
zvaracku zapnut.
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Nudzovy vypinac: V pripade nudze ho stlacte, ¢im zvaracku zastavite. Oto¢enim v smere hodinovych
ruciciek ho odblokujete.
Kabel horaka: Vyvod kabla zvaracieho hordka, ktorym prechadzaju optické vlakno, vedenie drétu, plynova

hadica a ovlddacie vodice horédka.

Pripojka externého poddvaca: . dvojpinova kruhova zasuvka. Pri pouzivani externého poddvaca

treba nastavit podavac na hlavnej obrazovke na External (Externy) a dvojpinovym ovladacim kéblom ho
pripojit k dvojpinovej kruhovej zasuvke na zadnom paneli externého poddvaca vzduchom chladene;j

laserovej zvaracky. Externy podavac je volitelny a v pripade potreby sa kupuje samostatne.

Kontaktna svorka: BE==8 Pripojte kontaktnu svorku. Pri zvarani je svorka pripevnend k
obrobku a vytvara obvod s hlavou horaka, ¢im umoznuje vyZarovanie lasera.

Modul Bluetooth: . pouziva sa s aplikaciou JASIC. Zapnite Bluetooth v teleféne a vyhl'adajte
zvaracku. Po Gspesnom spéarovani mozete pomocou aplikacie zvaracku ovladat a sledovat jej stav.

Tla¢idlo povolenia lasera: u ovlada laserovy vystup. Po stlaceni tlacidla panel zobrazi ikonu

spovolenie lasera”.

OtocCny ovladac: - nastavuje parametre na paneli.

Tlacidlo spat: vracia na predchadzajucu obrazovku.
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3.4 Popis prvkov zadného panela zvaracky

Obrazok 3-26 Schéma zadného panela

Otocny vypinac¢: Ovlada vstupné napajanie zariadenia oto¢enim do polohy OFF/ON v rozsahu 60°.
Napajaci kabel: Napajaci kabel zariadenia pripajany k jednofazovému napdjaniu AC 230 V. Ochranny
vodi¢ musi byt spolahlivo uzemneny.

Pripojka ochranného plynu: Pri zvarani sa cez plynovu hadicu privaddza ochranny plyn.

Pripojka bezpeénostného blokovania: Viaceré blokovacie mechanizmy a trojfarebna signalizacia znizuju

prevadzkové riziko. Priradenie pinov bezpe¢nostného blokovania je uvedené v tabulke 3-5:

Tabulka 3-5 Priradenie pinov pripojky bezpec¢nostného blokovania

Piny Nazov Popis

Pripojenie jedného signdlu blokovacieho spinaca; druhy
1 LOCK+ kontakt spinaca je pripojeny k 0 V.

Pripojenie jedného signdlu blokovacieho spinaca,

2 LOCK- pripojeného k0 V.

3 LED-RED Pripojenie zaporného pélu ¢ervenej kontrolky

46



4 LED-YELLOW Pripojenie zaporného pélu zltej kontrolky

5 LED-GREEN Pripojenie zaporného pdlu zelenej kontrolky
6 24V Pripojenie externého napajania 24 V
7 oV Zem napajania a signalova zem

Rozhranie robota: Pripaja a ovlada robota prostrednictvom standardného rozhrania CAN. Priradenie jeho

pinov je uvedené v tabulke 3-6:

Tabulka 3-6 Priradenie pinov rozhrania robota

Piny Nazov Popis
1 24V Vystup napajania 24 V
2 CAN-H Signal CAN-H
3 ov Vystup napajania 0 V
4 CAN-L Signal CAN-L
5 PE Tieneny kabel, na uzemnenie
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4 Instalacia

4.1 Poziadavky na instalaciu

4.1.1 Poziadavky na prostredie instalacie
Pri vybere miesta inStalacie si precitajte nasledujice preventivne opatrenia.
Zariadenie neinstalujte v prostredi s prachom alebo kovovym praskom.
Zariadenie neinstalujte v prostredi s korozivnymi alebo vybusnymi plynmi.

Pouzivajte ho v prostredi s vlhkostou nizSou ako 90 %, bez kondenzacie kvapiek vody.

Nadmorska vyska nesmie presiahnut 1000 m.
Sklon zariadenia nesmie prekrocit 10°. Pri umiestneni na svahu treba prijat dodato¢né upevnovacie
opatrenia, aby sa zariadenie nezoSmyklo.
Nesmu sa vyskytovat vyrazné vibracie ani narazy.
Osobitné poziadavky na instalaciu najprv konzultujte a potvrdte s pracovnikmi zakaznickeho servisu
JASIC.

4.1.2 Poziadavky na priestor inStalacie

Laserova zvaracka musi byt vzdialena aspon 30 cm od stien a inych predmetov.
4.2 Elektrické pripojenie

Poznamky:
o Vsetky elektrické pripojenia musi vykonavat skdseny a kvalifikovany personal.
e Pred zapéjanim vypnite hlavny vypinac rozvadzaca, aby bola zaistena bezpec¢nost.
e Vzdy pouzivajte spolahlivé kable zodpovedajice normam.
e Nepracujte s mokrymi rukami.
e Nakable nekladte tazké predmety.

e Vodovodné potrubie a ocelova vystuz budovy nemusia byt spolahlivo uzemnené. NepouzZivajte
ich na ochranné uzemnenie.

Kazdé zariadenie musi byt vybavené plynovym spinacom alebo poistkou.

Pripojenie napajacich kablov
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Upozornenie! Uraz elektrickym priddom moze spdsobit smrt! Aj po odpojeni napajania

zostava v zariadeni vysoké jednosmerné napatie. Nedotykajte sa Zivych ¢asti zariadenia.

Upozornenie! Nepripajajte Zivy vodi¢ napajacieho kabla (modry, hnedy, €ierny) k zemi a

ochranny vodi¢ (Zlto-zeleny) nepripajajte k Zivému vodicu!

é Upozornenie! Napajanie zariadenia smu pripajat iba skuseni a kvalifikovani elektrikari.

Upozornenie! Nespravne vstupné napitie mozZe zariadenie poskodit.

1) Napajanie pripojte k vhodnému rozvadzacu podla menovitého napéatia zariadenia. Zaroven

zabezpecte, aby odchylka napdjacieho napatia zostala v povolenom rozsahu.
2) Ak je potrebny predlZovaci kdbel, odporica sa pouzit napéjaci kabel s vd¢sim prierezom, aby sa

znizil Ubytok napatia. Prilis dlhy kdbel moze ovplyvnit normalnu prevadzku systému. Preto pouzite

odporuc¢ant dizku kabla.

Pri pripajani vstupného napdjacieho kabla sa uistite, Ze je vypinac¢ rozvadzaca vypnuty. Vstupny
napajaci kabel zariadenia spolahlivo pripojte k vystupu rozvadzaca.

Pripojenierozvadzaca

49



Obrazok 4-1 Schéma zapojenia
jednofazovéhorozvadzaca

1 Jednofazové napajanie AC: 220 V;

2 Vypinac napdjania rozvadzaca;

3 Uzemnovacia svorkovnica;

4. Zariadenie sa ma pripojit napajacim kablom s prierezom 3 x 4
mm? alebo v4ESim;

5 Zlto-zeleny ochranny vodi¢ (pripojeny k zemi!);

Poistka: ALS-40 pouziva poistku minimalne 25 A; ALS-30 pouziva
poistku minimalne 18 A.

Napajacie kable pripojte spdsobom uvedenym na obrazku alebo
inym spravnym sposobom pri vypnutom hlavnom vypinaci.
Poznamka: Nepracujte pod napatim!

Zariadenie smu zapajat iba odborni elektrikari.

Nepripdjajte dve zariadenia k rovhakému rozvadzacu.

4.4 Pripojenie plynu

4.3 Pripojenie bezpecnostného kontaktného blokovania

Pred zvaranim pripojte jeden koniec kontaktnej svorky k rozhraniu na prednom paneli zariadenia a
krokosvorku bezpecnostného kontaktného blokovania pripevnite k obrobku. Hlava horéka bude vyZarovat
laser iba vtedy, ak je aktivny signal povolenia lasera, hlava horaka sa dotyka obrobku, spinac na hornej

Casti horaka je v polohe ON a je stlacena spust horaka.

Pri zvarani sa ma pouzivat inertny plyn na chladenie hlavy hordka a ochranu zvaru. Je potrebné zabezpedit
jeho Cistotu a tlak. Ako ochranny plyn sa zvyCajne pouziva dusik alebo argén s Cistotou najmenej 99,99 % a
vstupnym tlakom vys$sim ako 80 kPa. Plyn sa privadza do plynovej pripojky na zadnom paneli zariadenia

hadicou s priemerom 6 mm a prietok musi byt najmenej 15 I/min.
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4.5 Montaz zvaracieho horaka

Mosadzna hubica nie je pri expedicii z vyroby namontovana na horaku a pred pouzitim ju treba
namontovat.

Pozor!

A * Pred montazou zvaracieho horaka odpojte napajanie zariadenia.

1) Vyberte tubus so stupnicou a mosadznu hubicu z skatule s prislusenstvom;

2) Odstranite tesniacu zatku z Ustia horaka;

3) Namontujte tubus so stupnicou na Ustie hordka, nastavte stupnicu na 0 alebo ju jemne doladte
podla skuto¢ného vysledku zvdarania a dotiahnite maticuy;

4) Namontujte mosadznu hubicu na tubus so stupnicou a dotiahnite ju. Otocte tubus tak, aby

drazka na podavanie drotu v mosadznej hubici bola zarovnana s drétom, a potom dotiahnite
prevle¢nd maticu.

4.6 Montaz podavaca drétu

4.6.1 Vnutorna montaz podavaca drotu
2 ™ —

—

6brézok 4-1 Vnutro podavaca dr6u

Krok 1: Zvolte vhodnu podavaciu kladku podla priemeru zvaracieho drétu;

Uvolnite obe pritlacné paky s nastavitelnym predpatim;
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Odskrutkujte maticu podavacej kladky a kladku vyberte;
Nahradte ju vhodnou podavacou kladkou, stranu s prislusnou drazkou na vedenie drétu otocte
dovnutra a potom dotiahnite maticu.
Krok 2: Nasadte cievku s drétom. Drét musi byt vyvedeny z cievky. Nasadte cievku na hriadel a prevlecte
zvaraci drot cez podavaciu kladku.
Poznamka: Zvaraci drét musi byt vloZeny do drazky a nasledne pritlaceny. Pouzivajte bezny zvaraci
drot na cievkach s hmotnostou 5 az 15 kg; plneny dr6t sa nesmie pouzivat.

Krok 3: Nastavte tlak pritlacnej paky tak, aby sa zvaraci drét podaval rovnomerne.

4.6.2 Pripojenie podavaca drotu

Obrazok 4-2 Montaz mosadznej koncovky vedenia drotu

Krok 1: Pripojte vedenie drétu. Uvolnite zaistovaciu skrutku a zasurite mosadznu koncovku vedenia drétu
do podavaca. PrevlecCte drot cez mosadznu koncovku a dotiahnite skrutku, ktora ju upeviuje.
Krok 2: Namontujte vedenie drotu do drziaka na hlave horaka a dotiahnite maticu. Nastavte dizku vedenia

tak, aby siahalo az k mosadznej zvaracej hubici.
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Krok 3: Po dokonceni uvedenych krokov zapnite napdjanie zariadenia a ru¢ne podavajte drot, kym nevyjde

z koncovky vedenia drotu.

Poznamky:
1) Pri podavani drotu nesmerujte vodiacu koncovku na osoby ani zariadenia, aby ste predisli zraneniu.

2) Vedenie drotu neohybaijte, aby sa nezhorsilo podavanie drotu.

4.7 Montaz a pripojenie externého podavaca drotu (volitelné)

4.7.1 Vnatorna montaz podavaca dr6tu

Obrazok 4-3 Vnutro podavaca drétu

Krok 1: Zvolte vhodni podavaciu kladku podla priemeru zvaracieho dréty;
Uvolnite obe pritlacné paky s nastavitelnym predpatim;
Odskrutkujte maticu podavacej kladky a kladku vyberte;
Nahradte ju vhodnou podavacou kladkou, stranu s prislusnou drazkou na vedenie drétu otocte
dovnutra a potom dotiahnite maticu.
Krok 2: Nasadte cievku s drétom. Drét musi byt vyvedeny z cievky. Nasadte cievku na hriadel a prevlecte
zvaraci drot cez podavaciu kladku.
Poznamka: Zvaraci drét musi byt viozeny do drazky a nasledne pritlaceny. PouZzivajte bezny zvaraci
drot na cievkach s hmotnostou 5 az 25 kg; plneny dr6t sa nesmie pouzivat.

Krok 3: Nastavte tlak pritlacnej paky tak, aby sa zvaraci drét podaval rovnomerne.
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4.7.2 Pripojenie podavaca drotu

Obrazok 4-4 Montaz mosadznej koncovky vedenia drétu

Krok 1: Pripojte vedenie drétu. Uvolnite zaistovaciu skrutku a zasurite mosadznu koncovku vedenia drétu
do podavaca. PrevlecCte drot cez mosadznu koncovku a dotiahnite skrutku, ktora ju upeviuje.

Krok 2: Namontujte vedenie drotu do drZiaka na hlave horéka a dotiahnite maticu. Nastavte dizku vedenia
tak, aby siahalo az k mosadznej zvaracej hubici.

Krok 3: Pripojte ovladaci kabel poddvaca. Zasunte jeho dvojpinovy konektor do dvojpinovej zasuvky na
zadnom paneli podavaca a dotiahnite ho. Druhy koniec zasurite do dvojpinovej zasuvky podavaca na
prednom paneli zariadenia.

Krok 4: Po dokonceni uvedenych krokov zapnite napajanie zariadenia, na displeji otvorte systémovu
obrazovku a nastavte poddvac na ,External” (Externy). Ru¢ne podavajte drét, kym nevyjde z koncovky

vedenia drotu.
Poznamky:

1) Pri podavani dr6tu nesmerujte vodiacu koncovku na osoby ani zariadenia, aby ste predisli zraneniu.

2) Vedenie drotu neohybaijte, aby sa nezhorsilo podavanie drétu.

54



4.7 Postup zapinania a vypinania zariadenia

1)

2)

3)

5)

6)

7)

8)

9

Po pripojeni celého systému pred spustenim znovu skontrolujte, ¢i sa nevyskytli chyby
alebo opomenutia.

Otvorte ventil plynovej flase a nastavte prietok plynu.
Postupne zapnite vypinac rozvadzaca a vypina¢ na zadnom paneli zariadenia.

Zapnite napdjanie a odblokujte nudzovy vypina¢ na prednom paneli. Zariadenie sa spusti a
panel sa rozsvieti. Po spusteni skontrolujte, ¢i zariadenie pracuje normalne a ¢i nie st
aktivne alarmy.

Stlacte tlacidlo ruéného poddvania na podavadi, aby zvaraci drét vySiel z vodiacej koncovky.

Vypnite tlacidlo povolenia lasera a skontrolujte, Ci je Cervené svetlo v strede mosadznej
hubice a zarovnané s drétom.

Po nastaveni zvaracich parametrov a nasadeni ochrannych prostriedkov mozno zacat zvarat.

Po zvarani vypnite povolenie lasera a nasledne postupne vypnite vypina¢ na prednom paneli,
vypinac¢ na zadnom paneli a vypinac¢ rozvadzaca. Potom zatvorte ventil plynovej flase.

Zvaraci horak opatrne ulozte do drziaka.

Upozornenie!

Pri ruénom podavani drotu podavacom nesmerujte vodiacu koncovku na osoby ani

A zariadenia, aby ste predisli poraneniu prepichnutim.

Pri nastavovani ¢erveného svetla je zakazané zapnut tlacidlo povolenia lasera, aby

nedoslo k zraneniu vyzarovanim.
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5 Preventivne opatrenia

Upozornenie! Pad moZe sposobit poskodenie zariadenia alebo zranenie osob.

A Dodrziavajte oznaCenia prepravy a umiestnenia na zariadeni a na prepravu pouzivajte

vozik alebo podobny prostriedok s primeranou nosnostou.

1. Spo6sob zdvihania zariadenia: Zariadenie mozno zdvihat vysokozdviznym vozikom alebo
Zeriavom. KedZe nie je vybavené zdvihacimi okami, pri pouZziti Zeriava venujte osobitnl pozornost
spOsobu jeho upevnenia.

2. Specifikacia vstupného kabla: Na pripojenie rozvadzaca a zariadenia sa ma pouzit kabel 3 x 4

mm? alebo va&si. Pri ALS-40 musi byt rozvadzac vybaveny poistkou s menovitym pridom
najmenej 25 A; pri ALS-30 poistkou s menovitym priadom najmenej 18 A.

3. Pripojenie ochranného vodica: Zlto-zeleny vodi& vo vstupnom kabli zariadenia bezpodmiene&ne
pripojte k ochrannému uzemneniu.

4. Sklon zariadenia nesmie prekrocit 10°, inak hrozi prevrétenie. Pri umiestneni na svahu treba prijat
dodato¢né upevinovacie opatrenia proti zoSmyknutiu.

5. Prevadzkové prostredie zariadenia musi spiiiat tieto poziadavky:

1) Rozsah teploty vzduchu: -15 aZ +40 °C pri zvarani a -20 az +55 °C pri preprave a skladovani.
2) Relativna vlhkost vzduchu: najviac 70 % pri 40 °C a najviac 90 % pri 20 °C.

3) Prach, kyseliny, korozivne plyny ani iné latky v okolitom vzduchu nesmu prekracovat bezné Urovne,
okrem latok vznikajucich pri zvarani.

6. Spodna Cast zariadenia je vybavena kolieskami. Po umiestneni zariadenia ich zaistite, aby jeho
pohyb nesp6sobil poskodenie alebo zranenie oséb.

7. Ked je zariadenie pod napatim, nepriblizujte ruky, vlasy, nastroje ani iné predmety k jeho vnitornym
napajanym castiam, napriklad ventilatorom, aby nedoslo k zraneniu alebo poskodeniu zariadenia.

8. Zabrante vniknutiu vody alebo vodnej pary do zariadenia. Ak k tomu dbjde, vnutro vysuste. Potom
megaohmmetrom zmerajte izoldciu zariadenia, vratane izolacie medzi pripojnymi bodmi a medzi

pripojnymi bodmi a krytom. Vo zvarani pokraCujte az po overeni, Ze nie je pritomny nevyhovujici stav.

9. Zvaracka a zvaraci hordk sa smu prevadzkovat iba v sulade s ich zatazovatelom.
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Polomer ohybu kébla zvéracieho horaka nesmie byt mensi ako 20 cm, aby sa optické vlakno
neprelomilo.

10. Starostlivost o horak: Hrubé zaobchadzanie moze l'ahko spdsobit pretrhnutie vodic¢ov, tnik plynu
a poskodenie vnutornej optiky hordka. Ked' sa nepouziva, musi byt opatrne a bezpecne ulozeny v
drziaku.

11. Nespravne pripojenie prietokomera alebo plynovej hadice spdsobuije Unik plynu alebo nizsi prietok
na hubici. Zhorsuje tym plynovu ochranu a podporuje vznik pérov vo zvare.

12. Na veternych pracoviskach zabezpecte ochranu pred vetrom, inak vietor odfukne ochranny plyn a
sposobi pérovitost.

13. Z povrchu zvaraného zakladného materialu odstrante olej, hrdzu, farbu, vodu a iné vodivé latky.
Inak mo6zu vznikat pory a trhliny a nebude mozné dosiahnut dobry vysledok zvarania.

14. Priru¢nom alebo krokovom poddavani nesmerujte vedenie drétu na osoby ani zariadenia, aby ste
predisli poraneniu prepichnutim.

15. Podavaciu kladku nevymienajte, ked' je podavac zapnuty, aby ste predisli riziku privretia.

Upozornenie! Zariadenie je vybavené ochrannym obvodom pri nevyhovuijlicej teplote.

A Ak je teplota lasera a zvaracieho horaka prilis vysoka alebo nizka, zariadenie

vyhlasi alarm a automaticky zastavi vyzarovanie.
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6 Udrzba
6.1 Udrzba a vymena ochranného skla a zaostrovacej $o3ovky

Ochranné sklo hlavy hordka vyzaduje pravidelnd udrzbu a utieranie, aby sa odstranil prach a skvrny.
Necistoty na povrchu skla ovplyviuju vyZarovanie, znizuju zvaraci vykon a mozu dokonca spésobit
prepalenie skla.

6.1.1 Pouzité nastroje

1) Gumené rukavice alebo navleky na prsty;

2) Utierka na Cistenie optiky;

3) Cistiaca ty&inka z netkanej textilie;

4) Maskovacia péska (Sirka: 5 cm);
5) Bezvody etanol (Cistota najmenej 99 %)
6.1.2 Pracovny postup

Pozor!

A « Pri vymene alebo udrzbe optickych prvkov treba odpojit napajanie zariadenia.

1) Odpojte napdjanie zariadenia a pripravte si Cistiace ty¢inky, rukavice alebo navleky na prsty,
bezvody etanol a maskovaci papier.

2) Nasadte si gumené rukavice alebo navleky na prsty, odskrutkujte skrutky, vyberte drziak
ochranného skla alebo zaostrovacej SoSovky a otvor pre ochranné sklo prelepte
maskovacim papierom, aby do zariadenia nevnikol prach.

3) Obe strany optického prvku umyte alkoholom. Ak zistite poskodenie, bezodkladne ho vymente za
novy.

4) Ak zistite poSkodené optické prvky, bezodkladne ich vymerite za nové;

5) Vlozte drziak optického prvku do zvaracej hlavy, dbajte na spravny smer montaze a zatvorte
ochranny kryt optiky.

f » Udrzbu alebo vymenu optiky vykonavajte v bezprasnom prostredi!

* Povrchu ochranného skla sa nedotykajte prstami!

* Necistoty z povrchu optiky neodfukujte tistami!

+ Ak je biely tesniaci krazok s predpatim pod optickym prvkom poskriabany alebo
zdeformovany, okamzite ho vymeirite!
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7 RieSenie beznych poruch

Tabulka 7-1 RieSenie beznych portch

N Prejav . L.
P.¢. | Casti ) Priciny Odstranenie poruchy
poruchy
. Nedostatocné vstupné
Zvaracka vrs . . . . e iy
R napétie, poskodeny alebo Overte, ze vstupné napatie splna
1 | Zvéracka zapnutl’ zle pripojeny napajaci kabel, | poziadavky, napdjaci kabel je spravne
ne Fr)acu'e pripadne stlaceny nudzovy pripojeny a nidzovy vypinac je uvolneny.
prac vypinac na paneli.
Tlacgidlo povolenia alebo . D
L. P . ... | Otvorte diagnosticku obrazovku a
tlacidlo lasera na displeji nie e o
Po . , , skontrolujte jednotlivé parametre. Overte,
2 laceni je zapnuté, kontaktna svorka Ze vSetky signaly pripravenosti su
st a’cvenl nie je pripevnena alebo . y signaly pv P ; .
spuste o S normalne a bezpecnostné kontaktné
) spinac na hornej Casti blokovanie ie bripoiend
horaka horaka nie je zapnuty. I pripojene.
laser
nevyzaruje
3 Platnost opravnenia na Kontaktujte vyrobcu a vyziadajte si heslo
pouzivanie lasera uplynula. | na opatovnu aktivaciu.
Nespravny sposob zvarania; o ,
P ysp . . Pri zvarani drzte horak pod uhlom 45° k
4 Zvaraci odraz lasera poskodzuje i
varacl , plechu, nie kolmo na plech.
horék ochranné sklo.
Ochranné | Nespravne nastavené L, . .
klo R Pri zvarani s vysokym vykonom zapnite
5 S parametre pri zvarani s )
horak ., parametre nabehu a dobehu.
oraka | yysokym vykonom.
sa Casto
prepali
Prostredie zvaracky je prili§ | Zvaracku uchovavajte v miestnosti s
6 prasné a prach na nizkou prasnostou. Ked horak
ochrannom skle spdsobuje | nepouzivate, chrarte hubicu pred
jeho prepalenie. prachom.
Laser Poskodenie ochranného .Vymentve ochrgnne Sklo',%'St!tef pricinu
7 L, jeho poskodenia a zabrarite jej
zoslabne skla brani spradvnemu

opakovaniu.
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pocas

zaostreniu lasera.

zvarania
Skontrolujte polohu ¢erveného svetla a
Prepalend Laser nie je v strede alebo je | velkost svetelnej stopy. Pri nespravnej
P . | nespravne nastavena polohe nastavte ¢ervené svetlo; pri
8 mosadzna . C , C .
hubica ohniskova vzdialenost nevhodnej velkosti stopy nastavte
tubusu so stupnicou. ohniskovu vzdialenost tubusom so
stupnicou.
Po Podavac nie je pripojeny k i L oy
B . Overte spravne pripojenie k zvaracke a
9 stlaceni | zvaracke alebo je N . B
. . e vymente poskodeny signalovy kabel.
spuste | poskodeny signalovy kabel.
horaka sa
drot - .
. Vedenie drétu je upchaté . . .
nepodava L B Narovnajte vedenie drétu a zabezpecte
alebo zauzlené, je ohnutés | . . . , .
.. i jeho vnutornu priechodnost. Vyhnite sa
10 prili§ malym polomerom ey , .
. . . prili$ ostrym ohybom a zvyste tlak
alebo je nespravny pritlak ritlacnei kladk
Kladky. P Jiadky.
Podavac o
R Podavaciakladka
ot | olisava dpovedé typu drot
nezodpoveda typu drétu . .
11 . , p yp - Vymente podavaciu kladku.
rychlost | alebo je zdeformovana ¢i
podavania | poskodena.
alebo
neplynulé .
o Zvdaracie parametre (o . ,
podavanie L , Upravte zvaracie parametre alebo rychlost
12 drét nezodpovedaju rychlosti od4vania drétu
rotu podavania drétu. P '
Material alebo rozmer
13 vedenia drétu nezodpoveda | Vymente vedenie drotu.

zvaraciemu drotu.

8 Popredajny servis

8.1 Zarucny list

Zarucny list si pozorne precitajte a uschovajte.
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8.2 Oprava

Vykonajte predbeznui diagnostiku alebo vedte zaznamy podla ¢asti 7 RieSenie beznych poruch. S opravou
alebo vymenou zariadenia sa obrétte na miestneho predajcu. PouZivajte prislusenstvo a spotrebné diely

dodavané spoloc¢nostou Shenzhen JASIC Technology Co., Ltd.
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