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Cenik

Zahvaljujemo se vam, da ste se odlocili za uporabo izdelkov nasega podjetja. Zagotovili vam bomo
odli¢no poprodajno storitev in resitve, zato prosimo, da ta priro¢nik in drugo opremo ustrezno shranite, da
boste lahko izdelek bolje uporabljali.

Ta priro¢nik vsebuje podrobna navodila za varno uporabo izdelkov, vklju¢no z navodili za namestitev,
delovanje in vzdrzevanje itd.

Ce izdelek uporabljate prvi¢, pred uporabo pozorno preberite ta priroénik.

Zaradi nenehnega posodabljanja funkcij izdelka se lahko izdelek, ki ga prejmete

lahko odstopa od navodil. Podjetje si pridrzuje pravico do kon¢ne razlage te zadeve.

Ce imate kakr$na koli vpradanja ali boljie predloge, obii¢ite naSo spletno stran www.bodor.com in
nam pustite sporocilo ali pa nas pokliCite na brezplacno 24-urno Stevilko 400-991-7771 za svetovanje.

Jinan Bodor CNC Machine Co., Ltd.
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prvo poglavje Opis znacilnosti

Edinstvene lastnosti laserskega zarka lahko povzroCijo varnostna tveganja, ki jih ni mogoce
obravnavati enako kot pri drugih svetlobnih virih, zato jih morajo upostevati vsi, ki upravljajo z

laserjem ali se nahajajo v njegovi blizini.
Zato podjetje Bond Laser priporoca: strogo upostevajte vsa opozorila in varnostne nasvete v tem
priro¢niku, da zagotovite varno delovanje in optimalno zmogljivost. Med delovanjem, vzdrzevanjem in

servisiranjem opreme opreme ne odpirajte, da se zagotovi varnost upravljavcev in uporabnikov.
drugo poglavje Varnostne informacije

1-Ro¢ni laser za varjenje je varen za uporabo

Rocni laser za varjenje je izdelek z nevarnim, nevidnim laserskim sevanjem. Ta izdelek oddaja infrardece
lasersko sevanje z valovno dolzino 1080 nm, povpre¢na moc, ki jo oddaja varilna glava, pa presega 100 W,
kar lahko povzroci poskodbe oc¢i in koZze, ki so neposredno ali posredno izpostavljene taksni svetlobni
intenzivnosti.

Infrardece sevanje je nevidno, laserski zarek pa lahko povzroci nepopravljivo poskodbo mreznice ali
rozenice. Pred zagonom ro¢nega laserskega varilnega aparata vedno nosite ustrezna in certificirana

zaSCita za o€i v bliznjem infrardeCem pasu, preden zacnete uporabljati ro¢ni laser za varjenje.

(l) Zaradi vase varnosti in varnosti drugih je strogo prepovedano usmerjati
varilno glavo na sebe ali druge;

(2) Pred uporabo rocnega laserskega varilnega aparata je treba nositi ustrezna in certificirana
zaSCitna ocala za lasersko sevanje v bliznjem infrardeem pasu 1080 nm (zascita je v skladu s standardom

EN207:2017) ter rokavice za zascito pred visokimi temperaturami;
(3) Zaradi varnosti vas in drugih je treba krokodilsko sponko pritrditi na varjeni obdelovanec pred
sprozitvijo laserskega Zarka, strogo pa je prepovedano pritrditi jo na katero koli drugo mesto razen na

obdelovanec, da se izognete morebitnim varnostnim tveganjem, ki jih povzroca nenormalna svetloba;

(4) Varjenje z rocnim laserskim varilnim aparatom se izvaja v locenem prostoru z zascito pred
laserskim sevanjem; osebje, ki ne varja, in vnetljive

Jinan Bodor CNC Machine Co., Ltd
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in vnetljivi materiali morajo biti oddaljeni ve¢ kot 10 metrov od varilne mize, v blizini varilnega obmocja pa
morajo biti name$c¢eni gasilni aparati;

(5) Pri varjenju materialov z visoko odbojnostjo nosite masko;

(6) Zagotovite, da je rocni laser za varjenje pravilno ozemljen, sicer lahko pride do
elektrifikacije ohisja izdelka in poskodb operaterja; ¢e ozemljitev ne deluje, kot je predpisano, lahko

pride do laserskega alarma, svetlobe, nestabilnosti laserskega zarka in drugih skritih napak;

(7) Ne delajte v dezevnem okolju ali na neposredni son¢ni svetlobi, sicer lahko pride do alarma
zaradi visoke temperature in visoke vlaznosti ali do kratkega stika, kar vpliva na normalno delovanje

laserskega aparata in lahko povzroci celo varnostna tveganja.

2-Predvidena uporaba in razumno predvidljiva napa¢na uporaba

1. Predvidena uporaba

Ta izdelek uporablja laserski zarek z visoko gostoto energije kot vir toplote in taljenje osnovnega materiala
za izvajanje funkcij laserskega varjenja in laserskega rezanja. Ta izdelek omogoca enako varjenje jekla,
aluminija, bakra, nerjavecega jekla in drugih kovinskih materialov ter medsebojno varjenje ogljikovega
jekla, nerjavecega jekla in pocinkane plocevine.

2. Razumno predvidljiva napa¢na uporaba

(1) Materiali z nizko talidéno tocko

Kot so cink, svinec, kositer itd., imajo ti materiali nizko tali§¢e in se v procesu laserskega varjenja
zlahka uparijo, kar povzroca nezmoznost oblikovanja dobrih varjenih spojev.
(2) Oksidni materiali

Kot so silicijev dioksid, aluminijev oksid itd. Ti materiali zlahka reagirajo s kisikom v zraku in tvorijo
oksidni sloj, kar vpliva na ucinek varjenja.
(3) Prosojni materiali

Kot so steklo, kristal itd. Ti materiali imajo visoko prepustnost za laser, zato je tezko oblikovati dobro
talilno kopel na povrsSini materiala, zato niso primerni za lasersko varjenje.

Jinan Bodor CNC Machine Co., Ltd
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3-Varnostne zahteve

Kot je prikazano v naslednji tabeli, vsi varnostni opozorilni znaki med delovanjem ro¢nega laserskega

varilnega stroja vkljucujejo:

A CAUTION

Electric shock.
ek,

opozorilo: Obstaja nevarnost poskodbe ¢loveskega telesa;
upostevajte dolocene postopke, sicer lahko pride do poskodb
vas ali drugih oseb. Med delovanjem ne krSite zahtev

opozorilnega znaka, da zagotovite osebno varnost

upravljavca.

A CAUTION

Visible and/or invisi-
ble laser Radiation is
emitted from this
aperture.

Bl AR A B B WX LR

Ta simbol predstavlja lasersko sevanje, ki smo ga namestili na

laserski izhod izdelka.

Opozorilo: MoZne nevarnosti za izdelek; upostevati je treba
dologene postopke, sicer lahko poskodujete napravo ali njene

sestavne dele.

cLass 4
LASER
| _PRODUCT

AVOID EYE OR SKIN EXPOSURE TO
DIRECT OR SCATTERED LASER LIGHT

Laserski izdelki razreda 4 1zogibajte se neposrednemu ali

razprSenemu sevanju v o¢i ali na kozo

Maximum average output power: TmW.
Wavelength range: 600-700nm.
Visible and/or invisible laser radiation.

Do not stare into the beam or viewdirectly
with optical instruments class 2M laser
product.

Izogibajte se neposrednemu ali razpr§enemu sevanju v oci

ali na kozo

Jinan Bodor CNC Machine Co., Ltd
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NOTICE

Wear approved eye
protection.

M iko]

PE®.

Nosite odobrena za$¢itna o¢ala, za$¢itne rokavice in

Must wear protec- . .
tive gloves_ protiprasno masko
BAMEFE,

Must wear dust-
@ proof mask.

BT

Read and under-

stand operator ma-
nunal before using
this machine.

RN, WA R R IR R,

Preberite in se seznanite z navodili za uporabo

Pomembno: Ne prezrite pomembnih informacij o delovanju

Brez logotipa izdelka.

Upostevajte:

© Ro¢ni laser za varjenje serije Bond Laser Aqu z valovnim obmo¢jem 1060 nm—1100 nm ne sodi v vidno
obmocje, vendar lahko ti zarki povzrocijo

nepopravljivo poskodbo mreznice in rozenice. Bond Laser priporoca, da ves as nosite ustrezna in varna
za§Citna ocala.

4-Varnost pri delu z laserjem

1. Zahteve glede zas¢ite pred laserjem

Zasc¢itna ocala za lasersko varnost je treba izbrati tako, da §¢itijo pred laserskim sevanjem v celotnem
obsegu valovnih dolZin, ki jih oddaja laser, v skladu z EN 207:2017.

Pri delu z lasersko opremo izberite zaSCitna ocala glede na valovno dolzino laserskega zarka in

poskrbite, da jih nosite ves ¢as.

2. Proizvajalci opreme za za§éito pred laserjem

Podjetje Bond Laser priporoca naslednje materiale ali opremo od dobaviteljev opreme za varnost pred
laserjem: LaserVision USA, Kentek Corporation, Rochwell Laser Industries itd.

Te informacije o dobaviteljih, ki jih je posredovalo podjetje Bond Laser, so namenjene izklju¢no lazji
uporabi s strani uporabnikov, podjetje pa ne prevzema odgovornosti za morebitne tezave, ki bi nastale zaradi

uporabe izdelkov zgoraj navedenih dobaviteljev.

Jinan Bodor CNC Machine Co., Ltd
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S-Znadilnosti varjenja, varnost

1. Nevarnost sevanja

Med varjenjem nastajata vidno in nevidno svetlobno sevanje. Pri interakciji med visokozmogljivim
laserskim zarkom in varjenim materialom lahko nastane plazma, ki oddaja UV-sevanje in »modro svetlobo«,
kar lahko povzroc¢i konjunktivitis, fotokemi¢no poskodbo mreznice ali reakcije na kozi, podobne son¢nim
opeklinam. Varilci, ki so brez ustrezne zasCite izpostavljeni nevidni UV-svetlobi, lahko utrpijo trajne
poskodbe oci.

2. Poskodbe koze

Izpostavljenost infrardeci svetlobi in ultravijolicnemu sevanju med varjenjem poskoduje kozo.
Infrardeca in ultravijoli¢na svetloba lahko povzrocita opekline koze, s ¢imer se poveca tveganje za koznega
raka pri varilcih in pospes$ijo znaki staranja koze. Tudi varilne iskre lahko povzroc¢ijo opekline. Laserska
obdelava materiala lahko na dele prenese veliko energije. Tudi po koncanem postopku rezanja so lahko deli
Se vedno zelo vroci. Poskrbite, da se uporablja ustrezna osebna zasc¢itna oprema, da se preprecijo morebitne
opekline. Sprejmite varnostne ukrepe za preprecevanje poskodb koze z nosenjem zascitnih oblacil, kot so
ognjevarna rokavica, ¢elada, usnjeni predpasnik in druga ognjevarna oblacila. Rokavi in ovratnik morajo biti
zapeti.

3. nevarnost poZara

Ce so v blizini varilnega obmo¢ja gorljivi ali vnetljivi materiali, lahko toplota in iskre, ki nastajajo
med varjenjem, povzrocijo pozar ali eksplozijo. Lasersko varjenje se sme izvajati le, ¢e v blizini ni gorljivih
materialov. Ne varite posod, ki vsebujejo vnetljive ali gorljive materiale. Ce vsebina posode ni znana, je
treba domnevati, da je vnetljiva ali gorljiva. Gasilni aparati morajo biti v blizini, lahko dostopni, osebje pa
mora biti usposobljeno za njihovo uporabo.

4. Poskodbe zaradi smoga

Varilni »dim« je lahko sestavljen iz zelo drobnih delcev in plinov. Varilni dim in plini izhajajo iz
varilnega materiala ali kakrSne koli kombinacije uporabljenih polnilnih materialov, zas¢itnih plinov, barv,
premazov, kemicnih reakcij in onesnazevalcev zraka. Varilni dim lahko Skodljivo vpliva na pljuca, srce,
ledvice in centralni ziveni sistem.

(1) Med varjenjem glavo drzite stran od dima. Vedno varite v popolnoma prezrac¢enih prostorih, da
zagotovite varno dihanje.

) Uporabite sistem za odvod dima, da odstranite pare, delce in nevarne
ostankov iz obmocja varjenja.
©)) V zaprtih prostorih in v drugih okoli§¢inah so lahko potrebni tudi ventilatorji.
@) Izvajati je treba redno spremljanje kakovosti zraka, da se ugotovi raven nevarnih
ravni dima v obmocju varjenja.
5. Varnost jeklenk
Ce je jeklenka poskodovana ali postavljena v blizini varilnega obmocja, lahko eksplodira. Jeklenke z

za$Citnim plinom je treba postaviti na mesta, kjer ne pride do udarcev ali poskodb. Postavite jih stran od virov
toplote, isker ali plamenov. Jeklenko je treba shraniti

Jinan Bodor CNC Machine Co., Ltd
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v pokon¢nem polozaju in pritrjena na fiksni nosilec. Potrebujete delovni regulator za zahtevani plin in tlak.
Vse cevi in prikljucki morajo biti primerni za uporabo in ostati v dobrem delovnem stanju.

6-navedeni standard

varnost laserskih
naprav: IEC 60825-1-
2014

Funkcionalna varnost:
EN ISO 13849-1:2023 PL d
Mehanska varnost:
EN ISO 12100:2010
EN 60204-1:2018
ENISO 11553-1:2020 EN ISO
11553-2:2008
Elektromagnetna zdruZljivost in zas¢ita pred motnjami: EN 61000-6-4:2007 +
Al1:2011
EN 61000-6-2:2005 + AC: 2005
EN 61000-3-2:2014
EN 61000-3-3:2013
opomba:
© Laserji serije Bond Laser BodoePower izpolnjujejo zahteve glede nizke napetosti, dologene v ,,Direktivi o
nizkonapetostnih napravah“ (LVD) na evropskem trgu.
© V skladu z ustreznimi nacionalnimi standardi in zahtevami je treba laser razvrstiti glede na izhodno mo¢

in valovno dolzino laserskega zarka. V skladu z

V skladu z nacionalnimi standardi spadajo laserski izdelki podjetja Bond Laser v razred 4.

1, © V skladu z ustreznimi standardi in zahtevami EU ta izdelek spada

v razred 4 (v skladu s standardom EN 60825-1, tocka 9).

Jinan Bodor CNC Machine Co., Ltd
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7-Splosna varnostna navodila

1. odboj v ogledalu

Polozaj izhodne odprtine laserskega zarka lahko povzro¢i nastanek sekundarnega laserskega zarka, ki

seva navzven pod razli¢nimi koti.

=
70° @
The observation position|
should always be kept at
least 12 inches (300mm)
Low power density scattering away from the weld seamy

reflections can propagate over and obsarved behind the,
longer distances and may be reflection zone
more dangerous

High power density specular
reflection can propagate over
long distances and may be
dangerous Maintain the welding
gun angle at 30° 0 70
at all times

Welding gun angle, reflection, and viewing position

-~ SZE é

t from multiple angles,
vays be aware of the Improper positioning angle of welding gun
ions during the

passibility of multipl
welding process.

Ta pojav glavnega Zarka v laserju se imenuje zrcalni odboj. Ceprav je energija sekundarnega laserskega
zarka precej manjsa od energije primarnega laserskega zarka, lahko tudi ta intenzivnost povzro¢i poskodbe,

na primer ¢loveSkega ocesa, koZe ali povrSine nekaterih materialov.
Opozorilo:

© Ker lasersko sevanje ni vidno, morate biti izredno previdni, da se izognete ali zmanjsate odboj od zrcala.

2. Varnostna navodila za dodatno opremo

Laserska optika, kot so videokamere, fotomnoziteljske cevi in fotoelektri¢ne sekundarne cevi, se lahko

poskoduje zaradi izpostavljenosti laserskemu sevanju.
Poskrbite za ustrezno zas¢ito naprav.

Opozorilo:

© Izhodni laserski zarek je dovolj mocan, da lahko reze ali vari kovino ter opekline koZo, oblagila in barvo

ter povzro€i vzig hlapnih snovi, kot so alkohol, bencin, eter itd. Zato
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med delovanjem odstranite vnetljive predmete iz blizine laserskega zarka.

Uporabniski priro¢nik za Aqu Fiber Laser — V1.1

3. Navodila za delo z opti¢nim sistemom
Podor moc¢no priporoca, da pred uporabo laserskega sistema preberete naslednja navodila za
delovanje:
(1) Kose napajanje vklopi, ne glejte neposredno v odprtino, iz katere izhaja laserski zarek;

o (2) ~ Izogibajte se postavitvi laserskega naprave in z njo povezanih opti¢nih izhodnih naprav na isti
visini kot o¢i;

(3) Izhodna odprtina laserskega zarka mora biti opremljena z namesc¢enim ohisjem za laserski zarek;

(4) Preden odprete laser, se prepricajte, da je zadnji pokrov odstranjen, sicer bo to povzrocilo
nepopravljivo poskodbo izhodne glave laserskega vlakna;

(5)  V skladu z izhodno mocjo in valovno dolzino laserskega zarka je treba zagotoviti varnostno
opremo, ki zagotavlja varnost operaterjev;

) (6) Vrata prostora z laserjem morajo imeti blokirni sistem in opozorilne znake, ki omejujejo varno
obmocje laserskega prostora;

(7) Laserjev ne uporabljajte v temnem okolju;

(8) Laserja ne odpirajte, dokler niste namestili opticnega povezovalnega vlakna ali opticnega
izhodnega konektorja;

9) Prepricajte se, da je laser izklopljen ali da je napajanje prekinjeno, preden namestite ali
odstranite rezalno glavo ali kolimator;

(10)  Pri odpravljanju napak, kalibraciji in ostrenju postopajte v pogojih nizke izhodne moci,
Sele po zagonu pa mo¢ pocasi povecujte do visoke;

(11)  Ce oprema ne deluje v skladu z navodili v tem dokumentu, se lahko
za$Citna naprava in zmogljivost opreme lahko oslabita, podjetje Bond Laser pa ne bo prevzelo nobene

garancije.

(12) Preprecite notranjo kondenzacijo pri uporabi laserskega sistema poleti. Ko je

je temperatura vode v hladilniku niZja od temperature rosisca

8
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notranjega okolja laserskega sistema, se vodna para v zraku kondenzira na elektri¢nih in opti¢nih modulih.

Uporabniski priro¢nik za Aqu Fiber Laser — V1.1

Ce ne sprejmete ustreznih ukrepov, bo kondenzacija zajela tudi zunanjo povrsino laserskega sistema. Zato je,
ko je ohisje laserskega sistema izpostavljeno, izpostavljeno tudi notranjost laserskega sistema. Napajanje je
treba takoj izklopiti, prekiniti delo in izboljsati delovno okolje laserskega sistema. Da bi zmanjsali tveganje
kondenzacije, se priporoca vbrizgavanje ¢istega, suhega stisnjenega zraka iz prikljucka CDA na zadnji plos¢i
laserskega sistema v notranjost laserskega sistema. Tlak plina je treba vzdrzevati na

0,1 MPa. Uporaba stisnjenega plina, ki vsebuje vodo in olje, je prepovedana

Izogibajte se delovanju laserskega sistema v rde¢em obmocju nevarnosti kondenzacije v integriranem okolju,
prikazanem spodaj. Posebni standardi za nadzor so

Comparison table of ambient temperature, relative humidity and dew point
Relative Humidity % 3 3 | o | 5 [ s [ s [ e [ e |0 [ [ s [ 8 [ w [ e
Ambient Temperature ( °C ) the dew point Td ( °C )
10 -7.0 5.0 -3.0 -1.3 0.0 15 2.5 3.6 4.8 5.8 6.7 7.6 8.4 9.2
11 -6.5 -4.0 -2.0 -0.5 1.0 2.5 3.5 2.8 5.8 6.7 i 8.6 9.4 10. 2
12 5.0 -3.0 L0 0.5 2.0 3.3 4.4 5.5 6.7 s 8.7 9.5 10.9 11:2
13 4.5 -2.0 0.2 1.4 2.8 4.1 5.3 6.6 s 8.7 9.4 10.5 11.4 12.2
14 -3.2 -1.0 0.7 750 3.5 5.1 6.4 7.5 8.6 9.6 10.% 1.5 12.4 13.2
15 e 0.3 (3 3.1 4.6 6.0 i 8.4 9.6 10. 6 11.8 1% 13.4 14.2
16 -1.3 0.5 2.4 4.0 5.6 7.0 8.3 9.5 10. 6 11.6 12.8 13.4 14.3 15.2
17 -0.5 1.5 i 5.0 6.5 8.0 9.2 10.2 11.5 12.5 13.5 14.5 15.3 16. 2
18 0.2 2.4 4.0 5.8 7.4 9.0 10.2 11.3 12.5 13.5 14.5 15. 4 16.4 17.2
19 1.0 g2 5.0 7D 8.4 9.8 1.0 12.2 13.4 14.5 15. 4 16.5 17.3 18.2
20 2.0 4.0 6.0 7.8 9.4 10.7 12.0 1352 14.4 15.4 16.5 17.4 18.3 19.2
21 2.8 5.0 7.0 8.6 10.2 11.0 12.9 14.2 15.3 16. 4 17.4 18.4 19.3 20.2
22 3.5 5.8 7.8 9.5 11.0 12.5 13.8 15.2 16.3 17.3 18.4 19.4 20.3 218
23 4.4 6.8 8.7 10. 4 12.0 13.5 14.8 16.2 17.3 18.4 19.4 20.4 21.3 22.2
24 5.3 iR 9.7 11.4 13.0 14.5 15.8 17.0 18.2 18.3 20.4 21. 4 X .
5 6.2 8.6 10.2 1083 14.0 15. 4 16. 8 18.0 19.1 20.3 21.3 22.3 i
26 7.0 9.4 11.4 13.2 14.8 16.3 17.7 19.0 20. 1 21.2 22.3 3.3
27 8.0 10.3 12.2 14.0 15.8 17.3 18.7 19.9 ; W) 52
28 8.8 113 13.2 15.0 16. 7 18.0 19.6 20.8 .0
29 9.7 12.0 14.0 15.9 17.6 19.2 20. 5 21.3
30 10.5 12.9 14.9 16. 8 18.5 20.0 21.4 22.8
¥ o431, 1.4 13.8 15.9 17.8 16.4 20.9 22.4 23. 0
12.2 14.7 X X 20.3 21.9 23,3
33 13.0 15.6 .6 .3 22.9
@_Da_sg_z%ntr“ 1. dobro deloving-6k
149 17.4
36 15.7 18.1
p]:],pgmcaj_]%nraha 16.6 19.2
17.5 19.9
39 18. 1 20.8
&

© Izhodna svetlobna pot laserskega zarka poteka skozi le¢o z antirefleksnim premazom, &e je

laser ima v zadnjem delu opti¢ne poti taksno leco. Pred uporabo laserskega Zzarka natan¢no preverite leCo na
izhodni glavi laserskega zarka in leCo na zadnjem delu, da se prepricate, da na leCah ni prahu ali drugih
necisto¢. Vsaka vidna necistota lahko povzroc¢i hudo poskodbo lece, pregorelje laserskega zarka ali katerega

koli dela zadnje opti¢ne poti.
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© Oglejte si {Vodnik za pregled in &i§¢enje opti¢nih konektorjev) . Upostevaijte postopek ¢isenja in

pregleda lec.

© Bodite pozorni na pojav pregrevanja ali delce staljene kovine, ki se lahko pojavijo
med laserskim rezanjem.
© Za odpravljanje napak in kalibracijo laserskega izhoda nastavite laser tako, da v pogojih nizke izhodne mo¢i

prehaja skozi infrardeCe obmocje. Preverite kakovost izhodne pike lasera,

nato pa postopoma povecujte izhodno mo¢. Opozorilo:

© Izberite ustrezno varnostno opremo glede na izhodno mo¢ in
valovne dolzine laserskega zarka.
© Ne glejte neposredno v opti¢no vlakno ali kolimator in poskrbite, da med vsakim postopkom vedno nosite

varnostna ocala.
4. Navodila za elektri¢no delovanje

Proizvajalec Bodor moc¢no priporoca, da pred uporabo laserskega naprave preberete naslednja

navodila za delovanje:

(1) Prepricajte se, da je ohisje naprave dobro ozemljeno, saj lahko vsak del

zemeljskem tokokrogu lahko povzroci telesne poskodbe;

(2) za napajalnik, prikljucen na opremo, pred uporabo preverite, ali je zas¢itno obmocje
prikljuceno;

(3) Dabi zmanjsali nevarnost poZzara, je treba v primeru zamenjave varovalke v napajalnem kablu
uporabiti izklju¢no varovalko istega tipa in istega razreda; druge varovalke ali materiali se ne smejo

uporabljati

(4) Prepricajte se, da je vhodna izmeni¢na napetost laserskega naprave normalna mestna izmeni¢na napetost

(enofazna napetost 220 V) ter da je oziCenje pravilno; vsak napacen nacin oZi¢enja lahko povzroci

poskodbe oseb ali opreme;

(5) Razen obcutljivih delov ni nobenih delov, sestavnih delov ali komponent, ki bi jih

popravljati, vsa vzdrZevalna dela pa morajo opraviti strokovnjaki podjetja Bodor;

10
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(6) Ne odstranjujte ohisja, ne odstranjujte laserskega vira in ne unicujte ustreznih nalepk, saj
obstaja nevarnost elektriCnega udara ali opeklin;

Uporabniski priro¢nik za Aqu Fiber Laser — V1.1

(7) Vprimeru kakrinega koli nepoobla$éenega razstavljanja izdelkov garancijske pravice

prenchajo veljati.
Opozorilo:
© Vhodna napetost laserskega sistema je enofazni izmeni¢ni tok (220 V AC), zato obstaja nevarnost

elektricnega udara. Vsi pripadajoci kabli in vodniki predstavljajo potencialno nevarnost.

Vhodna napetost laserskega siste \Y% AC), zato obstaja nevarnost

elektri¢nega udara. Vsi povezani kabli i
L — fazni
vodnik N —

nevtralni

vodnik

PE — ozemljitveni vodnik

5. Zahteve glede delovnega okolja laserskega sistema

Za zagotovitev varnosti delovnega obmocja laserskega naprave je treba uporabiti ustrezno ohisje. To
vkljucuje, vendar ni omejeno na, ukrepe za preprecevanje tveganj, kot so varnostni znaki za laser in blokirne
naprave. Interakcija med laserjem in delovno povrSino, pri kateri zaradi visoke temperature nastajajo plini,
iskre in ostanki, lahko predstavlja dodatna varnostna tveganja. Ustrezni operaterji morajo opraviti dolo¢eno
ocenjevanje in usposabljanje ter se seznaniti z rutinskimi varnostnimi specifikacijami delovanja laserskega
naprave in jih obvladati.

Upostevajte, da izhodna komponenta ne sme biti namescena na isti visini kot o¢i. Zaradi interakcije
med laserjem in kovinskim materialom, ki povzroc¢a intenzivno ultravijoli¢no ali vidno sevanje, poskrbite, da

je laser opremljen z zas¢itnim pokrovom, da se izognete
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poskodb o¢i ali drugih delov telesa zaradi sevanja.

Navodila za uporabo laserskega rezalnika Aqu Fiber — V1.1

Podor priporo¢a upostevanje naslednjih ukrepov za podaljSanje zivljenjske dobe laserskega vira:

(1) Poskrbite, da je delovni prostor ustrezno prezracen in da je laser
names$c¢en v omari z nadzorom temperature in vlaznosti ter zascito pred prahom. Laserskega zarka ne

izpostavljajte okolju z visoko temperaturo in vlaznostjo.

(2) Delovanje naprave pri visokih temperaturah pospesi staranje, poveca

prag toka ter zmanjsa ob&utljivost laserskega Zarka in uéinkovitost pretvorbe. Ce se oprema pregreje,
prenehajte z njeno uporabo in se obrnite na Bodor za pomoc.

Upostevajte:

© Opremo upravljajte previdno, da ne pride do nenamerne poskodbe opreme.

© Ce je laser namescen v okolju s temperaturo pod 0 °C, v hladilni korito nujno dodajte ustrezno
protizamrzovalno sredstvo. Ce naprava dalj &asa ni v uporabi, nujno
ocistite vodo iz dovodnega in odvodnega kanala (priporocljivo je uporabiti visokotla¢no pistolo za zrak), da
prepredite zamrzovanje ostankov vode in poskodovanje vodne naprave. Ce se cev za led zlomi, obstaja
nevarnost uhajanja vode in elektriénega toka med delovanjem, v hujSem primeru pa lahko pride tudi do

telesnih poskodb .

8-Viri nevarnosti

Med vire nevarnosti opreme spadajo laser in hladilno sredstvo.

9-Dodatne varnostne informacije

Ce potrebujete ve¢ informacij o varnosti pri delu z laserjem, si oglejte: Ce
potrebujete ve¢ informacij o varnosti pri delu z laserjem, si oglejte: Laser

Institute of America (LIA)

13501 Erenuity Drive, Suite 128

Orlando, Florida 32826

Telefon: 407 380 1553, Faks: 407 380 5588

Brezplacna $tevilka: 1 800 34 LASER

12
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Ameriski nacionalni inStitut za standarde

Navodila za uporabo laserskega rezalnika Aqu Fiber — V1.1

ANSI Z136.1, Ameriski nacionalni standard za varno uporabo laserjev (na voljo prek
LIA)

Mednarodna elektrotehni¢na komisija IEC 60825-1,

izdaja 1.2

Center za medicinske pripomocke in radiolosko zdravje

21 CFR 1040.10 — Standardi zmogljivosti za vodnike svetlobnih virov Ministrstvo za
delo ZDA — OSHA
Publikacija 8-1.7 — Smernice za varnost pri uporabi laserjev in oceno tveganja. Oprema za

varnost pri uporabi laserjev
Zalozba Laurin

Oprema za varnost pri delu z laserji in vodniki za kupce

13
Jinan Bodor CNC Machine Co., Ltd



oooor

Navodila za uporabo laserskega rezalnika Aqu Fiber — V1.1

Poglavje III: Opis izdelka

1-Znacilnosti

Rocni laser za varjenje zdruzuje laser, glavo rocnega varilnega piStola in krmilni sistem. V primerjavi
s tradicionalno ro¢no varilno opremo se odlikuje po preprosti konfiguraciji, visoki integraciji, majhni
velikosti, preprostem upravljanju in visoki stopnji inteligence.
Kljucne lastnosti:
(1) Visoka kakovost arka
(2) Visoka mo¢, visoka u¢inkovitost

(3) Visoka zanesljivost in dolga Zivljenjska doba

(4) Kompaktna, trpezna ohisja

(5) Se lahko prilagodi okolju z visokimi in nizkimi temperaturami za dolgotrajno delovanje
Podrocja uporabe:

(1) Industrijska uporaba

(2) raziskave

(3) medicinska oprema in instrumenti
(4) oglagevalska industrija
(5

) kuhinjska in kopalniska industrija
2-Nacelo delovanja z vodo

Hladilnik vode pre¢rpa vodo s sobno temperaturo skozi plosc¢ati toplotni izmenjevalnik v hladilniku.
Ohlajena voda tece skozi celoten laser, pri cemer odvaja toploto, ki jo ustvarja sam laser, in tece skozi
celoten varilni gorilnik, pri ¢emer odvaja toploto, ki jo ustvarja sam varilni gorilnik

14
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Navodila za uporabo laserskega rezalnika Aqu Fiber — V1.1
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Slika 1. Shematski prikaz vodnega kroga

3-Opis modela laserskega varilnega stroja

Aqu 2000 Predstavlja certifikat za varilni stroj bodor2000W

4-Certifikat

Podjetje bodor jam¢i, da je bil izdelek pred odpremo v celoti preizkusen in pregledan ter da ustreza
objavljenim specifikacijam. Po prejemu izdelka preverite, ali je prislo do poskodb embalaze in dodatkov
med prevozom. V primeru ocitnih poskodb se nemudoma obrnite na podjetje bodor.
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Navodila za uporabo laserskega rezalnika Aqu Fiber — V1.1

5-Opis zadnje plosce

VHOD PLINA Zascita vstopnega odprtja za zrak
LOOP zasCita ozemljitve
DODAJALNIK Vmesnik za dovod Zice
VARNOSTNA ZAPORA Vmesnik za zunanjo zasilno zaustavitev
EX-CTRE Rezervni vmesniki
NAPAJANJE 220 V AC napajalni vhod
DALJINSKA BLOKADA Daljinsko blokiranje

6-Opti¢ni izhodni prikljucek

Opticna glava se uporablja v skladu z zas¢itnim oknom in jo je mogoce zamenjati v primeru poskodbe. Pred
uporabo obvezno odstranite glavo QBH in zadnji pokrovéek, ki sta obi¢ajno priloZzena laserju.

16
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Navodila za uporabo laserskega sistema Aqu Fiber — V1.1

Izhodna glava iz opti¢nih vlaken (glava QBH)

7-Navodila za upravljanje zaslona z gumbi
Navodila za uporabo zaslona z gumbi

(l) Opis ikon na zaslonu z gumbi

Moc¢ laserskega zarka: nastavite izhodno mo¢ varilnega stroja

Frekvenca laserskega zarka: Stevilo vibracij laserskega zarka v enoti Casa

Amplituda nihanja varilne glave

Frekvenca nihanja zrcala: frekvenca nihanja zrcala varilne glave

5O E
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Uporabniski priro¢nik za laserski sistem Aqu Fiber — V1.1

Delovni cikel laserskega zarka: delez frekvencnega obdobja

¢asom izhodne moci laserskega zarka

® |

Zamik ugasnitve svetlobe: ¢as, v katerem svetloba Se naprej sveti po sprostitvi

sprozilca varjenja ali odklopu ozemljitvene sponke

Cas pocasnega naras¢anja moci: ¢as naras¢anja moci

aparata

Cas pocasnega zmanj$evanja moci: ¢as zmanj$evanja moci

Nastavitev vibracijskega zrcala: nastavitev srednjega poloZaja laserskega

Zark

18
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Uporabniski priro¢nik za Aqu Fiber Laser — V1.1

Zamik svetlobe: vnesite globalni parameter, poiscite funkcijo z vrtenjem gumba

na zaslonu in pritisnite zaslon, da nastavite parametre. Potegnite sprozilec, da se zacne Cas svetlobe

il

Varjenje v obliki ribjih lusk: po zagonu vstopite v vmesnik za izbiro funkcij,

zZa

AA eri urinega kazalca do funkcije parametrov varjenja v obliki ribjih lusk, kratko

asIoTr Za vstop, izberite ustrezno plosco in debelino ter zacnite z varjenjem.

pri

Nacin rezanja: Po vstopu v vmesnik za izbiro funkcij zazenite zaslon, zavrtite
zaslon v shieti uringga kazalca do parametrov nacina rezanja, pritisnite na zaslon za vstop ter izberite

ustiezno o in debelino, da zacnete rezati

Nacin CiSCenja: izberite neposreden vstop v vmesnik za prikaz frekvence nihanja

C1, ponoyne pritishite vmesnik za nastavitev parametrov ter nastavite moc€ in $irino nihanja na 120 mm.
Upostevajt Qajé:t eba zamenjati komplet Cistilnih zrcal, ¢e je Sirina nihanja nastavljena na vec kot 5
mm; frekve c21:1;1!15 a je fiksna na 100 Hz;

Opomba: C Je bbbeg nihanja vecji od 5 mm, odstranite cev za merjenje in zaporne dele, sicer obstaja

nevarnost pregretja varilne glave.
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Uporabniski priro¢nik za Aqu Fiber Laser — V1.1

Navodilo C Kratek pritisk na zadnji gumb omogoca normalno delovanje.

Splosni nacin varjenja: kratko pritisnite za izbiro materiala, ponovno kratko

pritisnite za izbiro debeline, ponovno kratko pritisnite za vnaprej nastavljene parametre procesa, vrtenje
parametrov procesa v nasprotni smeri urinega kazalca, vmesnik za shranjevanje katerega koli parametra;
parametri procesa vkljuCujejo moc laserskega zarka, zamah, frekvenco zamaha,

, delovni cikel laserskega zarka, spreminjanje vseh parametrov, shranjevanje spremenjenih parametrov;
vrtenje v smeri urinega kazalca omogoca izbiro parametrov, po izbiri pa se vrnete na vmesnik za prikaz

procesa.

Splosni parametri: nastavitev splo$nih parametrov vkljucuje parametre, ki

¥Se procese; pritisnite na vmesnik za nastavitev parametrov in vnesite vmesnik, ki vkljucuje
zakasnite (najmanj 400 ms, najnizja fiksna vrednost 400), zakasnitev izklopa svetlobe
(privzeto 200 ms), porast moci (privzeto 100), padec moci (privzeto 0), zakasnitev izklopa plina (privzeto

400 ms, najmanj le 400 ms, najnizja vrednost pa je fiksno 400)

Aktivacija naprave: Naprava je zakljucila aktivacijo.

20
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Uporabniski priro¢nik za Aqu Fiber Laser — V1.1

Podatki o opremi : oprema dostava povezane

podatki.

Zraéni tlak: prikaz tlaka plina

Zagon / varovalnik zaslona: vmesnik za zagon naprave in varovalnik zaslona

Predgretje: Ko je temperatura obroc¢a za 5 °C niZja od temperature obro¢a, naprava

prednostno sprozi funkcijo predgretja

(2) V zrcalu z vibracijami
Na glavnem vmesniku zaslona z gumbom poiscite vmesnik splosnih nastavitev, z dolgim pritiskom na
zaslon z gumbom vstopite v vmesnik nastavitev, s kratkim pritiskom na rumeno §tevilko lahko nastavite
polozaj sredisca svetlobe, s ponovnim kratkim pritiskom pa vrednost koraka vrtenja; po nastavitvi z dolgim
pritiskom zaprite nastavitev sredi$¢a svetlobe, vrednost se spremeni v belo, s ponovnim kratkim pritiskom

na zaslon z gumbom zaprite in shranite polozaj srediS¢a svetlobe;
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(3) PovpraSevanje o podatkih naprave

Kratko pritisnite v vmesniku »Nastavitve« na zaslonu z gumbom, da si ogledate podatke o
napravi.

Jinan Bodor CNC Machine Co., Ltd
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8-Opis varilne glave

1. Bakreni nastavek

2. Merilna cev 3.

zas¢itno steklo

4. Zrcalce za ostrenje 5.
Spekulum

6. kontrolna luc¢ka

7. Stikalo za dovod zice 8.
Elektri¢ni mehanizem 9.
Kolimacijsko ogledalo 10.
QBH kr¢ljivi obroc 11. Stikalo

12. Nosilec za posiljalni vodnik

Opomba: utripa rumena luc¢ka: ni svetlobe; zelena lu¢ka vedno sveti: svetloba; utripa

rdeca luc¢ka: zasilna lucka

23
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9-Navodila za plos¢ico z oznako

1.Main Document Mumber: &&LJ\ZODO—CE—A-DQ—Vl_l
2.Model: %2000
3_Full-Load-Current: 41A {220V}
. Short Circuit Current Rating : Ska
.Rated Voltage: AC 220V
Frequency: 50Hz

Rated Power: 2000W

Laser Power: 2000W

_Weight ! 120KG

10. Serial No. :

11.ERP No.:

12 Manufacturing Date :

[T =D = = N (= R ) [ )

Poglavje 4: Podrobne specifikacije

1- Tabela opti¢nih karakteristi¢nih parametrov

delovni vzorec

Neprekinjen / modulacija

stanje polarizacije

naklju¢no

izhodna mo¢

100 %
Neprekinjeno

>2000 2000 w

Obmocje

regulacije moci

10 % 100 %

Osrednja

valovna dolZina

100 %
Neprekinjeno

1070 1080 1090 nm

spektralna
pasovna

§irina

Kratkotrajna
stabilnost mo¢i

100 % neprekinjeno vec
kot 1 uro

+1% +2 %

Dolgotrajna
stabilnost napetosti

100 % neprekinjeno vec¢
kot 24 ur

+3% +5%

Opticni kabel

dolZina

10 m

10

Premer jedra
izhodnega opti¢nega
vlakna

premer jedra

20 pm

11

Polmer upogiba

opti¢nega kabla

200 mm

24
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Nacin izpisa QBH

2- Tabela splo$nih karakteristi¢nih parametrov

Parametri opti¢ne zmogljivosti

izhodna mo¢ (W) 2000 W
Nacin delovanja Neprekinjen / impulzni
Obmocje nastavitve izhodne moci (%) 10-100
Valovna dolzina izhodnega laserskega Zarka (nanometer) 1080 + 10
stabilnost moci <59,
Najvecja frekvenca modulacije 20 kHz
Valovna dolzina indikacijskega laserja (nano) 660 + 10
Nastavljivo obmocje moci indikacijskega laserskega zarka 0,41
(mW)

Parametri sistema za prenos laserskega zarka

tip vimesnika Varilna glava s svilenim Zi¢nim drzalom
Gori$¢na razdalja obroca 60 mm
Goriséna razdalja fokusa 150 mm
Dolzina prenosa Standardna dolzina 10 m = 0,5 m

Delovne zahteve

Hlajenje in zascita plinov inertni plini
Temperaturno obmocje delovnega okolja 20~40 °C
Razpon vlaznosti delovnega okolja <90 %
vhodna napetost 220V
Mo¢ stroja 9000 W

Parametri varilnega stroja

TezZa stroja 120 kg
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zunanje mere 625 x 885 x 960

Laserski zamah 0-5 mm

Pogoji za vodno hlajenje

metoda hlajenja hidrohlajenje

24 °C poleti, 20 °C pozimi, dodajte

Hladilnik za nastavitev temperature antifriz, pogoji za vodno hlajenje

temperatura 20 °C

upostevajte:

1 . Zahlajenje je treba uporabljati precisc¢eno vodo, visoko precisc¢eno
vodo, oljnato vodo, tekocino, ki vsebuje trdne delce, korozivne tekoCine in vodovodno vodo; hladilno vodo

in filtrirni element je treba zamenjati enkrat na tri mesece;

2. Ce je temperatura okolja nizja od 2 °C in je v rezervoarju za vodo hladilnika

je treba dodati protizamrzovalno sredstvo; priporo¢a se dodajanje etilenglikola ali propilenglikola v
koncentraciji, ki ne presega 30 % (npr. blagovne znamke Line), zamenjati pa ga je treba vsake tri
mesece; prepovedano je dodajanje prevelikih koli¢in, saj ima protizamrzovalno sredstvo nizko
toplotno prevodnost, prekomerno dodajanje pa lahko povzroci slabo odvajanje toplote. Po koncu zime
je treba protizamrzovalno sredstvo zamenjati z destilirano vodo in zamenjati filtrski element;
hladilnik naj deluje 30 minut, da se odstranijo ostanki protizamrzovalnega sredstva, nato pa je treba

po izpraznitvi dodati novo krozno vodo za uporabo.
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3- Namestitvene okoljske zahteve

1. Vradiju 1 metra od vstopne in izstopne odprtine ne sme biti nobenih pregrad, da ne bi vplivale na

hladilni u¢inek opreme.

2. Vradiju 1 metra od vstopne in izstopne odprtine ne sme biti nobenih pregrad, da ne bi ovirale
hlajenja opreme.

3. Zahteve glede stopnje Cistoce zraka v okolici za izhodno glavo opti¢nega vlakna
: stopnja 1000 ali strozja. Priporo¢ljivo je namestiti ustrezno standardno Cistilno mizo;

4. Delovna temperatura okolja za laser: -20 °C do 40 °C;

5. Vlaznost delovnega okolja laserskega sistema: 10 %—90 %;

6. Nadmorska viSina: 2.000 m

7. Razmere osvetlitve v delovni sobi morajo biti dobre, ne sme biti

mocnih vibracij in motenj zaradi mocnega elektromagnetnega polja (brez prekrivanja med opremo,
prekrivanja kabelskih snopov itd.), prav tako se ne sme delati na platformi z opremo z mo¢nim magnetnim

poljem, kot sta varjenje z argonskim lokom in varjenje s plazmo;

AN

Do not use the equipment on the
same platform as high-frequency
, eqmpment such as argon arc
'preme ra stran;

elding, "5 it may damage the
RGddpRae ek Posesaiheutami na
known risks. Additionally, please
ensure that the equipment is

safely and effectively grounded!

po naf

lokaciji;
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4- Strukturna shema

Trije pogledi na varilni stroj

T

885

N
TEEEEE

s ) ==Y

Poglavje V: Navodila za razpakiranje

1 - Postopek razpakiranja

Varilni aparat je natan¢na in dragocena oprema. Bodor rAqummends vam priporoca, da upostevate

naslednje korake:

(1) Pakirne skatle z lasersko opremo postavite na vodoravno podlago, na primer

kot je tla ali velika miza;

(2) Odprite glavno embalazo, odstranite penasto zas¢itno plosco in odstranite podporne elemente;

) ) (3) Na strani varilnega aparata se nahaja varilna gorilka za priklju¢itev opti¢nega vlakna. Prosimo,
jo previdno odstranite, da zagotovite najvecji radij upogiba
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oklepnega kabla z opti¢nimi vlakni je > 175 mm. Pri odstranjevanju priporo¢amo, da dve osebi sodelujeta in

Aqu Fiber Laser User Manual-V1.1

varilni aparat skupaj dvigneta.

(4) Preverite dodatno opremo v skladu s seznamom vsebine paketa.

(5) Po razpakiranju vse predmete ustrezno shranite za morebitne prihodnje potrebe po prevozu ali

skladiscenju.

Upostevajte:
© Ce opazite kakr$no koli poskodbo zunanje embalaZe ali notranjih komponent, se nemudoma obrnite na
podjetje Bodor ali lokalnega predstavnika.

2 — Seznam tovora v kontejnerju

Serijska Stevilka Enota
Tehnic¢ne specifikacije in modeli Koli¢ina
1 Varilni aparat z vodnim hlajenjem Aqu 2000 PC 1
2 Podajalnik Zice (posamiéno pakiran) (vkljuéno s signalnimi kabli, cevjo za Zico, kolesom za podajanje Zice) PC 1
3 220 V AC napajalni kabel (vgrajen) 5m PC 1
4 Ozemljitveni vodnik 10m PC 1
5 Bakrena $katla za Sobe Vsebuje 8 bakrenih $ob, 1 merilno cev) PC 1
6 Za&itna leta D20%3-3kw-09 PC 5
7 QBH Crna zai¢itna kapica / komplet 1
8 Aqu Navodila za uporabo varilnega aparata 210 x 285 mm PC 1
9 zaiCitna ocala za lasersko obdelavo ADE-DA4T35 PC 1
0 Petzilni industrijski PKF32F435 pe |
glava konektorja
o Petzilni industrijski PKX32M435 be X
moski konektor
12 Zunanji kabelski sklop za zasilno zaustavitev XALB01YC+ZB2BY9330C+XB2BS544C PC 1
13 Varovalke 10x832A PC 1
14 vrvica za mreze 0,5m PC 1
15 QBH cev za vzorcenje vode D6 x 4 mm PC 1
16 Laserska cev za vzorcenje iz vodne pipe D12x8 mm PC 1
17 Vatne palcke z okroglo konico / Vrecke 1
18 Bombazne palcke z ostro konico / Vrecke 1
29
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19 Ultra fina krpa brez prahu (2x2) / PC

20 Zas¢itna folija za objektiv ®12 x 28,5 mm PC
. . PC

21 Trak iz surovine (bel) 16 mm x 0,1 mm x 5 m

22 Natisnjen elektronski navodila za uporabo (Stevilka PC

razli¢ice 210923) enota za vodno hlajenje

Poglavje VI Navodila za uporabo

1-zadeve, ki zahtevajo pozornost
© Pred prvim zagonom varilnega stroja je treba po¢akati 24 ure, saj je med prevozom varilni stroj verjetno
izpostavljen
turbulencam in vibracijam, zaradi Cesar se olje kompresorja razprsi v druge dele sistema, kar vpliva na

delovno ucinkovitost in zivljenjsko dobo varilnega stroja.

© Varilni aparat med uporabo ne sme biti nagnjen.

© Za izbiro ustreznega napajalnika si oglejte poglavje »Tabela podrobnih specifikacij«.
© Preverite delovno okolje okoli varilnega aparata v skladu z oddelkom »Splo$na varnostna navodila«.

© Mok pod 10 % ni priporo¢ljiva.
2- Prikljugitev na elektriéno omrezje

Napajalni kabel je treba prikljuciti na enofazni izmeni¢ni tok; prepricajte se, da so fazni vodnik,
nevtralni vodnik in ozemljitveni vodnik pravilno prikljuceni. Slab stik z ozemljitvenim vodnikom lahko
povzro¢i morebitno poskodbo laserskega naprave. Ta napajalnik je name$cen v blizini napajalnika opreme,

kar lahko med delovanjem povzroci prekinitev elektricnega napajanja.
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3- Prikljucitev varnostne zapore

Pred odprtjem laserskega sistema je treba varnostno zaporo prikljuciti na vmesnik LOOP
laserskega sistema. Pri pripravi laserskega sistema se drugi konec varnostne zapore (krokodilski sponki)
pritrdi na obdelovanec, da se zagotovi, da krokodilski sponki in varilna glava tvorita zanko, preden se laser

lahko sprozi.

4- Prikljuditev plinske k

Varilna glava se hladi z inertnim plinom, kar zagotavlja Cistost in tlak varjenja. Kot zas¢itni plin se obi¢ajno
uporabljata dugik in argon. Cistost za§¢itnega plina mora biti 99,99 %, vstopni tlak pa mora biti ve&ji od 0,3

bara. Cev prikljucite na priklju¢ek GAS IN, da zagotovite pretok plina 15 1/min.
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5- Prikljuditev naprave za dovajanje svile

1. Delovno okolje in parametri

napetost napajanja (V) DC24V
Postavite v okolje Ravna povrsina, brez vibracij in udarcev
Temperatura delovnega okolja: (°C) -20~40
Vlaznost delovnega okolja: (%) <70
Najvecja nosilnost varilne Zice 25kg
Najvecji premer Zice 1,6 mm
premera

Ravna, brez vibracij in udarcev

1) Pred priklju¢itvijo na napajanje zagotovite zanesljivo ozemljitev.

2) Ziéno kolo je prilagojeno premeru Zice in ustreza cevi za Zico.

3) Brez navijalne cevi.

2 Namestitev podlozk za Zico

2.1. Varilna Zica je obi¢ajna varilna Zica, namestite lahko obiGajne Zice od 5 kg do 25 kg, vendar ne
uporabljajte varilne Zice z jedrom iz droge;

2.2. Nastavite napetost valja prek notranjega Sestkotnika tako, da ni preve¢ zategnjen ali preved
ohlapen, da ne pride do zamika pri navijanju zice (obicajno ni potrebno prilagajanje);

2.33. Nastavite pokrov
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3. Namestitev kolesca za svilo

1.Na voljo sta dva kolesa za dovajanje Zice, ki sta na obeh straneh razli¢nih modelov in ustrezata

razliénim premerom jedra. Poskrbite, da ju namestite pravilno, na primer pri namestitvi
1,2 varilne Zice, stran kolesa z logotipom 1,2 na zunanji strani;

2. Pri namestitvi je treba varilno Zico vstaviti v reZo za kartico in jo nato ponovno pritrditi;

3. Namesti
3.1. Zico vstavite v cev za dovajanje Zice, jo nalt [ ‘ prekratka ?i i ' povzro€i
zatikanje Zice — nato pa privijte vijak;

3.2 . Pri namestitvi cevi za Zico odstranite bakreni nastavek na prvem koncu in ga uskladite z

ustreznim bakrenim nastavkom;
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5. upravljalna plosca

1.Na zaetnem zaslonu je prikazana hitrost Zice, ki jo lahko prilagodite z zgornjo in spodnjo tipko;
med uporabo ohranite delovno stanje;

2.FS:

Vecfunkceijska tipka za preklop cikla omogoca preklapljanje med prikazom razli¢nih indikatorjev v
cikliénem nacinu. S prstom izberite, katera skupina podatkov je v stanju nastavljivih parametrov; v tem

trenutku lahko spreminjate nastavitve s pomocjo kaskadnega gumba, preklapljanje pa je mogoce tudi v

stanju pripravljenosti;

3.Ro¢no podajanje Zice: pritisnite za nadaljevanje podajanja varilne Zice, spustite za ustavitev
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4. Povratni gumb: pritisnite za dovajanje Zice, spustite za ustavitev dovajanja Zice, hitrost se prilagaja
nastavitvi

5.Gumb za brezstopenjsko nastavitev: v stanju pripravljenosti lahko s tem gumbom spreminjate
vrednosti posameznih parametrov funkcij v obeh smereh (plus/minus); v delovnem stanju: parameter hitrosti
podajanja zice je mogoce spreminjati v realnem ¢asu s tem gumbom, kar je preprosto in hitro

6. Trije digitalni prikazovalniki: trije digitalni prikazovalniki z decimalno vejico in zeleno osvetlitvijo,
ki glede na izbiro funkcijskega stikala prikazujejo posamezne parametre funkcij; v delovnem stanju stalno
prikazujejo hitrost podajanja Zice.

7.Kontrola za zamik podajanja (Silk delay): sluZi za nastavitev ¢asa zamika, po katerem se sproZi
pistola

8.Kazalnik hitrosti podajanja (hitrost podajanja): sveti v delovnem stanju ali se vklopi s tipko za izbiro
funkcij, da se hitrost zice prilagodi s pomocjo brezstopenjskega gumba

9.Kazalnik hitrosti povratka (hitrost vrnitve): izberete ga s tipko za izbiro funkcij, da prikaZe hitrost
vrnitve Zice

10. Kontrola za razdaljo povratka (Retract Distance): po izbiri s tipko za izbiro funkcij je mogoce
dolzino varilne Zice nastaviti s pomocjo brezstopenjskega gumba

11.Kontrola za zamik polnjenja (kompenzacija zamika Zice): ko je izbrana, je mogote ponovno
nastaviti ¢as zamika od konca umika Zice

12. Kazalnik razdalje podajanja (indikator razdalje podajanja kompenzacijske Zice): ko je izbran,
lahko ponovno nastavite dolzino podajanja kompenzacijske Zzice, pri ¢emer je hitrost podajanja
kompenzacijske zice enaka hitrosti umika

13. Kontrola ALARM (Alarm): kontrolna lu¢ka za napake, blokado motorja, alarm prekomernega

toka.

14. Kontrola POWER (napajanje): prizgana pomeni, da je naprava vklopljena
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6- Zagon stroja s hladno vodo

6.1. Pogoji in zahteve za namestitev opreme

(1) Napravo je treba namestiti vodoravno, brez naklona. Ne sme biti namescena v
korozivnem okolju, v prisotnosti vnetljivih plinov, prahu, oljne megle, prevodnega prahu, v okolju z visoko
temperaturo in vlaznostjo, v mo¢nem magnetnem polju, na neposrednem soncu ali v drugih neugodnih

okoljih.

(2) Zahteve glede okolja

temperatura okolja vlaznost zraka visina

0-40 °C <90 % RH <3000 m

(3) Zahteve glede medija
Hladilni medij, ki ga hladilnik dopus¢a: ¢ista voda, destilirana voda, voda visoke Cistosti in druga mehc¢ana
voda. Uporaba oljnih tekocin, tekoc€in, ki vsebujejo trdne delce, in korozivnih teko€in je prepovedana.

Ocistite filtrski element in zamenjajte hladilno vodo, da zagotovite normalno delovanje hladilnika. Ko je

temperatura okolja nizja od 2 °C in je hladilnik shranjen z vodo, je treba v rezervoar za vodo dodati

protizamrzovalno sredstvo. Priporoca se, da se doda protizamrzovalno sredstvo s koncentracijo etilenglikola
in propilenglikola, ki ne presega 30 %. Ko se temperatura dvigne, zamenjajte ¢isto vodo, destilirano vodo in
druga sredstva, pustite hladilnik delovati 30 minut, da se odstrani preostalo protizamrzovalno sredstvo,

izpraznite sistem in nato dodajte novo krozno vodo za uporabo.

(4) Ta model je hladilnik z bo¢nim dovodom zraka. Da bi zagotovili delovanje
delovanja priporo¢amo, da levi in desni izhod zraka na nosilni omari ne smeta biti zamaSena s predmeti,

zadnji izhod zraka pa mora biti prost.

(5) Dolocite smer poteka cevovoda v skladu z oznako za dovod in
izhodnih oznak na napravi, da zagotovite, da je cevovod Cist in brez neéisto¢, s ¢imer preprecite zamasitev
ali okvaro Crpalke v vodnem krogu.

(6) Vtaknite napajalni kabel v vti¢nico in vklopite glavno stikalo (nikoli ne zaganjajte naprave brez

vode).
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© Ko je stikalo za vklop vklopljeno, za¢ne delovati cirkulacijska ¢rpalka hladilnika. Ob prvem

Uporabniski prirocnik za vlakenski laser Aqu — V1.1

zagonu novega stroja bo v cevovodu ve¢ mehurckov
v cevovodu, kar bo povzrocilo, da bo naprava obCasno sprozila alarm glede pretoka, vendar se bo stanje po

nekaj minutah delovanja normaliziralo.

© Po prvem zagonu morate takoj preveriti, ali iz vodovodne cevi

© Ce je po vklopu napajanja temperatura vode niZja od nastavljene temperature, je normalno, da
ventilator in druge naprave stroja ne delujejo.
Termostat bo samodejno krmilil delovanje kompresorja, elektromagnetnega ventila, ventilatorja in

drugih naprav v skladu z nastavljenimi krmilnimi parametri.
6.2 . Elektri¢ni priklju¢ek
Napetost omrezja sme nihati za manj kot + 10 %, frekvenca pa za manj kot

+ 1 Hz; napravo postavite stran od virov elektromagnetnih moten;.

6.3 . Dodajanje in odvod vode.

(l) zalivanje
Odprite sprednji pokrov naprave, kjer boste videli hladilnik. Hkrati odprite pokrovéek desnega
prikljucka za dovajanje vode, vbrizgajte vodo skozi desni prikljucek in napolnite vodo do zelene oznake.
Po zagonu nove naprave se bo
iz vodovodne cevi izpusti zrak, raven vode v rezervoarju pa se bo nekoliko znizala.
Da bi raven vode ostala v zelenem obmocju, lahko ponovno dolijete ustrezno koli¢ino vode. Opazujte in
si zapiSite trenutno raven vode, nato pa ponovno preverite kazalnik ravni vode, ko je hladilnik deloval

nekaj ¢asa. Ce raven vode ocitno pade

, ponovno preverite vodovodno cev, ali ni pu$€anja. Previsoka raven vode
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Raven vode je previsoka

Raven vode je normalna

<«
«—
Raven vode je prenizka

Slika 6.3.1 Merilnik nivoja vode

(2) Izpusni sistem
Po prvem dolivanju vode in zamenjavi vode je treba iz Crpalke izpustiti zrak, sicer bo oprema
poskodovana. Postopek izpuscanja zraka je naslednji:
Metoda 1: V primeru zaustavitve dodajte vodo, odstranite izhod za vodo, da prikljucite
vodovodno cev, izpraznite vodo 2 minuti, nato pa ga trdno namestite.
Metoda 2: Odprite vstopno odprtino za vodo; po zagonu (ko se pojavi pretok vode) veckrat prepognite

nekaj vodovodnih cevi, s ¢imer boste izpustili zrak iz notranjosti cevovoda.

6.4 . Uvod v upravljalno plosco

1. Uvod v plos¢o regulatorja temperature

&l 4
Cooling @

Alarm

lovnega stanja regulatorja temperature

ajenje: Vklopljeno: kompresor deluje, 1zklopljeno: kompresor je 1zklopljen, utripa: potreba po hlajenju

izkotee'no ogregr“age 1)i Sweti: deJuj pera vanje vode, ugasnjeno:
NGI
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ogrevanje vode pri nizki temperaturi je izklopljeno

Uporabniski priro¢nik za vlakenski laser Aqu — V1.1

Ogrevanje pri sobni temperaturi (Heating2): Sveti: ogrevanje vode pri sobni temperaturi, ugasnjeno: ogrevanje
vode pri sobni temperaturi

Alarm (Alarm): utripa: napaka, ugasnjen: ni napake

Prikazno okno Prikazuje izmerjeno temperaturo vode z nizko temperaturo (L.xx.x/voda z normalno temperaturo
H.xx.x), prikaz nastavljene temperature (voda z nizko temperaturo S.xx.x/razlika v temperaturi vode s konstantno
temperaturo d.xx.x), alarmno kodo (Exx) in kodo parametra (Fxx0).

Tipka za vklop (On/Off) Tipko <On/Off> pritisnite za 3 sekunde, da napravo vklopite ali izklopite

Tipka za nastavitev (Set) Ce ni napake, pritisnite tipko Set za vstop v/izhod iz nastavitve temperature.

Tipki gor/dol (A V) za spreminjanje vrednosti parametrov med nastavljanjem parametrov.

3. Zagetni zaslon

Po vklopu naprave se na zaslonu prikazejo podatki o razli¢ici programske opreme (Fxx/v100 /A00), priblizno 7 Po
sekundi se prikaze stanje prikaza temperature.

4. Prikaz temperature

Na zaslonu se privzeto prikaZe izmerjena temperatura nizkotemperaturne vode (L.xx.x). Med prikazom temperature
pritisnite tipko <V >, da nadaljujete. Topla voda meri temperaturo vode (H.xx.x), nizkotemperaturna voda nastavi
temperaturo vode (S.xx.x), normalna temperatura vode pa nastavi temperaturno razliko (d.xx.x). Prikaz se preklopi in se
po 30 sekundah brez preklapljanja samodejno vrne na vmesnik za nizkotemperaturno vodo.

[Opombe]: L./H./S./d je oznaka temperature, xx.x pa je vrednost temperature

5. Nastavitve parametrov

V stanju brez napak pritisnite tipko SET, da vstopite v vmesnik za nastavitev temperature vode z nizko
temperaturo, pri cemer utripa nastavljena temperatura »S.xX.X«

To pomeni, da lahko nastavljeno temperaturo v tem trenutku spremenite s pritiskom na A ali V. Po
nastavitvi kratko pritisnite tipko SET ali 5 sekund ne izvajajte nobenega ukaza, sistem bo shranil nastavljeno
vrednost in zapustil stanje nastavitve.

Nastavljena temperatura obi¢ajne vode = [nastavljena temperatura vode z nizko temperaturo] + [FO1 temperaturna
razlika obiGajne vode]. Ce jo Zelite spremeniti, morate spremeniti nastavljeni parameter [FO1 temperaturna razlika
obicajne vode] v tovarniskih parametrih.

Vstop v nastavitve proizvajal¢evih parametrov: V vmesniku za prikaz temperature pritisnite tipki A + ¥ za 5
sekund, da vstopite v nastavitve proizvajaléevih parametrov. Stanje je nastavljeno. TovarniSke nastavitve se obic¢ajno ne
spreminjajo. Ce jih morate spremeniti, prosimo, pridobite soglasje proizvajalca hladilnika.

Izberite tovarniSke parametre: Med izbiranjem tovarniskih parametrov pritisnite
A ali V za izbiro parametrov, kratko pritisnite SET za vstop v nastavitev parametrov; ¢e 15 sekund ne pritisnete
nobene tipke ali ponovno kratko pritisnete SET, se izstopi iz nastavitev parametrov proizvajalca (parametri so prikazani
na zaslonu).

Nastavitev parametrov: Pri nastavitvi parametrov lahko vrednost parametra spremenite s tipkama A ali
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zaslona utripa vrednost parametra).

6. Analiza napak in odpravljanje tezav

Uporabniski priro¢nik za Aqu Fiber Laser — V1.1
¥ . Ce 5 sekund ne pritisnete nobene tipke, pritisnite tipko SET, da se vrnete k izbiri parametrov in shranite (v oknu

Ko stroj zazna napako, se na zaslonu izmeni¢no prikazujejo temperatura in koda napake »Exx«. Ce je napak

vec¢, lahko med njimi preklapljate s tipkama navzgor ali navzdol. Po pritisku tipk navzgor ali navzdol se napaka

prikaze stalno; po 5 sekundah se koda izmeni¢no prikazuje med temperaturo in kodami napak. Kode napak in opisi

so prikazani v naslednji tabeli:

INape e analiza napake AT Metoda odprave
koda napake pojav
A: Kratki stik v sondi za
vodo z nizko temperaturo / o . ! L.
ok pretrgan vodnik B: Sonda Ustavite ¢rpalko in A: Preverite, ali je Zica
Eo01 ?\}: :ka za vodo z nizko vse druge izhode sonde ohlapna B:
sorﬁie temperaturo Zamenjajte sondo
je poskodovana
. . . A: Preverite vodovodno cev
Nizka Visoka A: Premajhen pretok vode Izklopite le B: Odstranite odpadke okoli
E02 T B: Slabo prezratevanje nizkotemperaturno C: Ogistite prah
alarm C: Prevec prahu vodno in elektricno na kondenzatorju
ogrevanje
. Senaic dusil A: Potresite cev za regulacijo
A: Zamasena je dusilna cev Ustavite pretoka B: Preverite, ali
. B: Iztekanje hladilnega K srpalk prihaja do uhajanja
E03 Alarm nizke sredstva C: Tlacni stikalo je o poresor crpaike C: Preverite, ali sta tla¢ni
napetosti oskodovano pane : Piiev Sl .

p stikalo in ozi¢enje ohlapna ali
pa je prislo do kratkega stika
kratki stik
A: Preverite napajalni

A: Izpad napajalne faze B: tokokrog . .

Napaka v zaporedju faz C: B: Poljubno zamenjajte dve fazni

Alarm NeuravnoteZenost vodnici ™Y
E04 zaporedja trifaznega toka Ustavite stroj C: Preverite napajalni
faz D: Poskodovana zasgita tokokrog

zaporedja faz D: Zamenjajte zas¢itno napravo
za zaporedje faz

A: Cev za vodo z nizko

temperaturo je zamasena ali o .

poskodovana A: Ocistite in preglejte cevovod

B: Vhodni in izhodni B: Preverite giovodne in

prikljucki ~ sta  narobe - ] odvodne cevi L

0 i priklju¢ena Ustavite ¢rpalko in C: Preverite sesalno cev in jo
E05 nirz)l(zezzfr? 00 C: Sesalna cev puita vse druge izhode zategnite = )
pretoku D: Pretokovni stikalo je D: Preye{lte stikalo pretoka in ga
poskodovano zamenjajte
A: Preverite, ali ¢rpalka deluje
B: Ali se ventilator na zadnjem
. : : delu vrti
Alarm A: Crpalka se je zataknila . el
preobremenitv B: Z;Ir)naﬁtev %aradi . % Preven’te napaj anJevcrpalke
E06 e toka vodne nedisto¢ C: Izpad faze Ustavite ¢rpalko D: Preverite napetost crpalke
Crpalke ¢rpalke D: Napetost pod
predpisano vrednostjo
A: Kondenzator je umazan Ustavite A: Ocistite prah
Alarm visoke 1n zamasen kompresor, vendar B: Odstranite odpadke okoli
E07 ne ustavljajte

napetosti

B: Vhodni in izhodni
zraéni prikljucki so
zamaseni

Crpalke

naprave
C: Oprema je
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C: Okoljska temperatura je
previsoka D: Ventilator se ne
vrti

E: Blok za menjavo plos¢ je
umazan

F: ZamaSena je cev za
regulacijo pretoka

G: Poskodovan tlacni stikalo

namestite na dobro prezraéeno
mesto D: Preverite, ali se
ventilator vrti

E: Zamenjajte plosco in
ocistite F: Potrkajte po cevi za
regulacijo pretoka G:
Preverite, ali sta tla¢ni stikalo
in ozi¢enje ohlapna ali pride
do kratkega stika

g Ustavite

Nizka A: Izhodna temperatura vode . . .
E08 Temperatura — naprave je prenizka DTS, Ve A: Preverite, ali je rele

AT ne ustavljajte ¢rpalke | zataknjen

A: Kratki stik/prekinitev
povezave s senzorjem za

Napaka v vodo pri sobni temperaturi

senzorju vode B: Senzor za vodo pri Ustavite ¢rpalko in A: Preverite prikljucek
E09 2 normalno sobni temperaturi je vse druge izhode sonde in ozicenje B:

temperaturo poskodovana Zamenjajte sondo

voda z Samalvoia\z A: Preverite, ali se voda vraca pri

. sobni temperaturi in ali je

gilm:rlgt?lro A: Premajhen pretoklvode g;;m:rlggl 1o in vodovodna cev zamaéerjla
E10 A1all-)m visoke B: Slabo prezraCevanje elekrt)riéno B: Odstranite odpadke v

temperature ogrevanje okolici

voda s sobno Ustavite

temperaturo A: Izh . . .
Ell Nizlga naprzavzdjréaptregllgekr:tura vode kompresor, Crpalke A: Preverite, ali je rele

temperatura pane zataknjen

alarm

Opozorilo o
pretoku vode
E12 pri normalni
temperaturi

A: Vodovodna cev je
zamasena pri sobni
temperaturi

B: Vhodni in
prikljucki  sta
prikljucena

C: Pri sobni temperaturi
pusca vodovodna cev D:
Stikalo pretoka je
poskodovan

izhodni
narobe

Ogrevanje z vodo in
elektriko pri sobni
temperaturi

A: Preverite, ali je v rezalni
glavi voda B: Preverite
dovodno in odvodno
vodovodno cev

C: Preverite in zategnite cevni
spoj

D: Zamenjajte pretokovni
stikalo

Opozorilo

7- Zacetni koraki

© Pred uporabo se prepricajte, da so vsi elektri¢ni prikljucki pravilno priklju¢eni. V normalnih

pogojih morajo biti vsi prikljucki zategnjeni in pritrjeni z vijaki.

© Med delovanjem laserja ne usmerjajte opti¢nega vlakna neposredno v o¢i in nosite varnostna

ocala. Med ozi¢enjem izklopite vsa glavna stikala laserja.

© Ce je temperatura obro¢a niZja od 5 °C, je treba vklopiti hladilnik, da se segreje notranja

temperatura vode v hladilniku, sicer bo nizka

Jinan Bodor CNC Machine Co., Ltd
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temperature laserskega sistema.

Navodila za uporabo laserskega rezalnika Aqu Fiber — V1.1

© Preverite pred preskusom: preverite, ali je izhod zaprt, in preverite nivo teko€ine v rezervoarju za

vodo

© Oprema mora biti ozemljena.

Postopek zagona je prikazan v nadaljevanju:

(l) Prikljucite napajanje na ustrezno razdelilno omaro, da zagotovite ustrezno napetost, frekvenco in
fazo opreme;

(2) Varnostno zaporo prikljucite na vmesnik zanke, prikljucite napajalni kabel podajalnika Zice,
signalni kabel podajalnika Zice pa prikljucite na FEEDER;

(3) Prikljucite zasc¢itno zra¢no cev (10 mm) na vmesnik GAS IN in odprite zra¢ni ventil;

(4 Zaprite odprtino opreme, nastavite stikalo v polozaj ON in pritisnite gumb za ponastavitev;

(5) Pritisnite gumb na zaslonu, vstopite v programski vmesnik in nastavite

ustrezne parametre (moc¢ laserskega zarka, obseg zamaha, frekvenco zamaha, zamik pihanja zraka in

zapiranja, pocasno nara$c¢anje in upadanje moci, nacin izklopa svetlobe ter druge parametre);
(6) Krokodilsko sponko pritrdite na obdelovanec, ki ga je treba variti;

(7) Primite glavo pistole in nato pritisnite na sprozilec pistole, da zakljucite postopek varjenja;

8- Zamenjava zascitnega zrcala

1. Pred delom si umijte in osusite roke, nato pa jih ponovno obrisite z vato, namoceno v alkohol;

2. Odprite pokrov predela za zrcalo na ¢istem in urejenem mestu, o€istite prah okoli pokrova predela,

izvlecite nosilec lece in poskrbite za ustrezno zascito
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(lepa papirnata ovitka), preverite zascitno leCo; Ce je na povrsini lece vidna ozganina, jo je treba takoj

Uporabniski priro¢nik za Aqu Fiber Laser — V1.1

zamenjati;

3. Nato preverite tesnilo pod le¢o. Ce je tesnilo opraskano ali deformirano, ga ne smete uporabljati in

ga je treba takoj zamenjati;

———— > Protect the lenses

Pan plug seal

4. Pri zamenjavi | ite tesnilo pan-plug, pocasi izpraznite ozgano za$¢itno steklo, nato
previdno obrisite nosilec zas¢itnega stekla in
tesnilo pan-plug z alkoholno vato ter ju posusite s ¢istim stisnjenim zrakom; na koncu novo zaséitno steklo

pocasi vstavite v utor nosilca zasc¢itnega stekla in namestite tesnilo pan-plug;
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5. Obrisite odprtino in notranjost pokrova z vato, namoceno v alkohol, hitro vstavite stran nosilca lece

v pokrov v smeri ustja,

in zaprite pokrov.

© Zamenjavo zai¢itnega ogledala in fokusnega ogledala je treba opraviti v &istem, zaprtem prostoru

9- Parametri varilnega procesa

1 25 8 3 10 1
2 30 9 3 60 1
3 40 10 3 60 1
4 50 10 3 50 1
5 70 8 3 50 12
6 90 8 3 50 12
1 25 8 3 60 1
2 35 9 3 60 1
3 45 10 3 60 1
4 55 10 3 60 1
5 70 8 3 50 12
6 90 8 3 50 12
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1 35 8 3 70 1 15
2 45 6 3 60 1 15
3 60 6 3 60 1 15
4 70 6 3 60 12 15
5 90 6 3 60 12 15
1 40 9 2 70 1 15
2 50 8 2 60 1 15
3 70 8 2 60 1 15

1. Razmerje varilne glave je 50:160, premer jedra opti¢nega vlakna pri 2000 W varilnem stroju pa je 30 pm;
2. Pri varjenju visokokarbonskega jekla se ne priporoc¢a uporaba zaséite z dusikom;

3. Odstotek mo¢i (1200 W) 10-100 %, amplituda nihanja 0—5000 pm (priporoc¢eno 2000-3000 Lt

m), frekvenca nihanja 0-200 Hz (priporocena frekvenca roénega varjenja 40-70 Hz, pretok plina najmanj 15 /min), ostali
parametri ostanejo nespremenjeni; ¢e se amplituda nihanja ali hitrost podajanja zice poveca, je treba ustrezno povecati mo¢
laserskega zarka;

4. Naprava za dovajanje Zice mora prilagoditi hitrost dovajanja Zice. S prilagajanjem pritiska kolesa za dovajanje Zice je v
avtomatskem nacinu hitrost dovajanja zice enakomerna, gladka in brez zamika;

5. Zaradi razlik v konfiguraciji opreme (razlike med napravami za dovajanje Zice) in metodah varjenja (hitrost Zice, zraéni tlak,
stopnja ostrenja, kot varjenja), ki jih uporabljajo razli¢ni kupci, so ti podatki zgolj informativne narave;

6. Za varjenje aluminija se priporo¢a grafitna cev za dovajanje Zice

10- Seznam napak

Tocke alarmov napak laserskega sistema so naslednje:

Previsoka notranja vlaznost laserskega

Notranja vlaznost je previsoka sistema; preverite, ali je vlaznost okolja

1 ER-001 Alarm vlaznosti previsoka
q ER-005 Alarm za Pritisnjen je gumb za nujno Gumb za nujno zaustavitev je
- nujno zaustavitev pritisnjen
zaustavitev

Tlak zraka za varjenje mora biti >
0,3 bar, sicer se bo sprozil alarm

Alarm tlaka Tlak za varjenje je prenizek
3 ER-006 sraka tlaka zraka
sprozil
ER.008 Temperatura glave Umazane lece ali previsoka Preverite stanje lece gorilnika
4 - S . L . Lo
varilne pistole temperatura okolja ali zacasno prekinite hlajenje
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alarm

gorilnik pravilno po dolgem

varjenja

ER-010

Laserski alarm

1 Alarm za sprednjo svetlobo

2 Alarm temperature vode na
vstopu

3 Alarm za nujno zaustavitev

4 Alarm temperature vira &rpalke
5 Alarm za preliv

6 QBH zagotovi alarm za
namestitev

7 Alarm ifriranja

ER-011

Alarm hladilnika
vode

EO01: Napaka senzorja nizke
temperature vode: EQ2; Alarm
nizke in visoke temperature:
E03; Alarm nizke napetosti;
E04; Alarm zaporedja faz;
E05; Alarm zaradi nizkega
pretoka vode;

E06; Alarm zaradi
preobremenitve toka vodne
¢rpalke; EQ7; Alarm zaradi
visoke napetosti; E08; Alarm
zaradi nizke temperature vode;
E09: Napaka pri senzorju
temperature vode pri sobni
temperaturi; E10: Alarm zaradi
previsoke temperature vode pri
normalni temperaturi;

E11: Alarm za visoko

temperaturo vode pri

normalni temperaturi

vode temperatura ;
E12: Alarm za nizko

alarm pretoka vode;

1. Tocke alarmov napak laserskega naprave so naslednje:

Stevilk Ime napake Vzrok napake opombe
a
narocil
a
Stevilo
1 Naprej Preverite svetlobno pot | Vzroki za to napako so: nizka frekvenca modulacije, nizka
svetl znotraj opticne pregrade | koni¢na moc, nizka moc€ rezanja in drugi postopki, ki lahko
obni alarm povzrocijo nizko
izhodno moc laserskega zarka.
2

Temperatura na
vstopu

Napaka pri temperaturi na
vstopu

Napaka pri temperaturi vode na vstopu — preverite, ali je
nastavljena temperatura vasega hladilnika
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alarm ustreza zahtevam.
3 Nujno Zunanji Preverite, ali je vhod za zasilno zaustavitev
Alar _— . T M . .
. upravljanj| zunanjega krmiljenja neposkodovan; Ce je zasilna
m za zunanjo ) oo
zaustavitev e zaustavitev v redu, ponovno zazZenite laser.
zunanji
4 Crpalka Alarm Notranja cev za hladilno | Preverite tlak hladilnika; preverite, ali sta dovodna in
temperature vira vodo stroja ali stara | odvodna cev zamenjani; preverite vodovodno cev ali z
svetlobna zapora zra¢no pistolo odstranite
naprave odstranite ostanke iz cevi.
5 Alarm za preliv Laserska Napaka zaradi | Napaka zaradi prenapetosti znotraj laserja; ¢e delovni tok
prenapetosti izdelka presega mejno vrednost, preverite, ali je delovni
tokov normalna.
6 Alarm QBH ni vstavljena Ce glava QBH ni vstavljena v notranjost rezalne glave ali
Alar Ce je stik glave QBH s stikom rezalne glave slab, prosimo,
m namestitve QBH preverite, ali je glava QBH
vstavljena.
7 Alarm Sifriranje ~ Sifriranje Kontrolna lu¢ka na zadnji plosci vedno sveti rdeCe. Za
Sifriranja potece nadaljevanje normalne uporabe se
obrnite se na osebje sluzbe za stranke podjetja Bond.
Upostevajte:

© Vse informacije o laserskem alarmu se bodo prikazovale v nadzorni programski opremi;

prosimo, bodite pozorni! Ce imate kakrina koli vprasanja, se obrnite na naso sluZbo za podporo

strankam.

11- Navodila za namestitev in uporabo programske

opreme: Poskenirajte spodnjo QR-kodo:

Nasvet: Podrobnosti o namestitvi in uporabi programske opreme najdete v uradnem priro¢niku za programsko

opremo na uradni spletni strani.
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12- Navodila za Sobo

No. AS-12 BS-16 CS-12

Welding
Wire Dia. 0.8/1.01.2 16 0.8/1.01.2
1%

2 (mm)

: Flat weld Flat weld : :
Welding Inside corner Inside corner Outside Outside

Technology outside cornerou corner cc:m‘er cc;[a%er
L2 TR/RASME PR/ M Ho

No. ES-12 Fs16  (CUttingnozlel  As20p

Welding
Wire Dia. 0.8/1.01.2 1.6 \ 20

X (mm)

Welding : : , _
Qutside corner Qutside corner Cuttin Weld cleanin
Technology 548 N i R
e oy

© Podrobnosti najdete v videoposnetku na uradni spletni strani

Poglavje VII Popravila in vzdrZevanje
Pred vzdrzevanjem opreme je treba napravo najprej izklopiti in prekiniti napajanje 5 minut pred
posegom, sicer obstaja nevarnost elektricnega udara.
Tedenski pregled je glavni del vsakodnevnega vzdrzevanja varilnega stroja. Pri vsakodnevnem
vzdrzevanju je treba analizirati delovno stanje opreme, vibracije, hrup in podatke o delovanju ter

vnaprej odkriti morebitne tezave. To vkljucuje predvsem naslednje:

Preverite filtrirno mreZo in o&istite prah ter tuje snovi nad njo,
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Air outlet plate

Forward windboard

Side decorative board

Filker screen
B ™

Remowve dusl with compressad air

Posamezni koraki delovanja so opisani v nadaljevanju:

1. Razstavite sprednjo in zadnjo zra¢no plosco celotnega stroja ter odstranite stransko okrasno plosco;

2. Odstranite prahni filter za ¢iS¢enje;

3. Preverite, ali se je na kondenzatorju nabral prah in tuje snovi, in
ga preprosto ocistite s stisnjenim zrakom,;

4. Ociscen filter za prah namestite na stransko okrasno plos¢o, nato pa stransko okrasno plosco

namestite v obratnem vrstnem redu, kot ste jo odstranili;

Jinan Bodor CNC Machine Co., Ltd
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Navodila za uporabo laserskega rezalnika Aqu Fiber — V1.1

Poglavje VIII: Prevoz in skladiS¢enje

1-Zahteve glede prevoza

1. Pri ravnanju z opremo pazite, da se ne udari ali nagne, ter upoStevajte nalepko proti

padcem, da se izognete trkom in udarcem.

2. Prevoz in natovarjanje brez vode
2-Zahteve glede skladiS¢enja

1. Napravo postavite dale¢ stran od prahu;
2. O¢istite povr§ino ohigja, uporabite notranjo zra¢no ¢rpalko za odpihovanje prahu in obrisite olje;
3. Zunanjost opreme pokrijte, da prepregite nabiranje prahu in vlage;

4. Napravo shranite na ravni podlagi, v suhem in prezraéenem prostoru, zas¢itenem pred deZjem,

da se izognete neposredni son¢ni svetlobi;

5. Ce je naprava opremljena s kolesci, poskrbite, da so kolesca pritrjena ali zaklenjena, da se

prepreci poskodbe zaradi drsenja kolesc;

Poglavje IX Podatki o podjetju

Jinan Bodor CNC Machine Co., Ltd.
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