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1. OGOLNE

Niniejsza instrukcja opisuje uzytkowanie urzadzenia FastBeam firmy Kemppi do recznego spawania
laserem Swiattowodowym. System sktada sie z laserowego zrédta spawania FastBeam 3 oraz podajnika
drutu CoolFeed 300, obu zaprojektowanych do wymagajacego uzytku profesjonalnego przy spawaniu
recznym (tj. reczne spawanie laserowe). Laserowy uchwyt spawalniczy jest zintegrowany z laserowym
zrodtem spawania.

System spawania laserowego wymaga réwniez dedykowanego agregatu chtodniczego.

Zilustrowano w petni wyposazony system spawania laserowego FastBeam. (System dostarczania gazu
osfonowego, uktad chtodzenia lub wtyczka sieciowa nie sg automatycznie zawarte w standardowej dostawie
FastBeam 3 lub CoolFeed 300.)

Wiecej informacji na temat poszczegdlnych urzadzen FastBeam 3 i CoolFeed 300 znajduje sie w rozdziale
"Opis produktu" na stronie 6.

Spawanie laserowe oraz obstuga laserowych urzadzen spawalniczych wymagaja scistego przestrzegania
wymogow bezpieczenstwa, a takze odbycia specjalistycznego szkolenia. Wiecej szczegdtowych informacji
dotyczacych bezpieczenstwa znajduje sie w rozdziale "Bezpieczenstwo" na stronie 21.

Jesli nie odbytes jeszcze szkolenia Kemppi z zakresu bezpieczenstwa spawania laserowego, musisz to
zrobié przed przystapieniem do obstugi urzadzenia! W celu uzyskania dalszych informacji skontaktu;j sie z
przedstawicielem Kemppi.

Wazne

Nalezy uwaznie zapoznac sie z tymi instrukcjami.

Ponizszymi symbolami wyrdzniono fragmenty instrukcji, ktére w celu zminimalizowania ewentualnych
szkdd i obrazen wymagajg szczegdlnej uwagi. Nalezy je uwaznie przeczytac i postepowac zgodnie z
zaleceniami w nich zawartymi.

@ Uwaga: Informacje przydatne dla uzytkownika.

A Przestroga: Opis sytuacji, ktdra moze doprowadzic do uszkodzenia wyposazenia lub systemu.

A OstrzezZenie: Opis sytuacji potencjalnie niebezpiecznej, ktéra moze spowodowac urazy badz smieré
pracownika.
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ZASTRZEZENIE

Cho¢ dotozono wszelkich staran, zeby informacje zawarte w niniejszej instrukcji byty doktadne i
kompletne, producent nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne btedy ani przeoczenia. Kemppi
zastrzega sobie prawo do zmiany parametréw technicznych opisanego produktu w dowolnym
momencie bez wczesniejszego powiadomienia. Kopiowanie, rejestrowanie, powielanie lub

przesytanie tresci niniejszej instrukcji bez wczesniejszej zgody firmy Kemppi jest zabronione.

Jezykiem zrédtowym niniejszego dokumentu jest angielski. Wszystkie inne dostepne wersje
jezykowe sg profesjonalnymi ttumaczeniami ludzkimi lub zaawansowanymi ttumaczeniami
maszynowymi. Wszelkie uwagi dotyczace terminologii ttumaczen mozna przesyta¢ na adres
userdoc@kemppi.com.

© Kemppi
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1.1 OPIS PRODUKTU

Rodzina urzadzen FastBeam obejmuje zrddto laserowe FastBeam 3, zaprojektowane z myslg o ptynnej
wspotpracy z podajnikiem drutu CoolFeed 300. System spawania laserowego moze by¢ uzywany w
konfiguracji z jednym podajnikiem drutu lub z dwoma podajnikami drutu. Mozliwe jest réwniez spawanie bez
podajnika drutu.

System FastBeam jest wyposazony w przenos$ny panel sterowania, ktéry petni funkcje gtéwnego panelu i
interfejsu uzytkownika do konfiguracji ustawien systemu oraz regulacji parametréw.

Uchwyt spawalniczy laserowy jest zawsze zintegrowany z laserowym zrédtem spawania.

Dane techniczne urzadzenia mozna znalez¢ tutaj: "Dane techniczne" na stronie 115.

Zrédto spawania laserowego:

e FastBeam 3
>> Laserowe zrodto obstugujgce procesy spawania i czyszczenia laserowego
>> Jako panel sterowania wykorzystuje ControlPad obstugowy w formie pilota, wyposazony w funkcje
ekranu dotykowego
>> Zawiera spawalniczy uchwyt laserowy
>> Wbudowane automatyczne programy spawania laserowego.

For the power source part descriptions, refer to "Laserowe zrédto" na stronie 8.

W celu zapoznania sie z opisami czesci laserowego uchwytu spawalniczego, patrz "Laserowy uchwyt
spawalniczy" na stronie 11.

W celu zapoznania sie z opisem Control Pad, patrz "Korzystanie z panelu sterowania i regulacja
parametréw" na stronie 70.
Podajnik:

¢ CoolFeed 300
>> Maks. srednica szpuli drutu 300 mm
>> Mozliwosc¢ ustawienia na zrédle FastBeam 3 za pomocg dedykowanej statej ptyty montazowej

W celu zapoznania sie z opisami czesci podajnika drutu, patrz "Podajnik drutu" na stronie 13.

Uktad chtodzenia:

System spawania laserowego FastBeam wymaga rowniez zewnetrznego agregatu chtodniczego. Wiecej
informaciji o agregacie chtodniczym znajduje sie w dokumentacji jego producenta. Wymagania dotyczace
chtodzenia urzgdzenia FastBeam mozna znalez¢ w "Uktad chtodzenia" na stronie 17.

W celu zapoznania sie z informacjami o wyposazeniu opcjonalnym, patrz "Akcesoria opcjonalne" na stronie
20 lub skontaktuj sig z lokalnym dealerem Kemppi.
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IDENTYFIKACJA URZADZENIA

Numer seryjny

Numer seryjny (S/N) urzadzenia jest umieszczony na tabliczce znamionowej lub w innym
charakterystycznym miejscu na urzadzeniu. Podczas zgtaszania usterek lub zamawiania czesci
nalezy zawsze podawac wtasciwy numer seryjny.

Kod QR (Quick Response)

Numer seryjny i inne informacje identyfikacyjne dotyczace urzadzenia sg rowniez zapisane w formie
kodu QR na tabliczce znamionowej urzgdzenia lub w innym charakterystycznym miejscu na
urzadzeniu. Kod mozna zeskanowac na przyktad za pomocg kamery smartfona, co zapewnia szybki
dostep do informaciji dotyczacych urzgdzenia w internecie.

eKEMPPI Made in Finland c € EE @ g

Kemppi Oy, i 1, 15810 Lahti, Finland

Example 1 [N 9000000

EN 60204-1 P/N: oooom
—Ju=

IPxx

© Kemppi
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1.2 LASEROWE ZRODLO

Ta czes¢ opisuje konstrukcje zrédta FastBeam 3.

Przod:

1. Panel zrodta

o A) Przetgcznik wt./wyt. zasilania i wskaznik

o B) Przycisk testu gazu

o C) Przetgcznik kluczykowy modutu laserowego

e D) Przycisk resetowania

e E) Przetagcznik zatrzymania awaryjnego

Uchwyt do ciggniecia

Uchwyty do uchwytu spawalniczego laserowego i kabla
Spawalniczy uchwyt laserowy i kabel

Boczne wskazniki LED

Kétka przednie (kierujgce).

o0 s wN

© Kemppi 8
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Tyk

Uchwyt do ciggniecia z tytu
Klapka szafki ztgczy

Kétka tylne (kierujgce)

Kabel sieciowy i wtyczka
Spawalniczy uchwyt laserowy
Uchwyty kabli.

oakrwbd=

Potaczenia/ztacza z tytu:

Podajnik drutu

Styk bezpieczeristwa spawania
Dodatkowy podajnik drutu

Digital Connectivity Module (DCM)
Control Pad

mmoow»

Styk bezpieczenstwa drzwi

@ Podftaczenie styku bezpieczeristwa drzwi obszaru spawania musi wykonac wykwalifikowany
elektryk.

G. Zewnetrznalampka sygnalizacyjna

@ Instalacja zewnetrznej lampki sygnalizacyjnej wymaga wykonania potgczen przez
wykwalifikowanego elektryka.

© Kemppi 9 1922930/ 2641
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Zasilanie i powrot uktadu chtodzenia modutu laserowego
Otwor dla wezy linii chtodzenia uchwytu spawalniczego
Wilot gazu ostonowego

Linie chtodzenia uchwytu spawalniczego.

XeTrx
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1.3 LASEROWY UCHWYT SPAWALNICZY

Ta czesc opisuje konstrukcje laserowego uchwytu spawalniczego FastBeam 3.

Dysza spawalnicza

Regulowana szyjka

Kotnierz blokujgcy szyjki

Klapka wneki soczewki

Dysza prowadzgca drut spawalniczy

Tulejka prowadzgca drut spawalniczy i regulacja
Prowadnica drutu

Wytgcznik

©NDGOA NS

9. Soczewka ochronna

10. Ostona soczewki ogniskujacej

@ Komora soczewki moze byc otwierana tylko w czystym srodowisku wolnym od pytdw. Soczewka
ogniskujaca jest zablokowana za pomoca dodatkowego uchwytu/ostony soczewki, zamocowanego
wkretem. Konserwacje i naprawy zwigzane z soczewka ogniskujgcg moga wykonywac tylko
upowaznione i przeszkolone osoby.

Opcjonalna ostona wytacznika:

© Kemppi 11 1922930/ 2641
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1.4 PODAJNIK DRUTU

Ta czes¢ opisuje konstrukcje podajnika drutu CoolFeed 300.

1. Uchwyt

2. Drzwi szafki szpuli drutu

3. Zatrzask drzwi szafki szpuli drutu
Podczas spawania trzymaj drzwi szafki podajnika drutu zamkniete, aby zmniejszyc ryzyko obrazen.
Przez pozostaty czas drzwi komory rowniez powinny by¢ zamknigte, aby chronic¢ wnetrze podajnika
przed brudem.

Drzwi komory szpuli

Zatrzask drzwiczek komory podajnika drutu

Ztgcze prowadnicy drutu (wylot drutu spawalniczego)

Wskazniki LED podajnika drutu (podajnik drutu 1i podajnik drutu 2, jesli dotyczy)

Ztgcze kabla sterujgcego (kabel sterujgcy do/z laserowego zrédta zasilania)

® N U

Whnetrze podajnika drutu (komora szpuli)

© Kemppi 13 1922930/ 2641
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1. Piasta szpuli drutu i regulowany hamulec szpuli

>> Wiecejinformacji na temat szpuli drutu: "Montaz i wymiana drutu spawalniczego i szpuli drutu" na
stronie 36.

2. Element mocujacy szpuli drutu
3. Sworzen blokujgcy piasty szpuli drutu
>> Do wyréwnywania szpuli drutu i kontrolowania jej obrotu.
4. Wilotdrutu
5. Przyciski przesuwu drutu do przodu i do tytu
6. Mechanizm podajnika drutu

>> Wiecej informacji o mechanizmie podawania drutu znajduje sie w "Mechanizm podajnika drutu" na
nastepnej stronie.

1.4.1 SZPULE DRUTU

Podajnik drutu CoolFeed 300 korzysta ze standardowych szpul drutu o $rednicy 300 mm (A) bez
dodatkowych adapteréw. Szpule drutu z duzym otworem srodkowym, np. umieszczane w koszyku z
obrzezem na drut (B), wymagajg dodatkowego adaptera szpuli (dostepnego jako akcesorium Kemppi):

@ Po zamontowaniu sworzen znajdujgcy sie przy piascie szpuli drutu w podajniku drutu musi sie
wyroéwnac i wejs¢ w otwdr w szpuli lub adapterze szpuli.

W celu montazu drutu spawalniczego i szpuli drutu, patrz "Montaz i wymiana drutu spawalniczego i szpuli
drutu" na stronie 36.

© Kemppi 14 1922930/ 2641
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1.4.2 MECHANIZM PODAJNIKA DRUTU

Mechanizm podawania drutu podajnika drutu CoolFeed 300:

Rolki napedowe i kapturki zabezpieczajgce rolek napedowych
Srodkowa tulejka prowadzaca ("pryzmat")

Zacisk zabezpieczajacy srodkowej tulejki prowadzacej
Przednia tuleja prowadzgca

Rolki dociskowe i sworznie montazowe rolek dociskowych
Ramiona blokujace rolek dociskowych

Tylna tuleja prowadzaca

Noohswh=

Instrukcje wymiany rolek podajgcych: "Montaz i wymiana rolek podajgcych" na stronie 40.

Instrukcje wymiany tulei: "Montaz i wymiana tulej prowadzgcych drut i prowadnic drutu." na stronie 42.

© Kemppi 15 1922930/ 2641
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1.5 PANEL STER.

Ta czes$¢ opisuje panel sterowania systemu FastBeam, ControlPad. ControlPad podtgczony do laserowego
Zrédta jest gtdwnym panelem sterowania systemu.

7.
8.

Ekran dotykowy

>> ControlPad mozna obstugiwac za pomocg fizycznych przyciskéw lub ekranu dotykowego.

Lewy przycisk wyboru

>> Wybdr/funkcja sg wyswietlane w lewym dolnym rogu wyswietlacza.

Przycisk menu widokéw

>> Dtugie nacisniecie powoduje powrdt do ekranu gtéwnego.

Pokretto sterujgce z funkcjg przycisku

Prawy przycisk wyboru

>> Wybor/funkcja sg wyswietlane w prawym dolnym rogu wyswietlacza.

Przycisk kanatéw pamieci

>> Nacisniecie i przytrzymanie powoduje zapisanie zmienionych parametréw spawania w biezgcym
kanale pamieci.

Kabel sterujacy i ztgcze

Ztgcze USB-A (pod gumowag ostong)

@ Ztgcze USB jest przeznaczone tylko do aktualizacji systemu za pomocag dedykowanej pamieci USB.

9.

Wspornik do podwieszania.

© Kemppi
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1.6 UKLAD CHLODZENIA

Kemppi nie produkuje uktadow chtodzenia do urzadzeri do spawania laserowego. Skontaktuj sie z
przedstawicielem Kemppi w celu uzyskania dalszych informacji i opcji. Zaleca sie stosowanie wytgcznie
uktaddw chtodzenia zalecanych przez Kemppi do urzgdzenia FastBeam 3.

System spawania laserowego FastBeam wymaga dedykowanego agregatu chtodniczego podtgczonego do
przewoddéw wlotowych i wylotowych ptynu chtodzgcego w laserowym zrodle. Modut laserowy i laserowy
uchwyt spawalniczy majg wtasne, odrebne obwody chtodzenia (wloty i wyloty).

Ta czes$¢ opisuje wymagania dotyczace agregatu chtodniczego. System chtodzenia musi spetniac te
wymagania, w przeciwnym razie urzgdzenie do spawania laserowego nie bedzie dziata¢ z mocg nominalng
lub zgodnie z przeznaczeniem.

Chtodziwo
Muszg by¢ spetnione nastepujgce wymagania dotyczgce ptynu chtodzgcego do chtodzenia urzgdzenia:

Parametr Wartosé
Ptyn chtodzagcy | Woda destylowana (lub ptyn chtodzgcy Kemppi MGP 4456%)
Przewodnosé 0,1...800 uS/cm

Srednica <100 pm

czgstek

pH 7.0..85

Inhibitory Opcjonalne, w zaleznosci od zastosowania. Jesli uzywany jest ptyn chtodzgcy Kemppi,

dodatkowe inhibitory nie sg zazwyczaj wymagane, jesli uktad chtodzenia posiada filtr i jest
regularnie czyszczony. Zaleca sie wymiane wody/ptynu chtodzgcego co trzy miesigce.

* Zmieszany z wodg destylowang do stezenia glikolu propylenowego 25...30% (ok. 1,5 czesci ptynu
chtodzgcego Kemppi MGP 4456 i 1 czesci wody destylowanej).

Wiecej informacji o uzyciu ptynu chtodzgcego znajduje sie w "Napetnianie agregatu chtodniczego i
cyrkulacja ptynu chtodzgcego" na stronie 64.

Obwad chtodzenia 1 (modut laserowy)

Muszg by¢ spetnione nastepujgce wymagania dotyczgce agregatu chtodniczego do chtodzenia modutu

laserowego:
Parametr Wartos$é
Zalecana wydajnos¢ chtodzenia 6 kW
Temperatura wody chtodzacej 20...30°C
Min. Natezenie przeptywu 18 I/min
Cisnienie maksymalne 6 bar
Spadek cisnienia < 3 bar

Obwdd chtodzenia 2 (spawalniczy uchwyt laserowy, kabel swiattowodowy)

Muszg by¢ spetnione nastepujgce wymagania dotyczgce agregatu chtodniczego do chtodzenia laserowego
uchwytu spawalniczego i $wiattowodu:

Parametr Wartos¢
Natezenie przeptywu 1,5...31/min
Cisnienie maksymalne 6 bar

© Kemppi 1922930/ 2641
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Spadek ciénienia 1bar (przy 2,0 I/min)
Temperatura wlotowa 5..45°C

Twardos$¢ wody (CaCO3) <250 mg/l

PH wody 7.0..8.5

Wielko$¢ czgstek <200 um

Materialy obwodu chitodzenia

W obwodzie chtodzenia dozwolone sg nastepujgce materiaty:

Miedz

Mosigdz

Stal nierdzewna (SUS 304, SUS 316)

Tworzywa sztuczne: Poliuretan (PUR), guma (EPDM), epoksyd, poliamid (PA), polioksymetylen (POM),
polietylen (PE).

Dotyczy to kazdego elementu, ktéry ma kontakt z ptynem chtodzacym w systemie chtodzenia.

© Kemppi
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1.7 STREFA KONTROLOWANA LASERA (LCA)

Firma Kemppi nie produkuje ani nie dostarcza wyposazenia stuzgcego do wyznaczania Strefy
Kontrolowanej Lasera (LCA). W niniejszym rozdziale opisano zalecenia oraz wymogi firmy Kemppi
dotyczgce Strefy Kontrolowanej Lasera (LCA).

Obszary z bezposrednim lub posrednim promieniowaniem laserowym musza by¢ jasno oddzielone od
innych obszaréw odpowiednimi $cianami i barierami wykonanymi z materiatéw ognioodpornych i
nieodblaskowych. Zalecang opcja jest specjalnie zaprojektowana, wentylowana kabina/budka do spawania
laserowego z zamknietym dachem.

Jesli kabina/budka nie ma dachu, nalezy zwrécié szczegdlng uwage na to, co znajduje sie nad obszarem
spawania. Np. nieizolowane rury wentylacyjne w pomieszczeniu stanowig potencjalne zagrozenie odbiciem,
ktére nalezy usunaé poprzez zakrycie lub pokrycie ich powtoka nieodblaskowa. Uzytkownicy musza
réwniez by¢ poinformowani o tym ryzyku.

Personel wchodzacy do LCA musi zostaé przeszkolony i poinformowany o zagrozeniach zwigzanych z
laserami.

Obszar spawania laserowego musi by¢ oznaczony wyraznymi znakami. Nalezy poinformowac co najmniej o
nastepujacych zagadnieniach bezpieczenstwa:

e Zakaz wstepu osobom nieupowaznionym.
e Ostrzezenie o promieniowaniu laserowym.
* Wymagania dotyczace srodkéw ochrony indywidualne;.
o Status operacyjny (lampki sygnalizacyjne).

Urzadzenie do spawania laserowego jest wyposazone w ztgcza blokady drzwi oraz zewnetrznej lampki
sygnalizacyjnej. Stosuj te funkcje zgodnie z okreslonymi lokalnymi wymogami bezpieczenstwa i uktadem
strefy kontrolowanej lasera.

LASER-
CONTROLLED
| AREA

@
A

Q0O

sTOP

Ta przyktadowa ilustracja obszaru kontrolowanego laserowo (kabina) stuzy tylko do celdw informacyjnych.

W miare mozliwosci zaleca sie umieszczenie chtodnicy (agregatu chtodniczego) poza strefg spawania, w
dobrze wentylowanym miejscu.
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1.8 AKCESORIA OPCJONALNE

W celu montazu akcesoriéw opcjonalnych, zapoznaj sie réwniez z instrukcjami montazu dostarczonymi z
urzadzeniem. Przeczytaj rowniez rozdziaty o instalacji tutaj: "Montaz" na stronie 30.

Woézek CoolFeed 300:

Wiecej informacji na temat opcjonalnych akcesoriéw mozna uzyskac¢ u lokalnego sprzedawcy Kemppi.
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2. BEZPIECZENSTWO

Aby zapewni¢ bezpieczenstwo wiasne oraz bezpieczenstwo srodowiska pracy, przed uzyciem
sprzetu do spawania laserowego uwaznie przeczytaj wszystkie instrukcje obstugi i bezpieczenstwa.
Pamietaj, ze spawanie jest zawsze klasyfikowane jako prace pozarowo niebezpieczne.

To urzadzenie to laser klasy 4, ktéry moze generowac promieniowanie odbite lub rozproszone, stwarzajgc
ryzyko obrazen ciata lub zagrozenie pozarowe. Eksploatacja sprzetu do spawania laserowego wymaga
rozwaznego podejscia do kwestii bezpieczenstwa. Oprécz typowych praktyk bezpieczenstwa dotyczacych
spawania, spawanie laserowe wymaga dedykowanej strefy kontrolowanej lasera (LCA, Laser-Controlled
Area) oraz odpowiedniego szkolenia z zakresu spawania laserowego i bezpieczenstwa.

Opisywany w niniejszej instrukcji sprzet do spawania jest przeznaczony do uzytku profesjonalnego w
srodowisku przemystowym. Ze wzgledu na wymagania dotyczace bezpieczenstwa laserowego, sprzet ten
nie nadaje sie do uzytku w odstonietych obszarach na zewnatrz budynkdéw. Sprzet moze by¢ instalowany,
obstugiwany, konserwowany lub naprawiany wytgcznie przez upowazniony, przeszkolony i
wykwalifikowany personel.

Nie uzywaj sprzetu do zadnego innego celu niz opisane w instrukcjach obstugi i bezpieczenstwa.

Spetniane normy

To urzagdzenie do spawania laserowego jest zgodne i/lub spetnia wymagania nastepujgcych norm
miedzynarodowych:

 ENISO 11553-2 Safety of machinery — Laser processing machines — Part 2: Safety requirements for
hand-held laser processing devices

« EN60825-1+A11+AC Safety of Laser Products — Part 1: Equipment classification and requirements

« EN60204-1 Safety of machinery — Electrical equipment of machines — Part 1: General requirements

« ENISO 13849-1 Safety of machinery — Safety-related parts of control systems — Part 1: General
principles for design

« Functional Safety, Category 3 safety-level protection system

« ENISO 12100 Safety of machinery — General principles for design — Risk assessment and risk reduction

e« ENIEC 61000-3-11 Electromagnetic compatibility (EMC) — Part 3-11: Limits — Limitation of voltage
changes, voltage fluctuations and flicker in public low-voltage supply systems — Equipment with rated
current = 75 A and subject to conditional connection

« EN61000-3-12+A1 Electromagnetic compatibility (EMC) - Part 3-12: Limits — Limits for harmonic
currents produced by equipment connected to public low-voltage systems with input current > 16 A
and =75 A per phase

e ENIEC 61000-6-2 Electromagnetic Compatibility (EMC), Generic standards — Immunity for industrial
environments

« ENIEC 61000-6-4 Electromagnetic Compatibility (EMC), Generic standards — Emission standard for
industrial environments.

System bezpieczenstwa

Niniejszy system spawania laserowego jest wyposazony w uktad zabezpieczen obejmujacy: blokade
drzwiowg (interlock), wytgcznik awaryjny (E-stop), stacyjke z kluczem blokady lasera oraz zabezpieczenie
przed uruchomieniem wigzki lasera bez kontaktu z elementem. Uchwyt spawalniczy jest takze wyposazony
w czujniki temperatury, ktdre wykrywajg przegrzewanie spowodowane awarig. Sg one zaprojektowane tak,
aby zapewni¢ szybkie odciecie niebezpiecznej energii w przypadku wystgpienia warunkéw odbiegajacych
od normy.

Zabezpieczenie przed uruchomieniem wigzki lasera bez kontaktu z elementem zapewnia dodatkowy
poziom zabezpieczen w oparciu o limit czasowy. Jesli spawanie nie zostanie rozpoczete w ustawionym
przedziale czasu, zaswiecenie wigzki lasera staje sie niemozliwe i konieczne jest odsunigcie uchwytu od
elementu spawanego i ponowne przywrécenie kontaktu uchwytu spawalniczego z elementem spawanym.

© Kemppi 1922930/ 2641



& KEMPPI

FastBeam 3
Instrukcja obstugi - PL

Ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa

Przeczytaj instrukcje

Nos laserowe gogle
ochronne i maske

Zapobiegaj narazeniu
skéry na bezposrednie
promieniowanie
laserowe

Zapobiegaj narazeniu na
odbity promien lasera

Stosuj urzgdzenia
ochronne

Ustanowienie strefy
kontrolowanej lasera

Brak
nieautoryzowanego
dostepu

Nie dotykaj gorgcego
elementu spawanego

Zapewnij podtgczenie
urzgdzenia do masy

Nie spryskuj urzgdzenia
spawalniczego
strumieniami wody

Qe0®® PP OOOFPEO

Przed uzyciem sprzetu do spawania laserowego przeczytaj uwaznie
wszystkie instrukcje obstugi i bezpieczenstwa dotyczace tego sprzetu.

Podczas uzytkowania sprzetu zawsze nos$ zaréwno gogle
ochronne do lasera, jak i przytbice spawalniczg (ostone twarzy) do
spawania laserowego. Narazenie na bezposrednie
promieniowanie laserowe moze spowodowac uszkodzenia
siatkowki i/lub rogéwki prowadzace do trwatego uszkodzenia
wzroku.

Przytbica spawalnicza do spawania laserowego chroni twarz
przed odbita i rozproszong wigzka lasera, promieniowaniem
ultrafioletowym, wysoka temperaturg oraz odpryskami.

Bezposrednie promieniowanie laserowe moze prowadzi¢ do
powaznych oparzen skory. Zawsze nos srodki ochrony indywidualnej,
w tym rekawice i odziez chronigce przed wysoka temperaturg.

Metale o wysokiej refleksyjnosci (takie jak aluminium i miedz) moga
odbija¢ promien lasera i stanowi¢ zagrozenie dla 0oséb znajdujgcych sie
w poblizu. Wszelkie osoby postronne muszg znajdowac sie za
spawaczem i stosowac srodki ochrony indywidualne;j.

Laser jest szkodliwy dla organizmu ludzkiego. Niektére urzagdzenia
ochronne (takie jak materiaty pochtaniajgce promieniowanie laserowe
oraz odporne na ciepto i promieniowanie) mogg by¢ stosowane w celu
zapobiegania rozpraszaniu promieniowania laserowego.

Nalezy wyznaczy¢ specjalng strefe spawania laserowego
(odizolowang od innych obszaréw roboczych np. za pomocg
odpowiednich $cian i barier wykonanych z materiatow
ognioodpornych i antyrefleksyjnych), ktéra musi by¢ oznakowana
czytelnymi znakami ostrzegawczymi. Nalezy uniemozliwi¢ dostep
nieupowaznionym osobom.

Dostep 0s6b nieupowaznionych do strefy spawania laserowego musi
by¢ zabroniony.

Element moze by¢ gorgcy podczas spawania oraz bezposrednio po
jego zakonczeniu.

Urzadzenie musi by¢ podtgczone do masy w celu zapewnienia
bezpieczenstwa elektrycznego.

Jesli woda dostanie sie do urzgdzenia spawalniczego, moze
spowodowac uszkodzenie sprzetu.
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Trzymaj urzadzenie
spawalnicze oraz
wigzke lasera z dala od
materiatow
fatwopalnych

Osoby z rozrusznikiem
serca nie powinny
zbliza¢ sie do
urzadzenia
spawalniczego

Ustaw urzgdzenie
spawalnicze poziomo i
w bezpieczny sposéb

Nie ograniczaj cyrkulacji
powietrza w poblizu
urzadzenia

Umies¢ gasnice w
poblizu urzgdzenia do

spawania laserowego

Przeglady okresowe

Narazenie na dymy
spawalnicze

Bezpieczenstwo ogdlne

Nie kieruj wigzki lasera na materiaty tatwopalne, poniewaz moze to
spowodowac zagrozenie pozarowe. Materiaty tatwopalne moga
réwniez ulec zaptonowi od odpryskéw spawalniczych.

O ile lekarz nie zaleci inaczej, osoby z wszczepionymi
rozrusznikami serca nie powinny zbliza¢ sie do pracujgcego
urzadzenia spawalniczego ani przebywac w jego poblizu.

Upadek urzgdzenia spawalniczego moze spowodowac obrazenia ciata
lub uszkodzenie urzgdzenia.

Blokowanie obiegu powietrza moze spowodowac problemy z
chtodzeniem lub przegrzanie.

Umiesc¢ gasnice w bezpiecznym miejscu w obszarze spawania
laserowego.

Urzadzenie spawalnicze powinno by¢ poddawane regularnej
konserwacji w celu zapobiegania potencjalnym zagrozeniom.
Konserwacje i naprawy moze wykonywac wytgcznie przeszkolony i
wykwalifikowany personel stosujgcy odpowiednie srodki
bezpieczenistwa.

Wyposaz stanowiska pracy w system odprowadzania dymow. Stosuj
maski ochronne podczas spawania. Przeprowadzaj okresowe badania
medycyny pracy.

* Nie patrz na wigzke lasera ani jej nie dotykaj (nawet podczas noszenia gogli ochronnych do lasera).
Chron oczy i skére przed wigzkg lasera emitowang przez urzadzenie, poniewaz moze ona spowodowac
slepote oraz oparzenia skory.

Spawanie laserowe wytwarza dymy, ktére moga by¢ szkodliwe dla zdrowia. Zawsze wymagane jest

prawidtowe odprowadzanie dyméw (miejscowa wentylacja wyciggowa) oraz stosowanie srodkéw
ochrony indywidualnej.
e Spawaj wytgcznie w dobrze wentylowanych miejscach.
* Sprzet moze by¢ instalowany, obstugiwany, konserwowany lub naprawiany wytgcznie przez
upowazniony, przeszkolony i wykwalifikowany personel.

Zapewnij operatorom szkolenie w zakresie bezpieczenstwa spawania laserowego oraz

bezpieczenstwa procesu produkcyjnego.

Uzywaj wytacznie przewoddw dostarczonych z urzadzeniem (lub okreslonych dla tego urzadzenia).

Przewody i kable elektryczne o niewystarczajgcej obcigzalnosci lub nieprawidtowym podtgczeniu moga
prowadzi¢ do zagrozenia pozarowego lub porazenia pradem elektrycznym.

e Zasilanie musi by¢ wyposazone w przewdd ochronny PE oraz przewdd neutralny. Instalator lub
uzytkownik urzadzenia ponosi odpowiedzialno$¢ za zapewnienie, ze nie wystepujg usterki ani uptywy
elektryczne mogace spowodowac porazenie pragdem.

e Zachowaj ostrozno$¢ w przypadku noszenia urzgdzen medycznych. Sprzet spawalniczy moze
generowac pole magnetyczne i wptywac na prawidtowe funkcjonowanie wszczepionych urzadzen
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medycznych, takich jak rozruszniki serca. Osoby z rozrusznikiem serca nie powinny przebywac w
bezposrednim sgsiedztwie urzagdzenia spawalniczego, chyba ze uzyskajg wyrazng zgode lekarza.

* Nie uzywaj sprzetu do spawania laserowego do celdw innych niz spawanie lub czyszczenie metalu.

* W przypadku wystgpienia jakiejkolwiek usterki natychmiast zaprzestan uzywania urzadzenia, nacisnij
wytgcznik awaryjny i wytgcz zasilanie. Jesli jest wyczuwalny zapach spalenizny badz urzadzenie
przegrzewa sie, wydobywa sie z niego dym albo wydaje nietypowe dzwieki, natychmiast wytgcz
zasilanie, poniewaz istnieje ryzyko porazenia prgdem lub pozaru. W celu wykonania napraw skontaktuj
sie z lokalnym dealerem lub partnerem serwisowym.

Strefa kontrolowana lasera

Ustanow strefe kontrolowang lasera (LCA, Laser-Controlled Area). Zaleca sie zastosowanie
specjalistycznej, wentylowanej kabiny lub stanowiska do spawania laserowego z zamknietym dachem.

e Obszary narazone na bezposrednie lub posrednie promieniowanie laserowe muszg by¢ wyraznie
oddzielone od innych obszardw.

» Nalezy wyznaczy¢ specjalng strefe spawania laserowego (odizolowang od innych obszaréw roboczych
np. za pomoca odpowiednich $cian i barier wykonanych z materiatéw ognioodpornych i
antyrefleksyjnych), ktéra musi by¢ oznakowana czytelnymi znakami ostrzegawczymi.

* Aby zapobiec dostepowi osdb nieupowaznionych, nalezy umiesci¢ ostrzezenie o niebezpieczenstwie.

e Urzadzenie jest wyposazone w przytgcza do blokady drzwi oraz zewnetrznej lampy sygnalizacyjnej.
Stosuj te funkcje zgodnie z okreslonymi lokalnymi wymogami bezpieczenstwa i uktadem strefy
kontrolowanej lasera.

Komunikaty dotyczace bezpieczenstwa laserowego

Sprzet do spawania laserowego zostat zaprojektowany w sposdb zapewniajgcy zamknigety tor wigzki lasera,
co umozliwia skuteczne zapobieganie wydostawaniu sie promieniowania laserowego. Srodki ostroznosci
podczas obstugi urzadzenia sg nastepujace:

« Nigdy nie kieruj uchwytu spawalniczego laserowego (wylotu lasera) w kierunku ciata cztowieka, oczu
lub materiatéw tatwopalnych, gdy zasilanie jest wigczone.

* Nie dodawaj ani nie usuwaj zadnych elementéw, gdy urzgdzenie pracuje. Podczas pracy utrzymuj
ostony systemu spawalniczego w pozycji zamknietej.

e Podczas obrébki laserowej nalezy nosi¢ okulary ochronne do pracy z laserem, maske do spawania
laserowego oraz rekawice chronigce przed wysoka temperatura.

» Nie uszkadzaj $wiattowodowych przewododw laserowych. Nie nastepuj na przewody, nie rozciggaj ich
ani nie skrecaj. Kazde uszkodzenie przewodu moze prowadzi¢ do emisji promieniowania laserowego i
powstania zagrozenia pozarowego.

o W przypadku uszkodzenia $wiattowoddw laserowych urzagdzenie generuje alarm i nastepuje aktywacja
blokady bezpieczenstwa.

* Podczas konserwacji stosuj odporne na wysokga temperature absorbery i dyfuzory laserowe, aby
zapobiec wyciekom promieniowania laserowego. Nie dotykaj elementéw niezwigzanych z wykonywanga
czynnoscig konserwacyjng. Konserwacje moze wykonywac wytgcznie przeszkolony i wykwalifikowany
personel stosujgcy odpowiednie srodki bezpieczenstwa.

Komunikaty dotyczace bezpieczenstwa elektrycznego

« Okablowanie mogg wykonywacé wytgcznie certyfikowani elektrycy. Przed podtgczaniem lub
uruchamianiem odczekaj 5 minut (roztadowanie kondensatoréw). Przed wigczeniem zasilania sprawdz
prawidtowos$¢ uziemienia i upewnij sie, ze wszystkie obudowy i pokrywy sg zamkniete.

» Nie uszkadzaj przewodu zasilajgcego ani przewoddéw potgczeniowych. Nie nastepuj na przewody, nie
rozciaggaj ich ani nie skrecaj. Jakiekolwiek uszkodzenie kabli moze prowadzi¢ do porazenia pragdem,
zwarcia lub zagrozenia pozarowego.

» Nie dopuszczaj do przedostania sie do wnetrza urzadzenia zadnych cienkich przedmiotéw, zwtaszcza
materiatdw metalowych lub przewodzacych prad (np. metalowych drutéw). Moga one spowodowacd
zwarcie lub inne awarie.
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Nie uzywaj urzadzenia w wilgotnych miejscach, poniewaz istnieje ryzyko porazenia prgdem lub
zwarcia.
Wytgcz zasilanie urzadzenia, gdy nie jest uzywane.

Komunikaty dotyczace bezpieczenstwa pozarowego

Zwracaj uwage na bezpieczenstwo pozarowe. W celu zapewnienia bezpieczenstwa przechowuj
gasnice w poblizu urzadzenia spawalniczego.

Wokét urzadzenia nie sktaduj materiatdw tatwopalnych, wybuchowych ani zadnych innych
przedmiotdéw niepowigzanych bezposrednio z procesem spawania, poniewaz stwarza to zagrozenie
pozarowe.

Nie umieszczaj materiatéw tatwopalnych ani materiatéw wybuchowych na $ciezce optycznej ani w
obszarze narazenia na wigzke lasera. Jezeli materiaty tatwopalne lub materiaty wybuchowe zostang
narazone na dziatanie wigzki lasera, istnieje ryzyko pozaru lub wybuchu.

Urzadzenie spawalnicze nagrzewa sie podczas spawania. Nie przykrywaj urzgdzenia spawalniczego
tekstyliami, takimi jak dywan czy tkanina, podczas spawania ani bezposrednio po nim, poniewaz
stwarza to zagrozenie pozarowe.

Jesli w urzadzeniu dojdzie do pozaru lub wybuchu, wytgcz wszystkie zrédta zasilania i ugas pozar
gasnica. Przestrzegaj takze lokalnych procedur reagowania kryzysowego oraz przepiséw
bezpieczenstwa pozarowego.

Pamietaj, ze gazy technologiczne, takie jak tlen, moga zwiekszad ryzyko pozaru.

Wymagania operacyjne

Oproécz wszystkich wyzej wymienionych komunikatdw i ostrzezen dotyczacych bezpieczenstwa nalezy
réwniez przestrzegac ponizszych wymagan operacyjnych.

Instruktorzy, osoby nadzorujgce i operatorzy musza by¢ przeszkolonym personelem profesjonalnym.

>> Personel musi posiadac niezbedng wiedze i doswiadczenie w zakresie spawania laserowego,
sprzetu do spawania laserowego oraz powigzanych wymagan bezpieczenstwa.

Uzytkownicy urzadzen laserowych oraz wszyscy pozostali pracownicy znajdujacy sie w obszarze

pracy muszg zostac poinformowani o urzgdzeniu oraz o koniecznosci stosowania $rodkéw ochrony

indywidualnej (PPE).

Musi zostaé zapewniona ochrona skéry i oczu przed promieniowaniem laserowym za pomocg

odpowiednich srodkéw ochrony indywidualnej oraz odziezy ognioodpornej (sama ochrona oczu nie jest

wystarczajaca).

Zwtaszcza jesli w tej samej lokalizacji odbywa sie spawanie innymi metodami i urzgdzeniami (np. MIG

lub TIG), nalezy zwrdci¢ szczegdlng uwage na odpowiednie srodki ochrony indywidualnej podczas

zmiany stanowiska lub przemieszczania sie miedzy nimi. Przyktadowo, wytgcznie specjalistyczne gogle

ochronne i maski do prac z laserem zapewniajg ochrone oczu przed promieniowaniem laserowym.

Po zakonczeniu pracy nos rekawice podczas dotykania detalu, poniewaz nadal moze on by¢ goracy.

Zainstaluj urzgdzenie stabilnie na poziomej powierzchni. Jesli urzgdzenie spawalnicze przewrdci sie,

moze to spowodowac obrazenia ciata lub uszkodzenie urzadzenia.

Przestrzegaj warunkdéw srodowiska pracy (zakresu temperatur i maksymalnej wilgotnosci) okreslonych

na tabliczce znamionowej urzadzenia oraz w danych technicznych. Zabrania sie uzywania urzagdzenia

w miejscach, w ktérych wystepuja:

>> Kkurzizanieczyszczenia olejowe

>> wibracje

>> Korozja

>> zaktocenia elektromagnetyczne

>> wilgo¢

>> wysokie stezenia tlenkow wegla, azotu lub siarki w powietrzu.

Upewnij sie, ze wydajnos¢ chtodnicza uktadu chtodzenia cieczg spetnia wtasciwe wymagania i pozwala

na skuteczne chtodzenie sprzetu do spawania laserowego. Niewystarczajgce chtodzenie moze

spowodowac wytgczenie lub awarie urzgdzenia.
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Unikaj znacznych wahan temperatury otoczenia. W wyniku znacznych zmian temperatury otoczenia na
module lub soczewce osadza sie (skrapla) para wodna, co moze wptywac na prace urzadzenia. W
przypadku skroplenia sie pary wodnej nalezy przed uruchomieniem odczekac, az sprzet sie ogrzeje.
Nie uzywaj sprzetu do spawania laserowego w temperaturach otoczenia ponizej +5°C. Jesli
temperatura spadnie ponizej +5°C, opréznij uktad chtodzenia.

Usun zabrudzenia lub wode z obudowy urzgdzenia suchg lub wilgotng sciereczka. W razie potrzeby
wyczys¢ urzgdzenie neutralnym detergentem lub alkoholem. Nie uzywaj benzyny ani rozciericzalnika
do farb.

Wykonuj okresowe przeglady. Urzadzenie spawalnicze musi by¢ konserwowane regularnie, aby
zapewni¢ bezpieczne i prawidtowe dziatanie urzgdzenia.

Przed przystgpieniem do podtgczania przewoddw wytgcz zasilanie i zablokuj urzgdzenie.

Przed przystgpieniem do konserwacji lub rozwigzywania probleméw technicznych wytgcz zasilanie i
zablokuj urzgdzenie. Operacje te moze wykonywac wytgcznie przeszkolony i wykwalifikowany
personel stosujgcy odpowiednie srodki bezpieczenstwal

Nie zginaj $wiattowodowego przewodu laserowego bardziej, niz wynosi jego minimalny promienia
giecia wynoszgcy 300 mm.

https://kemp.cc/safety/laser
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2.1 FUNKCJE BEZPIECZENSTWA

FastBeam 3 zawiera ptyte uktadu bezpieczenstwa, ktéra steruje dwoma niezaleznymi kanatami blokady i
realizuje szereg funkcji bezpieczenstwa. Ten rozdziat opisuje te funkcje.
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Ptyta obwodu bezpieczeristwa.

W ponizszych opisach termin "praca lasera" odnosi sie zaréwno do spawania laserem, jak i czyszczenia
laserem.

A. Blokada drzwi (po stronie ptyty bezpieczenstwa)

A Tylko upowazniony elektryk moze zamontowac przewody zigcza.

@ Sprawdz i zweryfikuj konfiguracje Strefy Kontrolowanej Lasera (LCA) oraz podigczenie czujnika
drzwiowego. Czujnik(i) drzwiowy(e) musza by¢ podtaczone przez dodatkowy przekaZnik
bezpieczeristwa. Funkcja bezpieczeristwa blokady drzwi FastBeam 3 jest zgodna z poziomem PL
d, kategoria 3 i wspoipracuje z przekaZnikami bezpieczenstwa wyposazonymi w dwa
jednoczesnie dziatajace styki normalnie otwarte (NO).

Funkcja bezpieczenstwa blokady drzwi obejmuje dwie pary stykéw. Gdy obie pary stykdw sg zwarte, drzwi
do Strefy Kontrolowanej Lasera (LCA) interpretowane sg jako zamkniete, a funkcja bezpieczenstwa
zezwala na prace lasera. Gdy obie pary stykdw sg otwarte, drzwi sg uznawane za otwarte, a praca lasera
jest zabroniona.

Jedlijedna para stykdéw jest zamknieta, a druga otwarta przez ponad 100 ms, funkcja bezpieczenstwa
uznaje czujnik drzwi lub jego potgczenie za uszkodzone i uniemozliwia prace lasera.

B. Przeiacznik kluczykowy

Przetgcznik kluczykowy na przednim panelu laserowego zrédta wykorzystuje dwa kanaty i dwie pary
stykdw. W stanie pasywnym (zablokowany) jedna para kontaktow jest otwarta, a druga zamknieta. Praca
lasera jest zabroniona.
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Po przekreceniu przetgcznika kluczykowego para kontaktéw, ktéra byta otwarta, zamyka sie, a ta, ktéra
byta zamknieta, otwiera sie. Jest to stan odblokowany, w ktérym ta funkcja bezpieczenstwa umozliwia
prace lasera.

Jesli obie pary kontaktéw znajdujg sie w tym samym stanie przez ponad 100 ms, funkcja bezpieczerstwa
wykrywa btad i zabrania pracy lasera. Btad ten moze wystgpi¢ na przyktad w przypadku uszkodzenia
mechanicznego przetgcznika kluczykowego.

C. Przycisk zatrzymania awaryjnego

Przycisk zatrzymania awaryjnego na przednim panelu zrédta laserowego obejmuje dwie izolowane pary
stykéow. W normalnym stanie pracy sg zamkniete, a w stanie awaryjnym (wcisniety) sg otwarte.

Jesli jedna para kontaktéw jest zamknieta, a druga otwarta przez ponad 100 ms, funkcja bezpieczeristwa
interpretuje przycisk zatrzymania awaryjnego jako uszkodzony i zabrania pracy lasera.

Po wcisnieciu wytgcznika awaryjnego (rozwarcie obu par stykow), a nastepnie jego zwolnieniu (zwarcie obu
par stykdw), wznowienie normalnej pracy wymaga nacisniecia osobnego przycisku resetowania na
przednim panelu laserowego zrédta pradu.

D. Kontrola temperatury optyki zwierciadta laserowego uchwytu spawalniczego (NTC)

Kontrola temperatury zwierciadet uktadu optycznego w uchwycie do spawania laserowego jest realizowana
za pomocg dwdch rezystorow NTC podtgczonych do ptyty bezpieczenstwa. Umozliwia to wykrycie
przerwania przewodnika lub zwarcia w kazdej z kombinacji rezystora i przewodnika.

Jesli temperatura optyki zwierciadta przekroczy zdefiniowane wczesniej limity (tj. wartos$ci minimalne i
maksymalne), nawet w przypadku jednego rezystora NTC, laser zostaje wytgczony.

E. Styk bezpieczenstwa uchwytu spawalniczego

Styk bezpieczenstwa uchwytu spawalniczego wykrywa zetknigcie koricowki uchwytu (dyszy) z elementem
obrabianym. Aby umozliwi¢ wykrywanie styku, do elementu obrabianego musi by¢ podtgczony oddzielny
przewdd styku bezpieczenstwa.

W normalnym stanie pracy styk jest rozwarty (tj. brak kontaktu), a praca lasera jest niedozwolona. Gdy
koncoéwka uchwytu spawalniczego dotknie spawanego detalu, nastepuje zamkniecie obwodu, a funkcja
styku bezpieczenstwa zezwala na uruchomienie lasera w ciggu okoto 5 sekund.

Jesdli spawanie nie zostanie rozpoczete w podanym czasie, funkcja bezpieczenstwa wymaga ponownego
ustanowienia kontaktu (tj. poprzez odtgczenie koncowki uchwytu spawalniczego od elementu obrabianego
i ponowne ustanowienie kontaktu).

Podczas ustanawiania kontaktu z elementem obrabianym wytgcznik uchwytu spawalniczego musi by¢
zwolniony.

Jesli kontakt z elementem obrabianym zostanie utracony w trakcie pracy lasera, funkcja bezpieczenstwa
wytacza laser.

F. Kontrola zdarzenia wytacznika

Funkcja bezpieczenstwa wytgcznika obejmuje dwa kontakty, ktére sg otwarte w stanie normalnym, a praca
lasera jest niedozwolona. Po zwarciu stykow (tj. wcishieto spust uchwytu), system zezwala na prace lasera i

o Drzwisg zamkniete (A)

o Przetgcznik kluczykowy jest wigczony (B)

e Przycisk zatrzymania awaryjnego nie jest wcisniety (C)

o Temperatura optyki zwierciadta miesci sie w dopuszczalnym zakresie (D)

o Kontakt kofncéwki uchwytu z materiatem spawanym zostat nawigzany w ciggu ostatnich ok. 5 sekund
(E).
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Gdy drzwi zostaty otwarte i zamknigete w trakcie pracy lasera: Funkcja bezpieczeristwa zostaje
aktywowana. System bezpieczeristwa nie uniemozliwia kontynuowania pracy lasera, jednak nie
zezwala na jej automatyczng kontynuacje. Aby wznowic prace lasera, nalezy zwolnic spust i
ponownie nawigzac kontakt koricdwki uchwytu z materiatem spawanym.

W przypadku utraty styku miedzy koricdwka uchwytu a detalem: zabezpieczenie zostaje
aktywowane. Aby wznowic prace lasera, nalezy zwolnic spust i ponownie nawigzac kontakt
koricéwki uchwytu z materiatem spawanym.

Przetgcznik kluczykowy jest wytgczany w trakcie pracy lasera: praca lasera zostaje zatrzymana. Po
jego ponownym wiaczeniu praca lasera moze zosta¢ wznowiona zgodnie z normalng sekwencja
uruchamiania.

Po wigczeniu urzadzenia (lub po zaniku zasilania): rozpoczecie pracy lasera wymaga nacisniecia
przycisku reset na przednim panelu Zrddta laserowego, przy czym wszystkie pozostate funkcje
bezpieczeristwa muszg znajdowac sie w stanie zezwolenia.

© Kemppi
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3. MONTAZ

Nie podtaczaj urzadzenia spawalniczego do Zrédta pradu przed zakoriczeniem instalacji.

Nie nalezy modyfikowac urzadzer spawalniczych w sposdb inny niz przewidziany w instrukcji
producenta.

Nie prébuj przemieszczac lub zawieszac urzgdzenia mechanicznie (np. za pomoca wciggnika) za
uchwyt na jednostce Zrddta zasilania lub jednostce podajnika drutu. Uchwyty stuzg wytgcznie do
przenoszenia recznego.

Urzadzenie nalezy ustawic na poziomej, twardej i czystej powierzchni. Urzgdzenie powinno by¢
zainstalowane na poziomej i stabilnej powierzchni (np. betonowej), z tolerancjg ptaskosci
powierzchni 10 mm.

Chronic przed deszczem i bezposrednim nastonecznieniem. Wokdt urzgdzenia powinno znajdowac
sie wystarczajgco duzo miejsca, aby umozliwi¢ swobodny przeptyw powietrza chtodzacego.

© o b b P

@ Podczas transportu urzadzenia system chtodzenia musi by¢ catkowicie oprézniony.

Roztadunek i przemieszczanie

Potwierdz mase urzadzenia. Wyznacz osobe odpowiedzialng za nadzér i starannie zaplanuj operacje
podnoszenia oraz przemieszczania urzadzenia, zgodnie z wymogami obowigzujgcymi dla danego miejsca.

Zrédto do spawania laserowego FastBeam 3 jest wyposazone w kétka umozliwiajace przemieszczanie
urzadzenia po réwnej powierzchni.

Podczas roztadunku i przemieszczania urzadzenie nalezy utrzymywac w pozycji pionowej, przy kacie
przechytu nie wiekszym niz £10°, aby zapewnié sprawny roztadunek.

Sprawdz réwniez opakowanie w celu uzyskania dodatkowych informaciji i instrukcji roztadunku.

Przed instalacja

Pamietaj o zapoznaniu sie i przestrzeganiu lokalnych i krajowych wymagan dotyczacych instalacjii
uzytkowania urzgdzen wysokiego napiecia i urzadzen laserowych. Nalezy zapoznac sie ze zrozumieniem ze
wszystkimi powigzanymi instrukcjami oraz wymogami bezpieczenstwa.

Sprawdz zawarto$¢ opakowan i upewnij sig, ze zadna cze$¢ nie jest uszkodzona.

Przed przystgpieniem do instalacji Zrédta w miejscu docelowym nalezy sprawdzi¢ wymagania dotyczace
rodzaju przewodu zasilajgcego oraz wielkosci zabezpieczen sieciowych.

Wyznacz dedykowany obszar pracy do spawania laserowego, tj. Strefa Kontrolowana Lasera (LCA)

Przed uruchomieniem

Przed uruchomieniem urzgdzenia, w zaleznosci od przypadku, nastepujgce urzadzenia zewnetrzne musza
by¢ dodatkowo skonfigurowane:

» Interlock drzwiowy: Przekaznik bezpieczenstwa, magnetyczny czujnik enkodera i zewnetrzne zasilanie
(dostarczane przez klienta)
>> Jedli to nie jest skonfigurowane, urzgdzenie nie moze sie uruchomic.

e Zewnetrzna lampka sygnalizacyjna (dostarczana przez klienta)
>> Krok tenjest opcjonalny, w zaleznosci od konfiguracji Strefy Kontrolowanej Lasera (LCA).

Opisane zabezpieczenia nalezy stosowac¢ zgodnie z lokalnymi wymogami bezpieczenstwa oraz
projektem Strefy Kontrolowanej Lasera (LCA). Jesli te funkcje bezpieczenstwa zostang pominiete,
uzytkownik ponosi petng odpowiedzialno$¢ za wszelkie wynikajace z tego zagrozenia.

Nalezy réwniez pamietaé, ze ukoniczenie szkolenia Kemppi z zakresu bezpieczenstwa spawania
laserowego jest obowigzkowe.
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Sie¢ zasilajgca

@ To urzgdzenie klasy A nie jest przeznaczone do prac w warunkach domowych, gdzie zasilanie jest
dostarczane z ogdinodostepnej sieci niskiego napiecia. W takich miejscach moga wystagpic
potencjalne problemy z kompatybilnosciag elektromagnetyczna, wynikajgce z przewodzonych i
emitowanych zaktdcern radiowych.

A O ile moc zwarciowa niskiego napiecia w punkcie potgczenia z siecig publicznej jest wyzsza niz
podana w tabeli (*), to urzadzenie spetnia normy IEC 61000-3-11:2017 i IEC 61000-3-12:2011i moze
by¢ podtaczane do publicznych systemdow niskiego napigecia. Instalator lub uzytkownik urzadzenia
ma obowigzek sprawdzenia (w razie potrzeby konsultujgc sie z dostawca energii elektrycznej), czy
impedancja systemu jest zgodna z ograniczeniami.

Urzadzenie e

FastBeam 3 1,2 MVA

© Kemppi 31 1922930/ 2641



. KEMPPI FastBeam 3

Instrukcja obstugi - PL

3.1 MONTAZ WTYCZKI SIECIOWEJ ZRODLA ZASILANIA

A Kabel i wtyk zasilania mozZe instalowac wytgcznie uprawniony elektryk.
A Podtgczaj maszyne do spawania laserowego tylko do uziemionej sieci elektrycznej.

A Nie podtaczaj maszyny do spawania laserowego do sieci przed zakoriczeniem instalacji.

Zamontuj wtyczke 3-fazowg zgodnie z wymaganiami laserowego zrddta i miejsca instalacji. Zapoznaj sie
réwniez z "Dane techniczne" na stronie 115 w celu uzyskania dalszych specyfikacji technicznych.

Wymagania dotyczace typu przytgczenia sieciowego i wartosci bezpiecznika:
o Przytaczenie sieciowe: 3-fazowe, 380...415 V (+10%), 50/60 Hz.

« Typ kabla przytgczenia sieciowego: HO7RN-F, 5G, 2,5 mm?2.

o Wartosé bezpiecznika sieciowego: 25 A.

Kabel zasilajgcy sktada sie z nastepujacych przewoddw:

Brgzowy: Faza L1

Czarny: Faza L2

Szary: Faza L3

Niebieski: Neutralny (N)

Z6tto-zielony: Uziemienie ochronne (PE).

o awN S
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3.2 MONTAZ PODAJNIKA DRUTU Z PLYTA STALA
(OPCJONALNIE)

Ta czes$¢ opisuje montaz podajnika drutu CoolFeed 300 na laserowym zrddle zasilania FastBeam 3 za
pomocy statej ptyty montazowej.

Wymagane narzedzia:

O 4
) 4
Ve

1. Zamontuj statg ptyte montazowa podajnika drutu na zrédle.

>> Umies¢ ptyte montazowa na zrédle laserowym tak, aby pasowata do rowkdow.

>> Zabezpiecz ptyte montazowg na miejscu czterema wkretami po lewej stronie (patrzgc od przodu
zrodta).

>> Jeslijuz zamontowany na ptycie, tymczasowo wykrec¢ wkret zabezpieczajgcy podajnika drutu.

2. Umies¢ podajnik drutu na zamocowanej ptycie montazowej w taki sposoéb, aby jego cztery stopki
(znajdujace sie w naroznikach podstawy) weszty w wyciecia w ptycie.

>> Zabezpiecz podajnik drutu na miejscu wkretem zabezpieczajgcym w srodku.
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3.3 MONTAZ KOLEK PODAJNIKA DRUTU (OPCJONALNIE)

Ta czes$¢ opisuje montaz opcjonalnych zespotéw koétek na podajniku drutu CoolFeed 300.
Wymagane narzedzia:
e

T25

1. Zdejmij cztery ndzki ze spodu podajnika drutu. Nézki sg przymocowane wkretem.

2. Zamontuj pare koétek skretnych z przodu i pare kétek statych z tytu. Przymocuj wkretami dostarczonymi
z zestawami kétek.
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3.4 MONTAZ | WYMIANA DRUTU SPAWALNICZEGO | SZPULI
DRUTU

Ta czes¢ opisuje sposéb montazu drutu spawalniczego i szpuli na podajniku drutu CoolFeed 300.

@ Zamontuj prowadnice drutu na podajniku drutu przed montazem szpuli drutu.

@ Podczas zmiany szpuli drutu, usuri pozostaty drut spawalniczy z uchwytu spawalniczego
laserowego i mechanizmu podawania drutu przed zdjeciem szpuli drutu.

A Zawsze sprawdzaj, czy prowadnica drutu i rolki podajgce sg odpowiednie dla danego drutu
spawalniczego (srednica i materiat). Wiecej informacji: "Montaz i wymiana rolek podajacych"” na
stronie 40.

Aby zamontowac¢ szpule drutu:

1. Otworzy¢ drzwi komory podajnika drutu.

2. Zatdz szpule z drutem na piaste i wsun jg do podajnika drutu.

3. Zabezpiecz szpule drutu na miejscu, dokrecajac kotnierz mocujgcy na piascie szpuli.

@ Upewnij sig, Ze szpula jest skierowana we wtasciwym kierunku — drut powinien by¢ wyprowadzony
od spodu szpuli drutu do rolek podajacych.

@ Po zamontowaniu sworzen znajdujgcy sie przy piascie szpuli drutu w podajniku drutu musi sie
wyréwnac i wejs¢ w otwdr w szpuli lub adapterze szpuli.
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4. Jesli potrzebne, wyreguluj site hamowania szpuli, obracajgc dzwignie napinajgcg w srodku piasty szpuli.

@ Zastosowane obcigzenie zmienia sie w zaleznosci od rozmiaru i masy drutu spawalniczego i szpuli, a
takze od predkosci podawania drutu spawalniczego. Im cieZzsza szpula drutu i im wigksza predkos¢
podawania drutu, tym bardziej nalezy zwiekszy¢ site hamowania. Wyreguluj site docisku rolek,
ustaw predkosc¢ podawania drutu i sprawdZ, czy sita hamowania jest wystarczajgca, aby zapobiec
rozwijaniu sie drutu ze szpuli po zatrzymaniu podawania.

Aby zamontowa¢ drut spawalniczy:

1. Wyciagnij koncdwke drutu ze szpuli i odetnij wszelkie zagiete odcinki, aby koricdwka byta prosta.
@ Upewnij sig, ze po puszczeniu drutu szpula nie rozwija sie samoistnie.

2. Wygtadz pilnikiem korncéwke drutu spawalniczego.

A Ostre krawedzie na koricdwce drutu spawalniczego moga uszkodzi¢ prowadnice drutu.

3. Zwolnij ramiona blokujgce rolek dociskowych, aby rozdzieli¢ rolki podajace.
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4. Przeprowadz drut spawalniczy przez tulejke wlotowa, srodkowg tulejke prowadzacg drut (pryzmat) i
tulejke wylotows.

5. Wsun drut spawalniczy recznie w kierunku uchwytu spawalniczego laserowego, aby drut wszedt w
prowadnice drutu (ok. 20 cm).

6. Zamknij ramiona blokujgce rolek dociskowych, aby drut spawalniczy byt zablokowany miedzy rolkami
podajgcymi. Upewnij sig, ze drut jest rowno utozony w rowkach rolek.

7. Woyreguluj site docisku rolek podajgcych, obracajgc pokretta na ramionach dociskowych.

>> Oznaczenia na ramionach blokujgcych rolek dociskowych wskazujg zastosowany docisk. Zalecane
wartosci sity docisku podano na naklejce informacyjnej umieszczonej na pokrywie podajnika drutu
oraz w ponizszej tabeli.

B>

Zastosuj rownomierny docisk na oba ramiona dociskowe/rolki podajace.

Nadmierny docisk moze spowodowac uszkodzenie drutu spawalniczego (zwtaszcza aluminiowego
drutu spawalniczego) i utrudni¢ podawanie drutu spawalniczego. Nadmierny docisk zwigksza
réwniez obcigzenie mechanizmu podawania drutu.

B>
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Materiat drutu spawalniczego  Profil rolki podajacej Srednica (mm) Regulacja (x 100 N)

Fe/Ss lity \ <1.0 1.5..2.0
21,2 20..25
Aluminium U 1.2 1.0..1.5
214 1.5..2.0

8. Zamknij komore szpuli drutu.

9. Nacisnij przycisk wprowadzania drutu, aby wsung¢ drut do prowadnika w uchwycie laserowym.
Zatrzymaj podawanie, gdy drut dotrze do dyszy podajgcej uchwytu laserowego.

Nalezy zachowad ostroznosc, gdy drut dociera do koricdwki prowadnika i wysuwa sie z uchwytu
spawalniczego.

10. Zamknij komore mechanizmu podawania drutu.

Przed rozpoczeciem spawania sprawdz, czy parametry spawania i inne ustawienia w panelu sterowania
odpowiadajg konfiguracji urzadzenia spawalniczego.

>> Wiecej informacji: "Korzystanie z panelu sterowania i regulacja parametréw" na stronie 70.

Demontaz szpuli z drutem:

1. Wysun drut spawalniczy z uchwytu spawalniczego i prowadnicy drutu, nawijajac go z powrotem na
szpule drutu.

2. Zdejmij kotnierz mocujacy na piascie szpuli.
3. Wyjmij szpule z drutem.
4. Umies¢ kotnierz mocujacy z powrotem na piascie szpuli (aby zachowacé go z podajnikiem drutu).
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3.5 MONTAZ | WYMIANA ROLEK PODAJACYCH

Zamien rolki podajace drut, gdy zmienia sie materiat i Srednica drutu spawalniczego.

Dobierz nowe rolki podajgce drut zgodnie z tabelami ponizej: "Materiaty eksploatacyjne do podajnika drutu”
na stronie 118.

Aby wymieni¢ rolki podajgce drut:
1. Otwdrz komore mechanizmu podawania drutu.
2. Zwolnij ramiona blokujgce rolek dociskowych na mechanizmie podawania drutu.

3.

4. Zdejmij nasadki mocujgce rolek podajgcych (obracajac je lekko w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazdwek zegara, a nastepnie pociggajac), po czym zdemontu;j rolki podajace.
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5. Zamontuj nowe rolki podajace. Ustaw wciecie w dolnej czesci rolki napedowej w linii ze sworzniem watu
napedowego. Zablokuj za pomocg nasadki mocujace;j.

8. Upewnij sig, ze nasadki mocujgce oraz trzpienie mocujgce sg prawidtowo zablokowane na swoich
miejscach.

9. Zamknij komore mechanizmu podawania drutu.

Wiecej informacji o montazu drutu spawalniczego znajduje sie w "Montaz i wymiana drutu spawalniczego i
szpuli drutu" na stronie 36.
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3.6 MONTAZ | WYMIANA TULEJ PROWADZACYCH DRUT |
PROWADNIC DRUTU.

Mechanizm podawania drutu zawiera cztery wymienne elementy prowadnicy drutu:

e Tuleja wlotowa drutu

e Tulejka prowadzgca wlotowa

« Srodkowa tulejka prowadzaca drut (pryzmat)
e Tulejka prowadzaca drut wylotowa.

Wymien je, gdy zmieni sie $rednica lub materiat drutu spawalniczego, albo w razie potrzeby.

Oprécz elementdéw prowadnicy drutu mechanizmu podawania drutu, prowadnica drutu rowniez musi by¢
zmieniana w zaleznosci od materiatu drutu spawalniczego. Wybierz albo stalowg spiralng prowadnice drutu,
albo prowadnice drutu DL Chili.

Montaz elementow prowadnicy drutu

Wybierz nowe elementy prowadnicy drutu zgodnie z ponizszymi tabelami: "Materiaty eksploatacyjne do
podajnika drutu” na stronie 118.

Aby wymienié elementy prowadnicy drutu:

1. Zwolnij ramiona dociskowe i usun drut spawalniczy i rolki podajgce z systemu.

>> Wiecej informacji o zdejmowaniu rolek podajgcych drut znajduje sie w "Montaz i wymiana rolek
podajgcych" na stronie 40.
2. Zamontuj tulejke wlotowa od strony szpuli drutu. Najpierw zdejmij istniejaca tuleje wlotowa, jeslijuz
zamontowana.

3. Zamontuj tulejke prowadzaca drut wiotowa, $srodkowa tulejke prowadzaca (pryzmat) i tulejke
prowadzaca wylotowag w mechanizmie podawania drutu.
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4. Zamontuj nowe rolki podajgce drut.

>> Wiecej informacji o montazu rolek podajgcych drut znajduje sie w "Montaz i wymiana rolek
podajgcych" na stronie 40.

Montaz stalowej spiralnej prowadnicy drutu

@ Odrebny 3-metrowy waz ostonowy jest dostarczany z podajnikiem drutu CoolFeed 300.

W przypadku spawania stali weglowych i niskostopowych (Fe) nalezy stosowac spiralng, stalowa
prowadnice drutu.

1. Przytnij stalowg spiralng prowadnice drutu do maksymalnej dtugosci 5 metréw.

@ Wygtadz pilnikiem powierzchnie ciecia, aby nie pozostaty ostre krawedzie.

2. Zdejmij ostone z tworzywa sztucznego ze spiralnej, stalowej prowadnicy drutu na dtugosci 100 mm od
strony podajnika drutu oraz 50 mm od strony uchwytu spawalniczego.

#100 mm ~50 mm

3. Opcjonalnie, jesli uzywany waz ostonowy: Wsun stalowa spiralng prowadnice drutu w waz ostonowy,

przesuwajac jg catkowicie na wylot. (Pozostaw okoto 10 cm wktadu prowadzgcego wystajgcego z
pakietu przewoddw od strony podajnika drutu.)

=0

© Kemppi

43 1922930 / 2641



FastB 3
‘ KEMPPI Instrukcja of)ss’rugia—mPL

4,
5.

Zwolnij i tymczasowo zdejmij zewnetrzny kotnierz wylotu drutu.

Wsun koniec stalowej spiralnej prowadnicy drutu przez zewnetrzny kotnierz wylotu drutu i stozek
zaciskowy dostarczony z prowadnicg, a nastepnie do wylotu mechanizmu podawania drutu. Wsun
prowadnice drutu catkowicie do momentu, gdy zatrzyma sie przy wylotowej tulejce prowadzacej drut.

. Obro¢ zewnetrzny kotnierz wylotu drutu w prawo, aby zamocowac prowadnice drutu na miejscu.

Opcjonalnie, jesli uzywany waz ostonowy: Wcisnij koniec weza ostonowego do ztgcza wylotowego i na
jego gwint. Obré¢ go w prawo, aby zamocowac waz ostonowy na miejscu.

Montaz prowadnicy drutu DL Chili

@ Odrebny 3-metrowy waz ostonowy jest dostarczany z podajnikiem drutu CoolFeed 300.

Prowadnicy drutu DL Chili nalezy uzywac do aluminium i stali nierdzewnej (Al, Ss).

1.

Przytnij prowadnice drutu DL Chili do maksymalnej dtugosci 5 metréw.

<5m

= _ S
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2. Wsun prowadnice drutu DL Chili w waz ostonowy, przesuwajac jg catkowicie na wylot. (Pozostaw ok. 10
centymetréw konca prowadnicy drutu na zewnatrz na koncu weza ostonowego od strony podajnika
drutu.)

=B

3. Zwolnijitymczasowo zdejmij zewnetrzny kotnierz wylotu drutu.

4. Wsun koniec prowadnicy drutu DL Chili przez zewnetrzny kotnierz wylotu drutu i stozek zaciskowy
dostarczony z prowadnicg, a nastepnie do wylotu mechanizmu podawania drutu. Wsun prowadnice
drutu catkowicie do momentu, gdy zatrzyma sie przy wylotowej tulejce prowadzacej drut.

5. Obrdé¢ zewnetrzny kotnierz wylotu drutu w prawo, aby zamocowacé prowadnice drutu na miejscu.

6. Wocisnij koniec weza ostonowego do ztgcza wylotowego i na jego gwint. Obrdé¢ go w prawo, aby
zamocowac wagz ostonowy na miejscu.
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3.7 PODLACZANIE KABLI | WEZY

@ Poprowad? przewody w sposdb moZliwie najbardziej uporzagdkowany.

Szczegotowe informacje na temat rozmieszczenia ztgczy zrddta laserowego podano w "Laserowe zrodto"
na stronie 8.

Laserowy uchwyt spawalniczy jest zamontowany fabrycznie, z wyjatkiem przewodow uktadu chtodzenia.

Aby podtaczy¢ kable, wykonaj nastepujgce czynnosci:
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1. Podtgcz gtéwne przewody cieczy chtodzacej biegnace z chtodnicy (agregatu chtodniczego). Wcisnij
ztgcza jedno w drugie, az sie zablokujg. Sprawdz kolorowe oznaczenia wlotu/wylotu na wezach, aby
zapewni¢ prawidtowa kolejnos¢.

2. Podtgcz przewody cieczy chtodzacej laserowego uchwytu spawalniczego do ztgczy chtodzenia
uchwytu (wyprowadzonych w lewej gérnej sekcji tylnej obudowy laserowego zrodta).
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3. Podtacz kabel sterujgcy podajnika drutu do podajnika drutu i do laserowego zrodta. Umies¢ ztgcze w
prawidtowej pozycji i dokre¢ kotnierzem ztgcza. (Podtgczenie drugiego podajnika drutu jest wymagane
wytacznie w konfiguracji zdwoma podajnikami.)

5. Podtacz kabel sterujgcy panelu ControlPad do panelu ControlPad i do laserowego zrddta. Umies¢ ztacze
w prawidtowej pozyciji i dokre¢ kotnierzem ztgcza.
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6. Podtgcz waz gazu ostonowego do butli gazowej.

7. Zabezpiecz kable poprzez dwa gniazda kabli w tylnym rogu laserowego zZrédta. Gniazda przewodow
utatwiajg ich prawidtowe poprowadzenie i uporzgdkowanie.

A Nalezy upewnic sig, ze wszystkie kable i przewody sa podigczone i wiasciwe dokrecone.
8. Podtgcz przewdd styku bezpieczenstwa (2-piny) do Zrdédta do spawania laserowego. Umies¢ ztgcze w
prawidtowej pozycji i dokre¢ kotnierzem ztacza.

Informacje dotyczace podtgczania przewodu styku bezpieczenstwa do elementu obrabianego znajduja sie
w "Przygotowanie urzgdzenia spawalniczego do pracy" na stronie 62.
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3.8 PODLACZANIE PRZEWODU STYKU BEZPIECZENSTWA

System laserowy wymaga zastosowania dedykowanego przewodu styku bezpieczenstwa w celu
zamkniecia obwodu bezpieczenstwa umozliwiajgcego spawanie. Jesli podczas préby rozpoczecia
spawania system nie wykryje styku bezpieczenstwa, proces spawania zostanie automatycznie
zablokowany.

1. Podtgcz przewdd styku bezpieczenstwa do odpowiedniego ztgcza z tytu zrédta zasilania.

2. Podtacz zacisk styku bezpieczenstwa (na drugim koricu przewodu) do elementu obrabianego.
Sprawdz, czy powierzchnia kontaktu z elementem obrabianym jest wolna od tlenkédw metali i farby oraz
czy zacisk jest solidnie zamocowany.
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3.9 PODLACZANIE BLOKADY DRZWI | LAMPKI
SYGNALIZACYJNEJ

A Podigczenie okablowania zigcza moze wykonac wytgcznie uprawniony elektryk.

@ Zweryfikuj konfiguracje Strefy Kontrolowanej Lasera (LCA) oraz podtfgczenia czujnika otwarcia
drzwi. Czujnik(i) otwarcia drzwi nalezy podtgczyc za posrednictwem dodatkowego przekaZnika
bezpieczeristwa Funkcja bezpieczeristwa blokady drzwi FastBeam 3 jest zgodna z poziomem PL d,
kategorig 3 i sktada sie z dwoch jednoczesnie dziatajacych stykow NO (normalnie otwartych).
Szczegotowe informacje na temat logiki funkcji bezpieczeristwa czujnika otwarcia drzwi podano w
"Funkcje bezpieczeristwa" na stronie 27.

Wtyczki ztgczy sg dostarczane z urzgdzeniem FastBeam 3 (wpiete w ztgcza).

A = zigcze zewnetrznej lampki sygnalizacyjnej, B = ztagcze blokady drzwi.
B (1) = pierwszy obwdd blokady drzwi, B (2) = drugi obwdd blokady drzwi.

RD = Przewody dla swiatta czerwonego, YE = Przewody dla swiatta Zottego, GN = Przewody dla swiatta
zielonego.

Blokada drzwi

Aby podtaczy¢ przewody blokady drzwi (B) z przekaznika bezpieczenstwa, wykonaj nastepujace
czynnosci:
1. Odtacz wtyczke ztgcza od ztgcza na laserowym zrddle.

2. W pierwszej kolejnosci podtgcz przewody pierwszego obwodu blokady drzwiowej do dwéch gérnych
pindw ztgcza wtykowego. Zabezpiecz za pomocg wkretéw mocujgcych ztacza.

3. W nastepnej kolejnosci podtacz przewody drugiego obwodu blokady drzwiowej do dwdch dolnych
pindw ztgcza wtykowego. Zabezpiecz za pomoca wkretéw mocujacych ztgcza.

@ Oba obwody blokady drzwiowej musza byc¢ podtaczone, aby funkcja bezpieczeristwa dziatata
prawidtowo.
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4. Podtacz ztgcze.

BU

o (AR

Zewnetrzna lampka sygnalizacyjna

Zastosowanie zewnetrznego sygnalizatora $wietlnego zalezy od lokalnych wymogdw oraz projektu Strefy
Kontrolowanej Lasera.

Aby podtaczy¢ przewody zewnetrznej lampki sygnalizacyjnej (A), wykonaj nastepujgce czynnosci:
1. Odtagcz wtyczke ztgcza od ztgcza na laserowym zrddle.

2. Podtacz najpierw przewody Swiatta zielonego, korzystajgc z dwdch gdérnych pindw wtyczki ztgcza.
Zabezpiecz za pomocg wkretéw mocujgcych ztacza.

3. Podtacz nastepnie przewody $wiatta z6ttego, korzystajac z dwdch srodkowych pindw wtyczki ztgcza.
Zabezpiecz za pomocg wkretéw mocujgcych ztgcza.

4. Podtgcz na koncu przewody swiatta czerwonego, korzystajgc z dwdch dolnych pindw wtyczki ztgcza.
Zabezpiecz za pomocg wkretéw mocujgcych ztgcza.

5. Podftacz ztgcze.

Wiecej informacji o lokalizacjach ztgczy laserowego zrédta znajduje sie w "Laserowe zrédto" na stronie 8.

@ Utdz przewody tak starannie, jak to tylko moZliwe.
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3.10 PRZYGOTOWANIE LASEROWEGO UCHWYTU
SPAWALNICZEGO

W niniejszym rozdziale opisano montaz dysz laserowego uchwytu spawalniczego oraz wktadu
prowadzacego w systemie FastBeam 3.

@ W celu przygotowania prowadnicy(-c) drutu, patrz "Montaz i wymiana tulej prowadzacych drut i
prowadnic drutu." na stronie 42.

1. Zamontuj zespdt prowadnicy drutu spawalniczego w uchwycie na uchwycie spawalniczym laserowym.
(Koncowe pozycjonowanie i regulacje sg wykonywane na pdzniejszym etapie.)
>> Zdejmij przednie nakretki i podktadke.

>> Wsun zespot prowadnicy drutu przez otwoér uchwytu od tytu.
>> Zatéz przednie nakretkii podktadke z powrotem na swoje miejsca.

2. Zdejmij kapturek ochronny i wsun szyjke dyszy w otwor laserowego uchwytu spawalniczego.
Zabezpiecz szyjke dyszy na miejscu, dokrecajgc nakretke kotnierza szyjki.

@ Zachowaj kapturek ochronny do pdZniejszego uzycia. Przechowuj go wraz z kapturkiem ochronnym
QBH i gtowicy swiattowodowej w pudetku z czesciami dostarczonym z uchwytem spawalniczym.
Moga byc¢ potrzebne podczas konserwacji i/lub wymiany uchwytu spawalniczego.

3. Wkre¢ dysze spawalniczg w szyjke dyszy.

>> Sprawdz, czy rowek drutu spawalniczego w dyszy spawalniczej jest wyrownany z prowadnicg drutu
spawalniczego ponizej. Wyreguluj pozycje, tymczasowo poluzowujgc nakretke kotnierza szyjki i
obracajgc caty zespot szyjki dyszy.
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@ Wybierz i zamieri dysze spawalniczg zgodnie z zastosowaniem spawalniczym. Wiecej informacji o
dyszach spawalniczych dostarczonych z urzadzeniem znajduje sie w "Dysze gtowicy spawalniczej"
na stronie 122.

4. Wsun dysze prowadzacg drut spawalniczy w uchwyt na laserowym uchwycie spawalniczym i
zabezpiecz jg na miejscu, dokrecajgc nakretke kotnierza uchwytu.

@ Wybierz i zamien koricdwke dyszy prowadzgcej drut spawalniczy zgodnie ze srednica drutu
spawalniczego. Wiecej informacji o dyszach dostarczonych z urzadzeniem znajduje sie w "Dysze
gtowicy spawalniczej" na stronie 122.

5. Zamontuj prowadnice drutu w ostonie kabla laserowego uchwytu spawalniczego w odpowiednim
miejscu. Zamki btyskawiczne (a wiec otwoér na prowadnice drutu) na ostonie kabla mozna przesuwaé w
razie potrzeby.
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6. Przeprowadz prowadnice drutu przez otwér na koricu ostony i w uchwycie laserowego uchwytu
spawalniczego, i w kierunku dyszy prowadzgcej drut spawalniczy.

7. Wsun koniec prowadnicy drutu w spdd prowadnicy drutu i zabezpiecz go na miejscu, dokrecajgc
wkretem po stronie obudowy prowadnicy za pomoca imbusu.

@ Wybierz i zamien prowadnice drutu zgodnie z zastosowaniem spawalniczym. Wiecej informacji o
przygotowaniu i montazu prowadnicy drutu w systemie FastBeam znajduje sie w "Montaz i wymiana
tulej prowadzgcych drut i prowadnic drutu.” na stronie 42.

8. Wyreguluj kat i dtugos¢ zestawu prowadnicy drutu spawalniczego, aby dysza prowadzgca drut
spawalniczy znajdowata sie w pozgdanej pozycji spawania (wzgledem dyszy spawalniczej).

>> Aby wyregulowac kat, przesun zespodt prowadnicy drutu recznie. Odkrec i dokre¢ wkret ztgcza w
razie potrzeby.

>> Aby wyregulowac¢ dtugosé, poluzuj nakretki po obu stronach wspornika i ustaw pozycje zespotu
prowadnicy drutu. Dokreé¢ nakretki, aby zabezpieczy¢ zestaw.

W celu koficowej regulacji laserowego uchwytu spawalniczego i kalibracji punktu ogniskowania, patrz
"Kalibracja ogniskowania" na stronie 65.

Konfiguracja z dwoma drutami

Podczas uzywania dwéch podajnikéw drutu i spawania w konfiguracji z dwoma drutami, laserowy uchwyt
spawalniczy musi by¢ wyposazony w zestaw prowadnicy drutu spawalniczego na dwa druty spawalnicze.
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1. Zamien oryginalny zestaw prowadnicy drutu spawalniczego na zestaw prowadnicy drutu na dwa druty
spawalnicze.

>> Zabezpiecz wspornik prowadnicy drutu spawalniczego do korpusu laserowego uchwytu
spawalniczego za pomoca dostarczonej sruby. Uzyjimbusu.

2. Wyreguluj dtugos$¢ prowadnicy drutu spawalniczego w razie potrzeby.

>> Poluzuj maty wkret blokujgcy za pomoca imbusu na spodzie wspornika, aby umozliwi¢ regulacje.
Dokre¢, gdy gotowe.

3. Aby zamontowaé prowadnice drutu w podwdjnej prowadnicy drutu spawalniczego:

>> Przeprowadz prowadnice drutu zgodnie z tg samg zasadg, co w konfiguracji z jednym drutem
spawalniczym.

>> Wocisnij plastikowy zacisk blokujgcy w tyt prowadnicy drutu spawalniczego, a nastepnie wsun
prowadnice drutu w ich gniazda.

>> Dokre¢ prowadnice drutu na miejscu za pomocg wkretéw na spodzie. Uzyj imbusu.
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Instalacja ostony wytacznika (opcjonalnie)

Aby zainstalowaé ostone wytgcznika, zespo6t prowadnicy drutu musi by¢ najpierw tymczasowo
zdemontowany.
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3.11 PODLACZANIE ZASILANIA GAZEM OSLtONOWYM |
TESTOWANIE PRZEPLYWU GAZU

A Podczas pracy z butlg z gazem zachowaj ostroznosc. Uszkodzenie butli lub zaworu grozi urazem.

A Zawsze zabezpiecz odpowiednio butle gazowa w pozycji stojgcej w specjalnym uchwycie na scianie
lub na dedykowanym stojaku. Podczas przerwy w spawaniu zawdr butli musi by¢ zakrecony.

@ - Nie wolno zuzywac catej zawartosci butli.
- Zawsze uzywaj zatwierdzonego i sprawdzonego reduktora i przeptywomierza.

Jako gaz ostonowy mozna uzywac azotu i argonu. Pamietaj, ze spawanie nie jest mozliwe bez
wystarczajgcego przeptywu gazu ostonowego.

Przestrzegaj wszelkich przepiséw eksploatacyjnych dotyczgcych uzywanego gazu (gazéw), a takze
lokalnych i krajowych wymagan bezpieczenstwa.

1. Ustaw butle z gazem w odpowiednim i bezpiecznym miejscu.
2. Wykonaj instalacje regulatora gazu i weza gazowego przy butli gazowej zgodnie z instrukcjamiich
dostawcdw.

3. Podtgcz waz gazowy do laserowego zrédta.

Przejdz do nastepnych krokow tylko po zakonczeniu catej instalacji urzadzenia i przystapieniu do
spawania.

4. Otworz zawér butli.
5. Nacisnij przycisk testu gazu na przednim panelu laserowego zrédta, aby wydmuchacé poprzedni gaz
ostonowy i wprowadzi¢ nowy gaz do systemu.

>> Funkcja testu gazu moze by¢ rowniez aktywowana w interfejsie uzytkownika Control Pad.

Uzyj funkcji testu gazu rowniez do sprawdzenia, czy gaz ostonowy przeptywa przez system
prawidtowo.

6. Nacisnij ponownie przycisk testu gazu, aby wyregulowac przeptyw gazu. Uzyj zewnetrznego
przeptywomierza i regulatora do pomiaru i regulacji.

Zalecane natezenie przeptywu gazu (tylko jako ogdlne wytyczne):

Gaz Przeptyw gazu*
Argon 10...25 I/min
Azot 10...25 I/min

* W zaleznosci od rozmiaru dyszy spawalniczej i mocy lasera.

© Kemppi 58 1922930/ 2641



FastB 3
e KEMPPI Instrukcja o%ssiugia—mPL

4. OBSLUGA

Sprzet moze by¢ instalowany, obstugiwany, konserwowany lub naprawiany wytgcznie przez upowazniony,
przeszkolony i wykwalifikowany personel. Urzgdzenie moze by¢ uzywane tylko do spawania metalu lub
czyszczenia metalu.

Przed przystgpieniem do uzytkowania urzgdzenia nalezy upewnic sie, ze wykonano wszystkie niezbedne
czynnosci instalacyjne zgodnie z konfiguracja sprzetu i instrukcjg obstugi, oraz ze przeczytano i zrozumiano
wszystkie wymogi bezpieczenstwa.

A
A

© © b b b b

Urzadzenie nalezy podtaczac wytacznie do uziemionej sieci elektrycznej.

Laserowe urzadzenie spawalnicze FastBeam jest produktem laserowym klasy 4, ktéry moze
réwniez generowac promieniowanie odbite lub rozproszone, prowadzac do obrazen ciata lub
zagrozen pozarowych. Oprdcz standardowych procedur bezpieczeristwa w spawalnictwie,
bezpieczna obstuga urzadzen do spawania laserowego wymaga wyznaczenia Strefy Kontrolowanej
Lasera oraz odbycia odpowiedniego szkolenia z zakresu spawania laserowego.

Ze wzgledu na wymogi bezpieczeristwa laserowego oraz stopieri ochrony IP, urzadzenie nie jest
przystosowane do pracy na otwartej przestrzeni.

Zabrania sie spawania w miejscach, w ktdrych wystepuje bezposrednie zagrozenie pozarem lub
wybuchem!

Bezposrednio po zakoriczeniu spawania nalezy zachowac ostroznosc podczas manipulowania
przewodami, poniewaz moga sie one nagrzewac w trakcie procesu.

Wokdt urzgdzenia powinno znajdowac sie wystarczajgco duzo miejsca, aby umoZzliwi¢ swobodny
przeptyw powietrza chtodzgcego.

W przypadku dtuzszego nieuzywana systemu odfgcz wtyk kabla zasilajgcego od gniazda zasilania.

Przed uzyciem zawsze sprawdzaj, czy kable sterujgce, waz gazu ostonowego, przewdd i zacisk
styku bezpieczeristwa oraz kabel sieciowy sg w dobrym stanie. Trzeba tez upewnic sig, Ze ztgcza sg
prawidtowo podigczone. Niedokrecone ztgcza mogg zmniejszac wydajnosc spawania i uszkodzic
zfgcza.
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4.1 LAMPKI STATUSU ZRODLA LASEROWEGO

Przednia cze$¢ zrodta laserowego FastBeam 3 posiada kolorowe lampki wskazujgce status urzadzenia.
Jedna w obu przednich gérnych rogach i jedna na przednim srodkowym panelu. Ten rozdziat opisuje
sposdéb interpretacji lampek.

Niebieski, staty

Niebieski, staty

Zasilanie jest wigczone i urzgdzenie jest w stanie oczekiwania.

Niebieski, Niebieski, Zasilanie jest wigczone i urzadzenie jest w trybie uspienia.

pulsujgcy pulsujgcy

Pomaranczowy, Pomaranczowy, Urzadzenie jest gotowe do spawania i obwdd bezpieczenstwa dziata.
staty staty

Pomaranczowy, Pomaranczowy, Spawanie trwa i wigzka laserowa jest wigczona.

dynamiczny staty

Z6tty, staty

Wystgpit niewielki problem w systemie spawania wymagajgcy uwagi
uzytkownika. Spawanie jest jeszcze mozliwe.

Czerwony, staty

Wystgpit krytyczny problem w systemie spawania, a spawanie nie jest
mozliwe.

@ W przypadku wszystkich standw awaryjnych nalezy w pierwszej kolejnosci zbadac potencjalne
zagrozenia dla bezpieczeristwa. Zdecydowanie zabrania sie wymuszac reset lub wznawiac
dziatanie przed potwierdzeniem, Ze usterka zostata usunieta. Po rozwigzaniu problemu nalezy
potwierdzic, ze urzgdzenie wrdcito do normalnego stanu poprzez operacje resetowania przed
wznowieniem pracy.

Zewnetrzna lampka sygnalizacyjna

Laserowe zrodto FastBeam 3 zawiera ztgcze do zewnetrznej lampki sygnalizacyjnej — np. do umieszczenia
poza obszarem spawania laserowego. Instalacja zewnetrznej lampki sygnalizacyjnej wymaga wykonania
potgczen przez wykwalifikowanego elektryka.

Funkcja zewnetrznej lampki sygnalizacyjnej umozliwia nastepujgca logike dziatania:

* Podczas spawania laserem lampka sygnalizacyjna jest czerwona.

* Gdy spawanie laserowe nie jest wykonywane, ale modut laserowy jest wigczony i nic nie blokuje
spawania (np. obwdd bezpieczenstwa), lampka sygnalizacyjna swieci na zétto.

o Gdy modut laserowy jest wytgczony, lampka sygnalizacyjna $wieci na zielono.
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Wiecej informaciji o instalacji zewnetrznej lampki sygnalizacyjnej znajduje sie w "Podtgczanie blokady drzwi i
lampki sygnalizacyjnej" na stronie 51.
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4.2 PRZYGOTOWANIE URZADZENIA SPAWALNICZEGO DO
PRACY

Wypetnij nastepujaca liste kontrolng przed wprowadzeniem systemu spawania do uzycia.

Element listy kontrolnej

Opis/Odniesienie OK

Gdy zrédio do spawania laserowedo jest jeszcze wytaczone:

1.

Sprawdz, czy obszar
pracy spetnia
wymagania spawania
laserowego i
bezpieczenstwa.

Sprawdz, czy instalacja
zostata zakoniczona
zgodnie z konfiguracjg i
procesem urzgdzenia
spawalniczego.

Sprawdz soczewke
ochronng laserowego
uchwytu
spawalniczego i
wymien w razie
potrzeby.

Sprawdz, czy drut
spawalniczy,
prowadnica drutu,
dysza drutuidysza
spawalnicza sg
odpowiednie do
zadania i materiatu
spawanego.

Przygotuj system
chtodzenia.

Przygotuj zrédto gazu
ostonowego.

Podtgcz przewdd styku
bezpieczenstwa do
elementu obrabianego.

Sprawdz, czy nosisz
wszystkie wymagane
$rodki ochrony
indywidualnej (PPE).

Zapoznaj sie z szkoleniem bezpieczenstwa lasera, instrukcjami
bezpieczenstwa dostarczonymi z urzgdzeniem i rozdziatem
"Bezpieczenstwo" na stronie 21.

Zapoznaj sie z rozdziatami "Montaz" na stronie 30.

Zapoznaj sie z rozdziatem "Kontrola i wymiana soczewki ochronnej
uchwytu spawalniczego laserowego" na stronie 107.

W celu wymiany tych elementéw, zapoznaj sie z odpowiednimi
rozdziatami o instalacji. Po wtgczeniu urzgdzenia, sprawdz réwniez,
czy ustawienia urzgdzenia i kanatu pamieci odpowiadajg drutowi
spawalniczemu, ktory jest faktycznie zamontowany w podajniku
drutu ("Ustawienia urzgdzenia" na stronie 85, "Parametry spawania"
na stronie 74, "Kanaty pamieci" na stronie 73).

Zapoznaj sie z instrukcjami producenta agregatu chtodniczego oraz z
krokami podanymi po tej tabeli kontrolnej.

Zapoznaj sie z instrukcjami i konfiguracjg zasilania gazem. Ogdlne
wymagania dotyczgce gazu ostonowego do spawania laserowego
mozna znalez¢ w "Podtgczanie zasilania gazem ostonowym i
testowanie przeptywu gazu" na stronie 58.

Zapoznaj sie z krokami po tej liscie kontrolnej.

Zapoznaj sie z szkoleniem bezpieczenstwa lasera, instrukcjami
bezpieczenstwa dostarczonymi z urzadzeniem i rozdziatem
"Bezpieczenstwo" na stronie 21.

Gdy zrédio do spawania laserowego jest wigczone (zapoznaj sie rowniez z krokami podanymi po tej tabeli
kontrolnej):

9.

Wyreguluj podstawowe
ustawienia urzgdzenia.

Zapoznaj sie z rozdziatami "Ustawienia urzadzenia" na stronie 85.
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10.

1.

Wykonaj kontrole
funkciji
bezpieczenstwa:

#NAME?

#NAME?

#NAME?

- Zatrzymanie awaryjne
laserowego zrédta

- Zewnetrzna lampka
sygnalizacyjna

Sprawdz, czy punkt
ogniskowania lasera
jest prawidtowo
skalibrowany.

Sprawdz réwniez, czy podawanie drutu i zasilanie gazem zatrzymuja
sie, oprécz wytgczenia promieniowania laserowego.

Najpierw sprawdz na pasku stanu panelu ControlPad, czy ikona styku
bezpieczenstwa reaguje na zetkniecie dyszy uchwytu spawalniczego
laserowego z elementem obrabianym. Jesli nie, sprawdzZ potozenie i
potgczenie przewodu styku bezpieczenstwa. SprawdZ ponownie.

W celu zapoznania sie z ikonami ControlPad, patrz "Widoki informaciji i
statusu" na stronie 89.

Gtéwna kontrola musi by¢ wykonana podczas rozpoczynania
spawania. Podczas spawania podnies dysze uchwytu spawalniczego
lekko od powierzchni elementu obrabianego, aby odtgczy¢ jg od
elementu obrabianego. Promieniowanie laserowe, podawanie drutu i
zasilanie gazem musi sie zatrzymac.

Ustandéw kontakt miedzy dyszg uchwytu spawalniczego i elementem
obrabianym, i zachowaj kontakt, ale zaczekaj dziesie¢ sekund przed
nacisnieciem wytgcznika uchwytu spawalniczego. Po tej przerwie,
gdy wytgcznik jest nacisniety, spawanie nie powinno sie rozpoczagé
(jesli kontakt z elementem obrabianym byt utrzymywany bez
przerwania go).

Gdy drzwi strefy bezpieczenstwa lasera sg otwarte lub otwierane,
system bezpieczeristwa musi natychmiast aktywowac blokade.
Spawanie musi sie zatrzymac, a system nie musi umozliwia¢
rozpoczecia spawania.

Nalezy rdwniez zapoznac sie ze specyfikacjg wtasciwg dla danej
Strefy Kontrolowanej Lasera.

Gdy zatrzymanie awaryjne na laserowym zrodle jest wcisniete,
system bezpieczenstwa musi natychmiast sie zaangazowac.
Spawanie musi sie zatrzymac, a system nie musi umozliwia¢
rozpoczecia spawania.

Zewnetrzny sygnalizator swietlny Strefy Kontrolowanej Lasera
(wyposazenie opcjonalne, w zaleznosci od konfiguracji i specyfikacji
strefy) musi wskazywac aktualny stan pracy urzgdzenia. W zasadzie:
Jeslilampka jest czerwona, spawanie trwa i nie nalezy wchodzi¢ w
obszar pracy; jesli lampka jest zielona, spawanie jest zatrzymane, a
wejscie powinno by¢ bezpieczne.

Wiecej informacji o kalibracji punktu ogniskowania lasera znajduje sie
w "Kalibracja ogniskowania" na stronie 65.

Przygotowanie agregatu chtodniczego

Aby przygotowac agregat chtodniczy do spawania, zapozna;j sie z instrukcjami jego producenta. Musi by¢
wykonane co najmniej nastepujace:

1. Napetnij zbiornik agregatu chtodniczego ptynem chtodzgcym.

2. Aby umozliwi¢ spawanie, pompuj ptyn chtodzacy przez system.

>> Gdy ptyn chtodzacy cyrkuluje, sprawdz, czy weze ptynu chtodzgcego iich potgczenia nie przeciekaja.

Wiecej informacji o wymaganiach chtodzenia i ptynu chtodzacego znajduje sie w "Uktad chtodzenia" na
stronie 17 i "Napetnianie agregatu chtodniczego i cyrkulacja ptynu chtodzgcego" na nastepnej stronie.
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Podtaczanie przewodu styku bezpieczenstwa
Przymocuj zacisk przewodu styku bezpieczenstwa do spawanego elementu.

Wiecej informacji: "Podtgczanie przewodu styku bezpieczenstwa" na stronie 50.

Wiaczanie systemu spawalniczego

Aby wigczy¢ urzgdzenie spawalnicze:
1. Jesli wcisniety, pociggnij przetgcznik zatrzymania awaryjnego (E) do géry.
2. Ustaw gtdwny przetgcznik zrédta (A) na ON (I).
>> Toréwniez wigcza podajnik drutu.
3. Jeslidotyczy, sprawdz przeptyw gazu ostonowego, naciskajgc przycisk testu gazu (B).
4. Obrdé¢ kluczyk blokujgcy lasera (C), aby odblokowad dziatanie modutu laserowego.

5. Nacisnij przycisk resetowania (D).

@ Nacisniecie przycisku resetowania jest wymagane kazdym razem, gdy urzadzenie jest wtaczane.

Nacisnigecie przycisku resetowania jest wymagane kazdym razem, gdy przetacznik zatrzymania
awaryjnego jest pociggniety do gdry.

Wybory i parametry

Aby wybraé tryb pracy (spawanie/czyszczenie), patrz "Ustawienia urzadzenia" na stronie 85.

Aby wyregulowac parametry, patrz "Parametry spawania" na stronie 74 lub "Parametry czyszczenia" na
stronie 79.

W celu zapoznania sie z ogdélnymi zasadami spawania laserowego, patrz "Spawanie laserem" na stronie 97.

W celu zapoznania sie z ogdélnymi zasadami czyszczenia laserowego, patrz "Czyszczenie laserem" na
stronie 101.

@ Jesli urzgdzenie spawalnicze pozostaje nieuzywane przez dtuzszy okres, odigcz wtyczke sieciowa,
aby odftgczyc¢ urzgdzenie od sieci.

4.2.1 NAPELNIANIE AGREGATU CHLODNICZEGO | CYRKULACJA PLYNU
CHLODZACEGO

Zaleca sie uzycie wody destylowanej jako ptynu chtodzgcego. Jesli temperatura otoczenia spada w
kierunku +5 °C, nalezy uzy¢ roztworu ptynu chtodzgcego z glikolem propylenowym.

A UZytkowanie urzgdzenia w temperaturach ponizej 5 °C jest zabronione, a wszelkie uszkodzenia
spowodowane takg pracg moga nie byc objete gwarancjg produktu.
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Uzywaj wytgcznie mieszaniny glikolu propylenowego przeznaczonej do systemdw chtodzenia
spawalniczego, na przyktad ptynu chtodzgcego Kemppi. Stezenie glikolu propylenowego powinno by¢
25...30% (ok. 1,5 czesci ptynu chtodzgcego Kemppi MGP 4456 i 1 czesci wody destylowanej).

Zapoznaj sie z instrukcjami producenta agregatu chtodniczego dotyczacymi dodatkowych wymagan
zgodnosci, napetniania ptynem chtodzgcym i cyrkulacji ptynu w systemie.

Sprawdz i dodaj ptyn chtodzacy w razie potrzeby.
Ptyn chtodzacy musi by¢ spuszczony w tych sytuacjach:

e Gdy ptyn chtodzacy byt uzywany przez ponad 3 miesigce.

o Gdy urzadzenie pozostaje nieuzywane przez ponad tydzien. Przechowywanie urzadzenia z ptynem
chtodzacym w systemie moze spowodowac uszkodzenie urzadzenia.

e Podczas transportu urzadzenia.

o Gdy istnieje ryzyko spadku temperatury otoczenia ponizej 5 °C.

Srodek przeciw zamarzaniu

Jesliistnieje ryzyko spadku temperatury otoczenia ponizej 5 °C, nawet chwilowo, i system chtodzenia nie
moze by¢ catkowicie oprézniony, obowigzkowe jest uzycie roztworu glikolu propylenowego w stezeniu
25...30% glikolu propylenowego (jak opisano wyzej).

@ SteZenie glikolu propylenowego 25...30% zapewnia ochrone przed zamrozeniem do temperatury -
10 °C. Pamietaj, Ze uzytkowanie urzgdzenia jest jeszcze zabronione w temperaturach ponizej 5 °C.

4.2.2 KALIBRACJA OGNISKOWANIA

Ten rozdziat opisuje podstawowe kroki kalibracji ogniskowania lasera z urzadzeniem laserowym
FastBeam 3. Przed rozpoczeciem sprawdz, czy przeczytates i zrozumiates wszystkie wymagania
bezpieczenstwa w niniejszej instrukcji obstugi i w instrukcjach bezpieczenstwa. Wszelkie procesy
spawania laserowego musza by¢ realizowane w Strefie Kontrolowanej Lasera. Sprawdz réwniez, czy
nosisz wszystkie wymagane srodki ochrony indywidualnej, w tym okulary ochronne laserowe.

A©OO000

Aby wyregulowac punkt ogniskowania wigzki laserowej, szyjka uchwytu spawalniczego laserowego moze
by¢ wysunieta lub wsunieta. Do celdw kalibracji ogniskowania, na szyjce oznaczona jest podziatka (-
10...+10 mm).

Do procesu kalibracji ogniskowania wymagana jest ptyta stalowa o grubosci 1 mm, a urzgdzenie do
spawania laserowego musi by¢ gotowe do spawania.

@ Nawet jesli proces kalibracji wymaga tylko niskiej mocy lasera i krétkich punktow spawalniczych,
wymagania bezpieczeristwa musza byc spetnione przed rozpoczeciem.

® Laserowy uchwyt spawalniczy zawiera laser prowadzacy o niskiej mocy ("“laser pilotowy"), ktdry
wskazuje pozycje wigzki spawalniczeji pomaga w wyréwnaniu elementu obrabianego przed i
podczas spawania. Laser prowadzacy nie przyczynia sie do procesu spawania.
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1. Poluzuj kotnierz szyjki, aby wyregulowa¢ dysze spawalniczg. Wysun szyjke tak, aby dysza spawalnicza
byta w swojej najdalszej pozycji. Zapewnia to jasno pozytywne ogniskowanie na poczatek.

2. W ustawieniach parametréow spawania maszyny spawalniczej ("Parametry spawania" na stronie 74):
» Wigcz funkcje punktowania i wyreguluj czas trwania punktu spawalniczego na 0,1 sekundy.
o Ustaw moc lasera na 300 watow.
» Wytgcz podawanie drutu spawalniczego (wybierz "brak drutu" w ustawieniach).

3. Wyreguluj drut spawalniczy tak, aby koncéwka drutu spawalniczego "trafiata" w wigzke lasera
prowadzacego. W tym celu nalezy zachowac¢ standardowa dtugos¢ wolnego wylotu drutu.
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4. Przesun prowadnice drutu lekko na bok, tylko aby zapewni¢, ze wigzka lasera spawalniczego nie trafia

w drut spawalniczy podczas kalibracji.

\

\
\
\

\ =~ Y
\\ N> B

5. Utrzymujac uchwyt spawalniczy prawie pionowo wobec powierzchni ptyty stalowej o grubosci 1 mm,

umies¢ uchwyt spawalniczy tak, aby koncéwka drutu spawalniczego dotykata blachy.

A Wigzka laserowa moze odbijac sie od roznych powierzchni metalowych, a odbicia moga rowniez
powodowac uszkodzenia lub obrazenia. Nie uzywaj uchwytu spawalniczego laserowego pod katem

bliskim 90 stopni wobec powierzchni elementu spawanego, aby uniknac odbicia wigzki laserowej

wprost z powrotem w uchwyt spawalniczy lub w spawacza trzymajgcego uchwyt spawalniczy.

1922930/ 2641
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6. Wykonaj jeden punkt spawalniczy.

7. Wsun szyjke tak, aby dysza spawalnicza przesuwata sie do wewnatrz w matych krokach (ok. 2 mm).

8. Wyreguluj ponownie drut spawalniczy i wykonaj wiele rzedéw punktéw spawalniczych z réznymi
pozycjami wysuniecia dyszy spawalniczej (powtarzajgc powyzszg procedure). Zapisz, jakie ustawienie
ogniskowania byto uzywane dla kazdego punktu spawalniczego.

9. Po wykonaniu kalibracyjnych punktéw spawalniczych, sprawdz wynikowe znaki ciepta na tylnej stronie
blachy. Znak ciepta jest najsilniejszy, gdy punkt ogniskowania znajduje sie na powierzchni blachy
(prawidtowe ustawienie ogniskowania).
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10. Wyreguluj ogniskowanie odpowiednio.

T

'
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12. Wyreguluj ponownie prowadnice drutu, aby wyréwnac jg z skalibrowanym ustawieniem szyjki.

Wiecej informacji o korzystaniu z Control Pad i regulacji parametréw spawania znajduje sie w "Korzystanie z
panelu sterowania i regulacja parametréw" na nastepnej stronie i "Parametry spawania" na stronie 74.
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4.3 KORZYSTANIE Z PANELU STEROWANIA | REGULACJA
PARAMETROW

Panel sterowania FastBeam 3 podtgczony do laserowego zrédta FastBeam 3 jest gtdwnym panelem
sterowania systemu spawania laserowego.

@ Control Pad posiada ekran dotykowy. Funkcje opisane tutaj mozna otworzyc, obracajac i naciskajac
pokretfo sterujgce oraz fizyczne przyciski funkcji, lub klikajac elementy interfejsu uzytkownika i
wybory bezposrednio na ekranie dotykowym.

Interfejs uzytkownika ControlPad FastBeam 3

o

®

—

®

@9

Ogolnie
1. Pasek statusu
>> Ten element wyswietla tryb pracy, materiat drutu spawalniczego i uzywany podajnik drutu. Data i
godzina, btedy i ostrzezenia systemu, a takze status lasera sg rowniez wskazane w pasku statusu.

>> Zapoznaj sie z "Widoki informacji i statusu" na stronie 89 w celu uzyskania informacji o uzywanych
symbolach.

2. Sekcja kanatu pamiecii parametréw
>> Zapoznaj sie z "Ekran gtowny" na nastepnej stronie, "Kanaty pamieci" na stronie 73 i "Parametry
spawania" na stronie 74 w celu uzyskania dalszych szczegotow.
3. Gtéwne parametry spawania (lub parametry czyszczenia)
>> Zapoznaj sie z "Ekran gtowny" na nastepnej stronie i "Parametry spawania" na stronie 74 lub
"Parametry czyszczenia" na stronie 79 w celu uzyskania dalszych szczegotow.
4. Przycisk wyboru
>> Funkcja zalezy od widoku i regulowanego parametru.
5. Przycisk menu widokéw
>> Otwiera menu widoku.
>> Dtugie nacisniecie powoduje powrodt do widoku ekranu gtéwnego.
6. Przycisk wyboru
>> Funkcja zalezy od widoku i regulowanego parametru.
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>> W widoku ekranu gtéwnego ten przycisk moze by¢ uzywany jako skrot do wybranej funkcji.

Przycisk kanatéw pamieci

>> Otwiera widok kanatéw pamieci.

>> Dtugie nacisniecie zapisuje zmienione parametry spawania na aktualnie aktywnym kanale pamieci.

Pokretto regulacji

>> W widoku ekranu gtéwnego krétkie nacisniecie zmienia miedzy dwoma gtéwnymi parametrami
spawania, mocg lasera i predkoscig podawania drutu.

>> Obracanie i naciskanie pokretta sterujgcego wybiera i reguluje wybrany parametr spawania.

>> Funkcja zalezy od widoku i regulowanego parametru.

Menu widoku i funkcje

A
B
C.
D
E
F

G.
H

VIEW MENU

Ekran gtowny

Widok Kanat

Widok Parametry spawania
Widok Asystent spawania
Widok Ustawienia urzgdzenia
Widok dziennika

Widok Informacje

Funkcja testu gazu *

*) po wybraniu w menu widoku, otwiera sie okno dialogowe testu gazu. Oprécz samej aktywacji testu
wyptywu gazu (na zdefiniowany wczesniej czas), w menu wprowadzania drutu mozna rowniez wyregulowac
€zas jego trwania.

Sekcja pomocy w widoku informaciji zapewnia link (kod QR) umozliwiajacy dostep do instrukcji obstugi
urzadzenia i innych informacji o produkcie.

4.3.1 EKRAN GLOWNY

Widok ekranu gtéwnego Control Pad FastBeam jest rowniez gtdéwnym widokiem spawania.

© Kemppi
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9 Fe 0.8 mm

I~ WELDING PARAMETERS

9 - Z25mm

SHORTCUT!

1. Memory channel information
>> Dziata réwniez jako skrot do widoku kanatéw pamieci: "Kanaty pamieci” na nastepnej stronie
2. Skroét do widoku parametréow spawania lub parametréw czyszczenia
>> "Parametry spawania" na stronie 74 lub "Parametry czyszczenia" na stronie 79.
3. Ustawienie narastania
>> Dziata réwniez jako skrét do okna dialogowego regulacji narastania
4. Ustawienia penetracji
>> Dziata réwniez jako skrét do okna dialogowego ustawien zwigzanych z penetracja
5. Ustawienie zbocza opadajgcego
>> Dziata réwniez jako skrot do okna dialogowego regulacji zbocza opadajgcego
6. Ustawienie mocy
>> Domyslnie pokretto sterujgce Control Pad reguluje ten parametr.
>> Wybranie tego poprzez nacisniecie na ekranie dotykowym otwiera okno dialogowe regulacji mocy.
>> Kroétkie nacisniecie przycisku pokretta sterujgcego przetgcza miedzy regulacjami mocy i predkosci
podawania drutu (jesli podawanie drutu jest wtgczone).
7. Ustawienie predkosci podawania drutu
>> Wybranie tego poprzez nacisniecie na ekranie dotykowym otwiera widok regulacji predkosci
podawania drutu.
>> Krétkie nacisniecie przycisku pokretta sterujgcego przetgcza miedzy regulacjami mocy i predkosci
podawania drutu (jesli podawanie drutu jest wigczone).
8. Skroét niestandardowy
>> Uzywany skrot mozna wybrac lub zmienic, dtugo naciskajgc odpowiedni przycisk funkcji pod
ekranem lub przycisk ekranu dotykowego.
>> Po wybraniu, funkcje skrotu mozna uzy¢, naciskajgc odpowiedni przycisk funkcji pod ekranem lub
przycisk ekranu dotykowego.

@ Podczas korzystania wytacznie z elementdw kontrolnych pokretta sterujacego, elementy widoku
ekranu gtdwnego inne niz ustawienia mocy i predkosci podawania drutu mozna otworzyc, dtugo
naciskajac przycisk pokretta sterujgcego. Korzystajac z elementdw kontrolnych ekranu
dotykowego, mozna je otworzy¢ bezposrednio, naciskajac element na ekranie.

Widok parametrow podczas spawania

Widok naktadki danych spawania jest wyswietlany na gérze ekranu podczas spawania. Po zakoiczeniu
dane spawania sg jeszcze wyswietlane przez zdefiniowany wczesniej czas.

© Kemppi /2 1922930/ 2641



FastB 3
' KEMPPI Instrukcja o%ssiugia—mPL

Po kazdej spoinie krotko wyswietlane jest podsumowanie spoiny. Historie danych spawania mozna znalez¢
w "Dziennik" na stronie 88.

4.3.2 KANALY PAMIECI

Widok Kanaty mozna otworzy¢ za pomocg menu wyboru widoku Control Pad lub naciskajac fizyczny
przycisk skroconego dostepu kanatu pamieci pod wyswietlaczem Control Pad (wiecej informacji znajduje
sie w "Korzystanie z panelu sterowania i regulacja parametréw" na stronie 70).

System posiada tgcznie 200 dostepnych gniazd kanatéw pamieci do spawania i 100 gniazd kanatéw pamiegci
do czyszczenia spoin.

®— 24.12.2026
15:57:33

CHANNELS

Jesli uzywasz ekranu dotykowego, mozesz wybrac kanat pamigci i jego opcje za pomoca elementéw
kontrolnych na ekranie. Ponizsze kroki opisujg procedury z uzyciem fizycznych elementdéw kontrolnych.
Zmiana kanatu pamieci

1. Obrd¢ pokretto sterujgce, aby podswietli¢ zgdany kanat pamiegci.

2. Nacisnij pokretto sterujgce, aby wybrac kanati otworzy¢ menu Czynnosci.

3. Woybierz Aktywuj, obracajgc i naciskajgc pokretto sterujace.

Zarzadzanie kanatami pamieci

Kanatami pamieci zarzagdza sie w menu Czynnosci.
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Wybierz kanat i otwérz menu Czynnosci, naciskajgc pokretto sterujgce.
Obrdé¢ pokretto, aby zaznaczyé wybrane dziatanie.

Wybierz czynnos$¢, naciskajac pokretto sterujace.

Wybierz inne czynnosci lub parametry.

Dostepne czynnosci:

o Aktywuj: Aktywuje aktualnie wybrany kanat

e Przywrdé: Anuluje niezapisane zmiany w aktualnie wybranym kanale

e Zapisz zmiany: zapisz zmiany w aktualnie wybranym kanale.

e Zapisz do... Zapisuje ustawienia aktualnie wybranego kanatu do innego kanatu

e Zmien nazwe: Zmiana nazwy kanatu

o Usun: usuwanie zaznaczonego kanatu

« Utworz kanat za pomoca Weld Assist: tworzy nowy kanat za pomocg funkcji Weld Assist
* Usun wszystkie kanaty: usuwa wszystkie kanaty

Aby filtrowa¢ liste dostepnych kanatéw pamieci, naci$nij ikone filtra w prawym dolnym rogu w widoku
Kanaty, a w otwartym okno dialogowym wybierz filtry do zastosowania:

Workpiece material

CANCEL

Jesli automatyczny zapis nie jest witgczony w ustawieniach urzgdzenia, przekrzywiony numer kanatu
wskazuje, ze ustawione parametry spawania réznig sie od tych aktualnie zapisanych na aktywnym kanale
pamieci:

(4)

Zmienione parametry spawania mozna szybko zapisa¢ w aktywnym kanale pamieci przez
przytrzymanie przycisku kanatéw pamieci nacisnietego przez ok. 2 sekundy. To dziata w kazdym
widoku.

4.3.3 PARAMETRY SPAWANIA

Widok Parametry spawania przedstawia dostepne regulacje procesu spawania laserowego.

(Ten widok jest dostepny, gdy tryb pracy jest ustawiony na "Spawanie" w ustawieniach urzadzenia.)
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~ Fe0s @ 13:31:14

WELDING PARAMETERS

® Wire type Fe 0.8 mm

§ Pre gas A 0.3s

Upslope time A) 0.5s
] Spot welding

Power

Power min

Power max

Wire feed speed

Penetration shape

Wobble frequency

Wobble width

JUL PWM

#

Jesli uzywasz ekranu dotykowego, mozesz wybrac parametr do regulacji za pomoca elementéw
kontrolnych na ekranie. Ponizsze kroki opisujg procedury z uzyciem fizycznych elementdéw kontrolnych.

Regulacja parametrow spawania

Obrdéc¢ pokretto sterujgce Control Pad, aby podswietli¢ zgdany parametr spawania.
Nacisnij pokretto sterujgce, aby wybraé parametr spawania do regulacji.
Obrd¢ pokretto sterujace, aby wyregulowaé wartos¢ parametru spawania.

>> W zaleznosci od parametru do regulacji, zapoznaj sie rowniez z ponizszg tabelg parametrow
spawania w celu uzyskania dalszych szczegotow.

Potwierdz nowa warto$¢/wybor i zamknij widok regulacji, naciskajgc pokretto sterujace.

Zapisywanie parametrow spawania do ponownego uzycia

Gdy zmieniasz parametry spawania, urzgdzenie automatycznie tworzy roboczy kanat pamigci. Zapisywanie
parametrow spawania w kanale pamieci:

e Szybka opcja aktywnego kanatu: Przytrzymaj przycisk kanatu pamieci wcisniety przez ok. 2 sekundy.
>> To spowoduje zapisanie parametrow w aktywnym kanale pamieci i nadpisanie jego
dotychczasowych ustawien.
e Opcja widoku kanatéw pamieci: Przejdz do widoku kanatéw pamieci i zapisz ustawienia parametréw na
nowym kanale.
>> Wiecej informaciji: "Kanaty pamieci” na stronie 73.

Parametry spawania i opisy funkciji

@ Parametry spawania, ktdre majg ustawienie "Auto" jako opcje, sg automatycznie regulowane na
podstawie mocy lasera oraz zgodnie z uzywanym materiatem drutu spawalniczego i gruboscia, gdy
uzywane jest to ustawienie "Auto".

@ Zakresy regulacji (wartosci minimalne i maksymalne) moga rdznic sie od tych podanych w ponizszej
tabeli, w zaleznosci od wybranego materiatu drutu spawalniczego.

@ Niektdre regulacje parametrow sa widoczne w widoku parametrdw spawania tylko wtedy, gdy dana
funkcja jest wtaczona (np. punktowanie i PWM).
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Parametr

Typ drutu

Przed gaz

Czas nar.

Zgrzewanie punktowe

Wartos$¢ parametru

Brak drutu / drut WF1/ drut WF2 /
drut WF1+WF2

0,1...5,0s, Auto,co 0,1
Domyslinie = auto

0,1...5,0s, Auto, co 0,1
Domysinie = Auto

WYt./0,1..60s
0,1..3,0s=c00,1
3..60s=co1

Opis

To jest wybdr drutu spawalniczego
(do regulacji parametru spawania).
Opcje drutu spawalniczego s3
oparte na ustawieniach urzadzenia.
"Brak drutu" umozliwia spawanie
bez uzycia drutu spawalniczego.
Opcje drutu spawalniczego
drugiego podajnika drutu i
podwojnego podaijnika drutu sg
dostepne tylko, jesli drugi podajnik
drutu jest podtgczony i w uzyciu.
Opcja podwdjnego podawania
drutu (drut WF1+WF2) wymaga tej
samej konfiguracji drutu
spawalniczego w obu podajnikach
drutu.

Aktualnie zamontowane druty
spawalnicze sg zdefiniowane w
"Ustawienia urzgdzenia" na stronie
85.

Funkcja przed gaz uruchamia
przeptyw gazu ostonowego przed
laserem. To gwarantuje, ze metal
nie wchodzi w reakcje z
powietrzem na poczatku spawania.
Wartos$¢ czasowgq programuje
uzytkownik. Uzywane dla
wszystkich metali, ale szczegdlnie
dla stali nierdzewnej i aluminium.

Funkcja narastania okresla czas, w
ktérym moc spawania stopniowo
zwieksza sie do zgdanego poziomu
mocy spawania na poczatku
spoiny. Czas narastania jest
ustawiony wczesniej przez
uzytkownika.

Uwaga: W przypadku materiatow
silnie odbijajgcych ryzyko odbic
jest wyzsze podczas narastania.

Funkcja punktowania umozliwia
spawanie w zdefiniowanych
wczesniej czasach trwania spoiny.
Jedna spoina to jeden punkt.
Szczegdlnie krétkie spoiny sa
wygodne na przyktad do sczepiania
elementdéw.
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Zasilanie

Moc minimalna

Moc maksymalna

Pr. pod. drutu

Ksztatt penetracji

Bilans penetraciji

Szerokos¢ oscylacji

Czestotliwos$¢ oscylacji

100 ... 3000 W

100... 1000 W = co 20
1000 ... 3000 W = co 50
Domysinie = 500 W

Domysinie = Zdefiniowane
minimum dla aktualnie uzywanych
ustawien bazowych

Domysinie = Zdefiniowane
maksimum dla aktualnie
uzywanych ustawien bazowych

20...250 cm/min, Auto

20...100 cm/min = co 1

100... cm/min = co 5

Domysinie = Zdefiniowane
wczesniej zgodnie z aktualnie
uzywanymi ustawieniami bazowymi

gy
Domyslinie = U

0,1...5,0mm, Auto, co 0,1
Domysinie = Auto (zdefiniowane
wczesniej zgodnie z aktualnie
uzywanymi ustawieniami
bazowymi)

"U": 20 ...150 Hz, Auto, co 5
"V":20 ... 10 Hz, Auto, co 5

To jest parametr mocy lasera. Moc
lasera mozna réwniez regulowac
bezposrednio w widoku ekranu
gtéwnego.

Mozna ustawi¢ wartosci minimalne
i maksymalne dla regulacji mocy
lasera.

Na podstawie wybranego materiatu
drutu spawalniczego i grubosci,
ustawienie mocy lasera wptywa na
inne parametry spawania, ktére sg
ustawione na "Auto".

Im nizsza moc, tym nizsza
penetracja spoiny. Im wyzsza moc,
tym wyzsza penetracja spoiny.

To ustawia predkos¢ podawania
drutu spawalniczego. Po
wyregulowaniu predkosci do
wartosci innej niz domysina,
zawsze uzywana jest wartosc
zdefiniowana przez uzytkownika.
W konfiguracji z podwojnym
podajnikiem drutu, ta sama
predkos¢ podawania drutu jest
stosowana do obu podawan drutu.
Uwaga: W przypadku niektorych
materiatéw warto$é¢ maksymalna
moze by¢ nizsza niz podana tutaj.

Wybor formy penetracji definiuje
profil przekroju poprzecznego
spoiny.

Balans formy penetracji mozna
wyregulowac za pomocga
kontrolowanej formy penetracji
("V"). W praktyce wptywa to na to,
w ktorg strone forma jest
nachylona.

Wiecej informaciji: "Penetracja
lasera" na stronie 92.

Ustawienie szerokosci oscylacji
reguluje szerokos¢ efektu oscylaciji
wigzki laserowej.

Ustawienie czestotliwosci oscylacji
definiuje, jak szybko wigzka
laserowa wykonuje jeden cykl
oscylacji (tj. jeden petny wzorzec
oscylacji) na sekunde.

Oscylacja pomaga skompensowac
np. zmiany ruchu reki,
niedopasowanie ztgcza i
niejednorodne szczeliny poprzez
rozprowadzenie energii na
szerszym obszarze.

Wiecej informacji: "Odchylenie
wigzki laserowej (oscylacja)" na
stronie 93.
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PWM

Wspotczynnik PWM

Czestotliwosé PWM

Czas opadania

Po gaz

WYL, WE.
Domyslnie = WYL.

10% ... 99%, Auto
Domysinie = auto

15... 20000 Hz, Auto
Domyslinie = auto

0,1...0,5s, Auto,co 0,1
Domyslinie = auto

0.1...10,0 s, Auto, co 0,1
Domyslinie = Auto

Funkcja PWM (modulacja
szerokosci impulsu) kontroluje
moc lasera poprzez szybkie
wigczanie i wytgczanie lasera.

Wspdtczynnik PWM okresla
procent czasu, w ktérym laser
jest wigczony (w kazdym cyklu
wt./wyt.).

Czestotliwos¢é PWM definiuje, ile
cykli wt./wyt. laser wykonuje na
sekunde.

Uwaga: Przy bardzo wysokich
czestotliwosciach ksztatt
impulsu jest inny niz przy
nizszych czestotliwosciach.

Wiecej informacji: "Modulacja
szerokosci impulsu lasera" na
stronie 94.

Funkcja czasu zbocza opadajgcego
okresla czas, w ktérym moc
Spawania stopniowo zmniejsza sie
do zera na konicu spoiny. Czas
zbocza opadajgcego jest
ustawiony wczesniej przez
uzytkownika.

Funkcja po gaz kontynuuje
przeptyw gazu ostonowego po
zatrzymaniu lasera. Zapewnia to, ze
gorgca spoina nie ma kontaktu z
powietrzem natychmiast po
spawaniu, chronigc spoine.
Wykorzystywana podczas pracy ze
wszystkimi metalami. Szczegdlnie
stal nierdzewna wymaga dtuzszych
czasow po gazu.
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Powrot drutu WYL./WE. Funkcja cofania drutu
Domysinie = Wt. automatycznie wycofuje drut
elektrodowy po zakonczeniu
spawania, zgodnie z uprzednio
zdefiniowanymi parametrami
opoznienia, predkosci oraz
Opdznienie cofniecia drutu 0,00...0,20s, Auto, co 0,05 dystansu cofania. Po wycofaniu
Domyslinie = Auto drut spawalniczy jest
automatycznie zwracany do
swojej poczatkowej pozyciji.

Ostateczne pozycjonowanie
mozna dopracowac, regulujgc
parametr kompensacji dtugosci
stick-out. (Jesli ustawiono na 0,
drut spawalniczy jest zwracany
do poczatkowej pozyciji.)

Dtugos¢ cofniecia drutu 1...50 mm, Auto, co 1
Domysinie = auto

Opdznienie wycofania drutu

Predkos¢ cofniecia drutu 400...1500 cm/min, Auto, co 5 okresla czas pomiedzy
Domyslnie = auto zwolnieniem spustu uchwytu a

rozpoczeciem sekwencji cofania.

Predkos¢ cofania drutu okresla

dynamike ruchu powrotnego

drutu elektrodowego.
Kompensacja dtugosci wolnego -20...+20 mm, Auto, co 1

wylotu drutu Domysinie = Auto Funkcja cofania drutu ma na celu

zapobieganie przyklejaniu sie
drutu elektrodowego do jeziorka
spawalniczego. Funkcja jest
domysinie wigczona.

Wiecej informacji o dodatkowych funkcjach i opcjach spawania mozna znalez¢ w punkcie "Dodatkowe
wskazdéwki dotyczace funkcji i ustawien" na stronie 92.

4.3.4 PARAMETRY CZYSZCZENIA

Widok Parametry czyszczenia przedstawia dostepne regulacje procesu czyszczenia laserowego. Ten
widok parametrow jest dostepny, gdy tryb pracy jest ustawiony na "Czyszczenie" w ustawieniach
urzadzenia.
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CLEANING PARAMETERS

Power 300W

Power min 100 W
Power max 1000 W
Wobble frequency A 100 Hz
Wobble width A 5.0 mm
PWM frequency (®) 15000 Hz

PWM ratio ® 20%

Jesli uzywasz ekranu dotykowego, mozesz wybrac parametr do regulacji za pomoca elementéw
kontrolnych na ekranie. Ponizsze kroki opisujg procedury z uzyciem fizycznych elementdéw kontrolnych.

Regulacja parametrow spawania
Obrdéc¢ pokretto sterujgce Control Pad, aby podswietli¢ zgdany parametr spawania.
Nacisnij pokretto sterujgce, aby wybra¢ parametr spawania do regulaciji.
Obrd¢ pokretto sterujace, aby wyregulowaé wartos¢ parametru spawania.

>> W zaleznosci od parametru do regulacji, zapoznaj sie rowniez z ponizszg tabelg parametrow
spawania w celu uzyskania dalszych szczegotow.

Potwierdz nowa warto$¢/wybor i zamknij widok regulacji, naciskajgc pokretto sterujace.

Zapisywanie parametréw czyszczenia do pozniejszego uzycia

Kanat pracy jest automatycznie tworzony dla zmienionych parametréw czyszczenia. Aby zapisa¢ ustawione
parametry czyszczenia na kanale pamigci, wykonaj jedno z nastepujacych:

e Szybka opcja aktywnego kanatu: Przytrzymaj przycisk kanatu pamieci wcisniety przez ok. 2 sekundy.
>> To spowoduje zapisanie parametrow w aktywnym kanale pamiecii nadpisanie jego
dotychczasowych ustawien.
e Opcja widoku kanatéw pamieci: Przejdz do widoku kanatéw pamieci i zapisz ustawienia parametréw na
nowym kanale.
>> Wiecej informacji: "Kanaty pamieci" na stronie 73.

Parametry czyszczenia i opisy funkcji

@ Parametry czyszczenia, ktére majag ustawienie "Auto" jako opcje, sg automatycznie regulowane na
podstawie ustawienia mocy, gdy uZywane jest ustawienie "Auto”.

Parametr Wartos$¢ parametru Opis
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Zasilanie

Moc minimalna

Moc maksymalna

Szerokos¢ oscylacji

Czestotliwos$¢ oscylacji

Wspdtczynnik PWM

Czestotliwos¢ PWM

4.3.5 WELD ASSIST

300 ...1000 W, krok 20

Domyslnie = Zdefiniowane
minimum dla aktualnie uzywanych
ustawien bazowych

Domyslinie = Zdefiniowane
maksimum dla aktualnie
uzywanych ustawien bazowych

0,7..50mm
Domysinie = 3,0 mm

20 ...150 Hz, Auto

10% ... 99%, Auto

5...20000 Hz, Auto
Domyslnie = Auto

To jest parametr mocy, ktéry
wptywa na gtebokos¢ czyszczenia.
Moc lasera mozna réwniez
regulowac bezposrednio w widoku
ekranu gtéwnego.

Mozna ustawi¢ wartosci minimalne
i maksymalne dla regulacji mocy
lasera.

Ten parametr reguluje szerokosc¢
efektu oscylacji wigzki laserowej.
Oscylacja jest realizowana
optycznie, bez przesuwania catej
gtowicy spawalniczej.

Ten parametr definiuje, jak szybko
wigzka laserowa wykonuje jeden
cykl oscylacji (jeden petny wzorzec
oscylacji) na sekunde.

W trybie czyszczenia funkcja
modulacji szerokosci impulsu
(PWM) jest zawsze wigczona,
kontrolujgc moc lasera poprzez
szybkie wigczanie i wytgczanie
lasera.

Cykl pracy PWM okresla procent
czasu, w ktérym laser jest
wigczony (w kazdym cyklu
wt./wyt). Tj. 99% oznacza, ze
laser jest wtgczony niemal
zawsze, 50% oznacza, ze laser
jest wigczony potowe czasu.

Czestotliwos¢ PWM definiuje, ile
cykli wh./wyt. laser wykonuje na
sekunde, gdy PWM jest wigczony.
W czyszczeniu wyzsze
czestotliwosci sg bardziej
efektywne.

Weld Assist to praktyczny asystent spawania utatwiajgcy dobdr parametréow spawania. Program prowadzi
uzytkownika przez wyboér wymaganych parametréw krok po kroku i zapewnia swoje zalecenia dla danego

zadania spawania.

Mozna wréci¢ do poprzednich krokéw w Weld Assist, naciskajac lewy przycisk funkcyjny lub wybierajac

~Wstecz” na ekranie dotykowym.
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1. Aby zaczaé, przejdz do widoku Weld Assist i wybierz "Start".

¥ WELD ASSIST

Weld Assist

Calculates the recommended
welding parameters

2. Opcje do wyboru:
>> Materiat elementu obrabianego: Al (aluminium) / Fe (stal weglowa) / Ss (stal nierdzewna).
>> Grubosé ptyty: 1...6 mm.

>> Typ ztgcza: ztgcze czotowe / ztgcze narozne [ ztgcze krawedziowe / ztgcze zaktadkowe / ztgcze T.
>> Pozycja spawania: PG/ PA/PB/PC/PD/PE/PF.
>> Typ drutu spawalniczego (na podstawie wyboru materiatu).
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¥ WELD ASSIST

Workpiece material

Fe

Carbon Steel

¥ WELD ASSIST

&

Position

¥ WELD ASSIST ¥ WELD ASSIST

2.0 )

Plate thickness Joint type

v

A

2.0 mm

¥ WELD ASSIST

Fe 1.2

Wire type

Fe 0.8
Fe 1.0
Fe12
Fe12+Fe1.2
Fe 16

Fe1.6+Fe1.6

@ Wybdr typu drutu spawalniczego w Weld Assist wskazuje rowniez, jaki drut spawalniczy jest
aktualnie zamontowany i zdefiniowany w ustawieniach, jesli materiat elementu obrabianego i
materiat zamontowanego drutu spawalniczego sg zgodne.
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Weld Assist daje zalecenie dla gtdwnych parametréw spawania. Wybierz "Dalej", aby kontynuowac z

zalecanymi warto$ciami parametrow.

¥ WELD ASSIST

e ——

RECOMMENDED

> 25mm

/05 T\ oas ZEs
600W 50+

Wprowadz nazwe zestawu parametréw spawania i przejdz do zapisania kanatu, wybierajgc "Dalej".

Fe 0.8 mm

/05 T\ ois %:::1‘"‘
640W 50

ADD NAME

CANCEL

© Kemppi
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Wybierz kanat pamieci do zapisania.

Fe 0.8 mm

> 25mm
/05 T \ois Z somz

640W 50w

SAVE TO

CANCEL \ SELECT /

Po zapisaniu, kanat pamieci mozna wprowadzi¢ w uzycie, wybierajgc kanat pamieci w widoku Kanaty

pamieci.

Parametry spawania utworzone za pomocg Weld Assist mozna regulowac¢ w normalny sposob.

4.3.6 USTAWIENIA URZADZENIA

= Fe12 (@) 1-10%-3'%26
DEVICE SETTINGS

Operation mode —¥ Welding

Wire feeder Connected

) Wire Fe 1.2 mm

Not conne

Language English

Show weld data 5s
> Date 1.10.2026
Time (24h) 00:40
Nozzle contact cutoff delay 10ms

Laser center offset 0.0mm
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Zmiana ustawien

1. Obrdé¢ pokretio sterujgce, aby podswietli¢ zgdany parametr ustawien.
2. Nacisnij pokretto sterujace, aby wybraé¢ parametr ustawien do regulaciji.
3. Obrdé¢ pokretio sterujgce, aby wybraé wartos¢ ustawien.

>> Wiecejinformacji o ustawieniach znajdziesz w tabeli ponizej.
4. Potwierdz nowa warto$¢/wybdr i zamknij widok regulacji, naciskajgc pokretto sterujace.

Ustawienia

Tryb pracy Spawanie/Czyszczenie System spawania laserowego
FastBeam posiada dwa tryby pracy,
spawanie i czyszczenie. Tryb
spawania jest uzywany do
wszystkich zastosowan spawania
laserowego, a tryb czyszczenia jest
uzywany do czyszczenia spoin za
pomoca lasera. Wiecej informacji o
czyszczeniu znajduje sie w
"Czyszczenie laserem" na stronie
101.

Uwaga: Rozne tryby pracy
posiadajg wiasny zestaw kanatow
pamieci.

Podajnik drutu 1: typ drutu Brak drutu / Wybrany drut Ten parametr ustawien podajnika
drutu jest dostepny, jesli podajnik
drutu 1jest podtgczony
("podtgczony” lub "niepodtgczony”
jest wskazywany w widoku).

typ drutu jest wybierany z listy
obstugiwanych drutéw
spawalniczych.

Opcje "brak drutu" mozna wybraé
recznie, jesli chcesz spawac bez
drutu spawalniczego.

Podajnik drutu 2: typ drutu Brak drutu / Wybrany drut Ten parametr ustawien podajnika
drutu jest dostepny, jesli podajnik
drutu 2 jest podtgczony
("podtgczony" lub "niepodtgczony”
jest wskazywany w widoku).

typ drutu jest wybierany z listy
obstugiwanych drutéw
spawalniczych.

Opcje "brak drutu" mozna wybrac
recznie, jesli chcesz spawac bez
drutu spawalniczego.

Jezyk Dostepne jezyki Pozwala uzytkownikowi wybrac
jezyk panelu sterowania z listy
dostepnych jezykdw.
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Pokaz dane spoiny

Jasnos¢ wyswietlacza

Czas wytgczenia wyswietlacza

data,

Czas

Zwtoka wytaczenia kontaktu dyszy

Przesuniecie $rodka lasera

Automatyczne zapisywanie

Przywrdé¢ ustawienia fabryczne

WYL./1..10 s / WL.

10...100
Domysinie = 50

WYL./1..120 min
Domyslinie = 30 min

>>>>

>>>>

1..300 ms
Domysinie w spawaniu = 10 ms
Domyslinie w czyszczeniu = 100 ms

-10,0 ... +10,0 mm (lewo <> prawo),
krok 0,1

WYL,/ Wt.
Domysinie WYt.

>>>>

4.3.7 PRZYWROC USTAWIENIA FABRYCZNE

Funkcja przywracania ustawien fabrycznych jest dostepna w widoku ustawien urzadzenia (wiecej
informaciji znajduje sie w "Ustawienia urzgdzenia" na stronie 85).

Okresla, czy i przez jaki czas po
kazdym spawaniu wyswietlane jest
podsumowanie danych spawania.
Gdy ustawiono na Wt.., dane
spawania sg wyswietlane, dopdki
uzytkownik nie zamknie widoku
recznie.

The control panel display
brightness.

Po uptywie ustalonego czasu ekran
panelu sterowania sie wytgcza.
Podswietlenie pokretta sterujgcego
jest zapalone, gdy wyswietlacz jest
wytgczony, ale ControlPad (i
system) sg jeszcze wigczone.

Nastawa daty.

Ustawienie czasu.

Ten parametr ustawien definiuje
zwtoke przed wytgczeniem
zasilania przez system, gdy kontakt
miedzy uchwytem spawalniczym i
elementem obrabianym zostaje
utracony.

Ustawienie przesuniecia srodka
lasera reguluje pozycje wigzki
laserowej w kierunku lewo-prawo.
Ta regulacja moze by¢ wymagana
po zamianie dyszy spawalniczej
(lub uchwytu spawalniczego).

Gdy WYL., uzytkownik moze
recznie zapisa¢ zmiany na kanatach
pamieci. Gdy WL, kanat pamieci
aktualizuje (zapisuje) sie
automatycznie, kiedy zmienia sie
wartos¢ parametru.

To otwiera okno dialogowe
przywracania ustawien
fabrycznych, aby zresetowac
urzadzenie do ustawien
fabrycznych.

Wiecej informacji: "Przywréc¢
ustawienia fabryczne" ponizej.

Funkcja przywracania ustawien fabrycznych przywraca wybrane ustawienia urzadzenia do wartosci
domysinych fabrycznych i usuwa wybrane dane uzytkownika.
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FACTORY RESET

o

FACTORY RESET

The selected equipment settings will be returned to
factory defaults and the selected user-saved data
will be erased.

Device settings lz]

Memory channels @

Logbook D

SELECT

Aby przywrdcic¢ ustawienia fabryczne, wykonaj nastepujgce czynnosci:

W ustawieniach urzgdzenia wybierz Ustawienia fabryczne.

Wybierz, ktdre ustawienia i dane chcesz zresetowad (np. ustawienia urzadzenia, kanaty pamieci,

dziennik).

Gdy jestes$ gotowy do dalszych czynnosci, wybierz Resetu,j.

@ Domysina operacja resetowania nie usuwa catkowicie zdarzen dziennika. Pozostajg one ukryte i

wcigz moga byc¢ udostepnione przez serwis Kemppi.

@ Ta operacja zmienia wybdr jezyka na angielski.

4.3.8 DZIENNIK

Widok dziennika zapisuje informacje o uzytkowaniu urzgdzenia i réznych zdarzeniach:

e Spoiny
e Zmiany kanatu pamieci
o Ostrzezeniai btedy

e Zainstalowane aktualizacje oprogramowania

« Inne zdarzenia urzadzenia.
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1.10.2026
Feiz @ 00:46

LOGBOOK

=

1.10.2026

00:45:52 _J 0007 45W O

00:45:01 0011 497w o0

SELECT FILTER

Zdarzenia dziennika mozna filtrowa¢ wedtug ich kategorii, naciskajac "Filtr" w prawym dolnym rogu (lub
prawy przycisk funkgcji) i wybierajac filtr(y). Domysinie wszystkie zdarzenia sg wyswietlane wedtug daty i
godziny.

4.3.9 WIDOKI INFORMACJI | STATUSU

Widok Informacje

Widok informaciji przedstawia informacje o uzytkowaniu urzgdzenia.

= Fe12 @ "10%';25055
INFO
©" 1.1.2000

Power on 0h 55 min

Laser time 0h 0min

@ Dpevice info

3= Status monitor

@ Operating manual

Licznik czasu mozna zresetowac, wybierajgc "Resetuj".
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Monitor stanu

Za pomoca widoku informacji mozna réwniez uzyskac dostep do informaciji o urzadzeniu (np. wersja
oprogramowania i numery seryjne urzadzenia) oraz monitora statusu.

24.12.2026
15:58:49

STATUS MONITOR

INTERLOCK

LASER SOURCE

Widok monitora statusu zapewnia podsumowanie réznych statuséw urzgdzenia i sygnatéw z wewnetrznych
lub zewnetrznych zrodet, ktére wptywajg na dziatanie urzadzenia.

Widok pomocy

Widok pomocy jest réwniez dostepny za pomocg widoku informaciji. W widoku pomocy znajdziesz adres
internetowy i kod QR umozliwiajgce dostep do informacji o produkcie w internecie (np. instrukcji obstugi).

Pasek statusu

Nastepujgce statusy sg wyswietlane jako symbole w gérnym pasku statusu (widoczne w kazdym widoku
Control Pad):

Symbol Opis Symbol Opis

Tryb spawania Drzwi obszaru spawania laserowego otwarte*
Drzwi obszaru spawania laserowego otwarte

Tryb czyszczenia (laser wiaczony)*

Podajnik drutu 1

Drzwi obszaru spawania laserowego zamkniete
witgczony

Podajnik drutu 2 .
wigczony Laser wytgczony (zablokowany)

Btad systemu* Laser wtgczony (odblokowany)

HEE I m

Blokada otwarta*

Ostrzezenie systemu

poEEEER

Zatrzymanie awaryjne wcisniete*
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* Spawanie nie jest mozliwe, gdy ten status jest wigczony.
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4.4 DODATKOWE WSKAZOWKI DOTYCZACE FUNKCJI |
USTAWIEN

Ta czes¢ opisuje dalej niektdre funkcje i wiasciwosci FastBeam 3 oraz sposdb ich uzywania.

4.4.1 PENETRACJA LASERA

_\‘/'— Penetration shape \_/

Forma penetracji mozna wybra¢ miedzy domysing formag U i bardziej skoncentrowang formg kontrolowang
(w widoku Parametry spawania). Ten wybdr definiuje ksztatt przekroju poprzecznego spoiny, tj. jak
charakterystyki mocy wyjsciowej lasera sg uzywane w spoinie.

Oproécz samego wyboru formy penetracji, ostateczna forma penetracji jest rowniez zalezna od efektu
oscylacji. Wiecej informaciji o regulacji parametréw oscylacji znajduje sie w "Odchylenie wigzki laserowej
(oscylacja)" na nastepnej stronie.

Forma U (domysinie)

Penetracja w formie U zapewnia réwng, normalng penetracje na catej szerokosci oscylacji. Forma U jest
domysing forma penetracji spoiny laserowej dla wiekszosci zastosowan spawania laserowego.

A
v

Kontrolowany ksztatt

Kontrolowany ksztatt wtopienia (okreslany czasem jako wtopienie w ksztatcie litery V) zapewnia jego
wieksza koncentracje. Energia lasera jest skoncentrowana w kierunku srodka/grani spoiny.

Za pomoca tej opcji wtopienia mozna wyregulowac ksztatt wtopienia. W praktyce wptywa to na to, w ktérg
strone ksztatt jest "nachylony" lub skierowany.

A B C
F TS ‘ | _—
<
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A. Balans mocy w lewo
B. Balans mocy w srodku
C. Balans mocy w prawo.

Zasada dziatania tzw. oczka od klucza (keyhole)

Gdy skoncentrowana wigzka laserowa ogrzewa metal do punktu parowania, powstajgca para metalu
odsuwa stopiony materiat na bok i tworzy matg, wydtuzong wneke. Nazywa sie to "keyhole". Keyhole
przemieszcza sie wraz z wigzka laserowa, dziatajac jak tunel dla wigzki.

Wiagzka laserowa nastepnie penetruje gteboko w te wneke keyhole, dostarczajgc energie ponizej
powierzchni materiatu. Gdy wigzka przemieszcza sie do przodu, stopiony metal za nig krzepnie, tworzac
gteboka, waska spoine Dlatego keyhole istnieje tylko podczas spawania.

4.4.2 ODCHYLENIE WIAZKI LASEROWEJ (OSCYLACJA)

1= wobble frequency AUTO (60 Hz)

Z  Wobble width 2.0mm

Funkcja oscylacji lasera jest kontrolowang oscylacja wigzki laserowej w poprzek kierunku spawania. Jest
wytwarzana przez optyke gtowicy spawalniczej w zaprogramowanym ruchu (nie recznie). Opcje regulacji
oscylacji lasera to Czestotliwosc oscylacjii Szerokosc oscylacji (w widoku Parametry spawania).

W praktyce, zamiast przemieszczac sie po linii prostej, punkt lasera podgza za matym, szybkim wzorcem z
boku na bok, tworzac szerszg efektywng strefe spoiny, rozprowadzajgc energie po jeziorku spawalniczym.

Ustawienie czestotliwosci oscylacji definiuje, ile cykli oscylacji (petnych wzorcédw oscylacji) wigzka
laserowa wykonuje na sekunde (A). Im wyzsza predkos$¢ spawania, tym wyzsza powinna by¢ ustawiona
czestotliwosé przy dazeniu do jednorodnej spoiny.

Ustawienie szerokosci oscylacji reguluje szerokos$¢ efektu oscylacji wigzki laserowej (B).

Funkcji oscylacji nie mozna wytgczy¢ catkowicie. W przypadkach, gdy efekt oscylacji nie jest pozadany,
zaleca sie ustawic szerokos$¢ oscylacji na najmniejsze ustawienie (0,1 mm).

@ Zbyt wysokie ustawienia szerokosci i czestotliwosci oscylacji moga negatywnie wptynac na
stabilnosc keyhole. Zlokalizowana gestosc¢ mocy nie musi osiggac progu potrzebnego do
utworzenia i utrzymania wneki parowej.
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4.4.3 MODULACJA SZEROKOSCI IMPULSU LASERA

Wiekszos¢ kontroli w recznym spawaniu laserowym jest zazwyczaj osiggana za pomocg mocy, predkosci
przemieszczania, oscylacji i pozycji ogniskowania. Modulacja szerokosci impulsu (PWM) jest funkcja
przeznaczong do zastosowan specjalistycznych. Domysinie w FastBeam 3 PWM jest wtgczona i uzywana w
trybie czyszczenia.

I pwm ON ©@®

PWM frequency AUTO (80 Hz)

PWM ratio 50%

PWM (modulacja szerokosci impulsu) steruje srednim doptywem ciepta poprzez szybkie wtgczanie i
wytgczanie lasera z wysoka czestotliwoscig. Poprzez regulacje cyklu pracy (wspotczynnika), efektywnie
dopracowuje penetracje, akumulacje ciepta i stabilnos¢ procesu.

Opcje regulacji modulacji szerokosci impulsu to Czestotliwos¢ PWM i Wspdtczynnik PWM.

Wspdtczynnik PWM okresla procent czasu, w ktérym laser jest wigczony (w kazdym cyklu wt./wyt.). Tj. 99%
oznacza, ze laser jest wigczony niemal zawsze, 50% oznacza, ze laser jest wigczony potowe czasu.
Czestotliwos¢ PWM definiuje, ile cykli wt./wyt. laser wykonuje na sekunde, gdy PWM jest wigczony.

Nastepujgca ilustracja przedstawia kilka przyktaddw, jak requlacje PWM wptywajg na wigzke laserowa:

[ st r
AT PP A PPt =

75% ’ 25%

Wysoka czestotliwosé PWM, wspotczynnik 50%
Srednia czestotliwo$é PWM, wspdtczynnik 50%
Srednio-niska czestotliwo$é PWM, wspdtczynnik 75%
Niska czestotliwo$¢ PWM, wspotczynnik 25%.

oSow»

W praktyce wysoka czestotliwosé PWM i niski wspdtczynnik PWM dajg ptynne, kontrolowane ogrzewanie, a
niska czestotliwosé PWM i ten sam wspodtczynnik PWM dajg bardziej pulsujgce, nieréwne ogrzewanie.

Mozliwos¢ efektywniejszego ograniczenia wprowadzenia ciepta i zmniejszenia nadmiernego stopienia i
deformaciji sprawia, ze funkcja PWM jest szczegdlnie przydatna w operacjach czyszczenia.

@ Wysoka czestotliwos¢ PWM potaczona z niskim ustawieniem wspotczynnika PWM moze zmniejszy¢
osiggalng moc szczytowa.
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4.4.4 AKTUALIZACJA PRZEZ USB

Oprogramowanie FastBeam 3 mozna zaktualizowa¢ (gdy dostepna jest nowsza wersja) za pomocg pamigeci
USB.

There can be only one ZIP file on the USB memory stick inserted into the welding system at once.
Ten plik ZIP musi by¢ dedykowanym pakietem aktualizacji oprogramowania dla tego systemu
Sspawania.

Pamigc¢ USB musi by¢ sformatowana z systemem plikéw FAT/FAT32.

W celu uzyskania dalszych informacji o aktualizacjach oprogramowania i ich dostepnosci, skontaktuj
sie z lokalnym przedstawicielem Kemppi.
Aby zaktualizowac¢ oprogramowanie, wykonaj nastepujagce kroki:

Sprawdz, czy masz zapisany na komputerze prawidtowy pakiet oprogramowania ZIP dla danego
urzgdzenia spawalniczego.

Connect the USB memory stick to the computer.

Skopiuj nowy plik ZIP oprogramowania do gtéwnego folderu pamieci USB i odtgcz pamie¢ USB od
komputera.

Wigcz zasilanie urzgdzenia do spawania laserowego.

>> Zaczekaj, az interfejs uzytkownika Control Pad zostanie w petni uruchomiony.

Podtacz pamiec¢ USB do ztgcza USB Control Pad FastBeam i zaczekaj, az system zakoriczy odczyt
pamieci USB.

A Nie odfaczaj pamieci USB podczas procesu aktualizacji. Control Pad wyswietli powiadomienie, gdy
aktualizacja jest gotowa i pamie¢ USB mozna odfaczyc.

SOFTWARE UPDATE

&

READING USB MEMORY
STICK

PLEASE WAIT

Gdy zostaniesz o to poproszony, wybierz opcje instalacji oprogramowania znalezionego na pamieci
USB.

>> Panel sterowania wyswietla procent postepu aktualizacji, a takze aktualizowane oprogramowanie.
>> Po zakonczeniu aktualizacji urzadzenie spawalnicze uruchamia sie ponownie automatycznie.

Jesli wersja oprogramowania na pamieci USB jest starsza niz aktualnie zainstalowana wersja, mozna
wybrac obnizenie wersji do starszej wersji lub poming¢ aktualizacje.
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SOFTWARE UPDATE SOFTWARE UPDATE SOFTWARE UPDATE

Connectivity card Connectivity card Connectivity card
SW 1.24.77.0--»1.24.80.0 SWABA7700-—~1.24.80.0 ) (D SW 1.24.77.0--+1.24.80.0 ()

RESTARTING THE DEVICE,
PLEASE WAIT

INSTALL

Po ponownym uruchomieniu systemu spawania i wskazaniu przez interfejs uzytkownika Control Pad, ze
aktualizacja jest gotowa, odtgcz pamie¢ USB od Control Pad.

SOFTWARE UPDATE

—  Connectivity card
s
SW 1.24.80.0 v

SOFTWARE UPDATE READY

REMOVE THE USB MEMORY STICK
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4.5 SPAWANIE LASEREM

Ten rozdziat opisuje podstawowe kroki spawania z urzadzeniem laserowym FastBeam 3. Przed
przystapieniem do pracy nalezy doktadnie zapoznac¢ sie ze wszystkimi wymogami bezpieczenstwa
zawartymi w niniejszej instrukcji obstugi oraz w instrukcjach bezpieczenstwa. Wszelkie operacje
spawania laserowego musza by¢ wykonywane w Strefie Kontrolowanej Lasera. Sprawdz rowniez, czy
nosisz wszystkie wymagane srodki ochrony indywidualnej, w tym okulary ochronne laserowe.

ASOOO0

Uchwyt laserowy spawalniczy przemieszcza sie w kierunku ciggnigcia, poruszany przez drut spawalniczy,
ktdry jest podawany do spoiny. Podczas spawania trzymaj laserowy uchwyt spawalniczy zawsze pod
bezpiecznym katem (70° do 30°) wobec kierunku ciggniecia, aby wigzka laserowa i potencjalne odbicia byty
zawsze skierowane od ciebie.

70°
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A Wigzka laserowa moze odbijac sie od roznych powierzchni metalowych, a odbicia mogg rowniez
powodowac uszkodzenia lub obrazenia. Nie uzywaj uchwytu laserowego spawalniczego pod katem
bliskim 90 stopni wobec powierzchni elementu spawanego, aby unikngc¢ odbicia wigzki laserowej z
powrotem w uchwyt spawalniczy lub w spawacza trzymajgcego uchwyt spawalniczy. Ze wzgledu
na zagrozenie odbiciem, uzywanie uchwytu spawalniczego laserowego pod katem bliskim 0°
(niemal ptasko) wobec elementu obrabianego jest rowniez zabronione.

Najbardziej odblaskowe materiaty z punktu widzenia spawania laserowego to aluminium i stopy aluminium
oraz miedz i stopy miedzi (np. mosigdz, bronz). Takze jakiekolwiek wykonczenie podobne do zwierciadta na
elemencie obrabianym lub wysoko polerowany metal (np. stal nierdzewna, powtoki niklowe) moga
zwiekszy¢ ryzyko odbic.

Aby zmniejszy¢ ryzyko efektdéw odbicia podczas spawania, zawsze badz $wiadomy kata spawania i
rozwaz, w ktérym kierunku moga by¢ skierowane odbicia.

A Nigdy nie kieruj uchwytu spawalniczego laserowego (wylotu lasera) w kierunku ciata cztowieka,
oczu lub materiatdw tatwopalnych, gdy zasilanie jest wtagczone.
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Nie umieszczaj reki lub innej czesci ciata za elementem obrabianym podczas spawania. Wiazka
laserowa moze przenikngc element obrabiany.

@ Laserowy uchwyt spawalniczy zawiera laser prowadzacy o niskiej mocy ("laser pilotowy"), ktory
wskazuje pozycje wigzki spawalniczej i pomaga w ustawieniu elementu obrabianego przed i
podczas spawania. Laser prowadzacy nie przyczynia sie do procesu spawania, ale te same srodki
ostroznosci bezpieczeristwa lasera majg zastosowanie.

Kroki spawania:

1. Wyreguluj parametry spawania i ustawienia zgodnie z zastosowaniem spawania.

>> Zapoznaj sie z "Parametry spawania" na stronie 74 i "Ustawienia urzgdzenia" na stronie 85.
2. Podtgcz zacisk styku bezpieczenstwa do elementu obrabianego.

3. Sprawdz otoczenie. Sprawdz, czy nikt nie znajduje sie przed lub w linii wzroku wigzki laserowe;j.

4. Ustaw sie tak, aby wigzka laserowa byta zawsze skierowana od ciebie, oraz aby kat uchwytu
spawalniczego laserowego byt w wczesniej wymienionych granicach.
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5. Umies¢ gtowice uchwytu spawalniczego laserowego na elemencie obrabianym. Obserwu;j laser
prowadzacy w celu zapewnienia prawidtowego pozycjonowania.

@ Jesli spawanie nie zostanie rozpoczete w przyblizeniu w ciggu 5 sekund po ustanowieniu kontaktu z
elementem obrabianym, maszyna spawalnicza laserowa FastBeam 3 wraca do stanu oczekiwania, a
kontakt z elementem obrabianym musi by¢ ponownie ustanowiony, aby rozpoczac lub kontynuowac
Spawanie.

6. Nacisnij przycisk laserowego uchwytu spawalniczego.

>> To aktywuje wigzke laserows.
>> Gdy uzywany jest drut spawalniczy, to réwniez uruchamia podawanie drutu.

7. Jesliuzywany jest drut spawalniczy: Wspomagajac niewielka reczng sitg ciggnaca, pozwal ruchowi
podawania drutu przemieszczacd laserowy uchwyt spawalniczy w kierunku ciggniecia.

8. Jeslidrut spawalniczy nie jest uzywany: Przemieszczaj laserowy uchwyt spawalniczy recznie.

)
&7

Z .
pr7g \;\\\

— U R
N

Zimne przesuwanie drutu za pomoca wylacznika

W systemie FastBeam 3 z podajnikiem CoolFeed 300 drut spawalniczy mozna przesuwac do przodu i do
tytu samym wytgcznikiem uchwytu spawalniczego, gdy styk bezpieczenstwa nie zostat zamkniety.

@ Aby bezpiecznie korzystac z tej funkcji podawania drutu, dysza laserowego uchwytu
spawalniczego, dysza prowadzaca drut ani drut spawalniczy nie moga dotykac elementu
obrabianego, a styk bezpieczeristwa nie moze by¢ zamkniety.

Aby przesuna¢ drut spawalniczy do przodu:

1. Sprawdz, czy kierujesz laserowy uchwyt spawalniczy w bezpiecznym kierunku.

2. Bez dotykania elementu obrabianego, nacisnij przycisk laserowego uchwytu spawalniczego i
przytrzymaj go tak dtugo, jak chcesz przesuwac drut do przodu.

Aby cofnag¢ drut elektrodowy (funkcja cofania drutu):

3. Nalezy upewni¢ sie, ze uchwyt laserowy oraz drut spawalniczy nie stykajg sie ze spawanym detalem, a
wylot uchwytu skierowany jest w bezpieczng strone.

4. Nacisnij dwukrotnie wytgcznik uchwytu spawalniczego i przytrzymaj go tak dtugo, jak chcesz
przesuwac drut do tytu.
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4.6 CZYSZCZENIE LASEREM

Ten rozdziat opisuje podstawowe kroki czyszczenia spoiny z urzadzeniem laserowym FastBeam 3.
Przed przystapieniem do pracy nalezy dokiadnie zapoznac¢ sie ze wszystkimi wymogami
bezpieczenstwa zawartymi w niniejszej instrukcji obstugi oraz w odrebnych wytycznych BHP.
Wszelkie procesy spawania laserowego musza by¢ realizowane w wyznaczonej Strefie Kontrolowanej
Lasera. Sprawdz rowniez, czy nosisz wszystkie wymagane srodki ochrony indywidualnej, w tym
okulary ochronne laserowe.

ASOOO0

Czyszczenie spoiny mozna uzy¢ do usuniecia np. tlenkédw powierzchniowych z ukonczonej spoiny lub do
przygotowania materiatu do spawania.

Uzyj dyszy miedzianej AS-12D z laserowym uchwytem spawalniczym FastBeam 3 do operacji czyszczenia
spoin. Na Control Pad ustaw moc i wyreguluj inne dostepne ustawienia w widoku parametréow czyszczenia
("Parametry czyszczenia" na stronie 79).

Ogdlnie czyszczenie jest zgodne z krokami spawania, ale laserowy uchwyt spawalniczy musi by¢
przemieszczany recznie (brak drutu spawalniczego przesuwajgcego uchwyt spawalniczy), aby wyczyscié¢
spoine. Zaleca sie stosowanie techniki ciggniecia. Uchwyt laserowy nalezy prowadzi¢ pod bezpiecznym
katem (od 70° do 30°) wzgledem kierunku spawania, tak aby wigzka lasera oraz jej ewentualne odbicia
(refleksy) byty zawsze skierowane w przeciwng strone niz operator.

Kontakt z elementem obrabianym jest zawsze wymagany. FastBeam 3 nie jest odpowiedni do zdalnego
czyszczenia.

70°
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A Wigzka laserowa moze odbijac sie od roznych powierzchni metalowych, a odbicia mogg rowniez
powodowac uszkodzenia lub obrazenia. Nie nalezy prowadzi¢ uchwytu laserowego prostopadle
(pod katem bliskim 90°) do powierzchni spawanego materiatu, aby uniknac ryzyka odbicia wigzki
bezposrednio w strone optyki uchwytu lub samego operatora. Ze wzgledu na ryzyko
niekontrolowanego odbicia wigzki, prowadzenie uchwytu laserowego pod katem bliskim 0° (niemal
rownolegle do powierzchni materiatu) jest surowo zabronione.

@ Uchwyt laserowy jest wyposazony w laser pilotujgcy matej mocy. Wskazuje on rzeczywisty punkt
padania wigzki roboczej, utatwiajac precyzyjne pozycjonowanie i Sledzenie ztacza przed
rozpoczeciem oraz w trakcie spawania. Laser prowadzgcy nie przyczynia sie do procesu spawania,
ale te same srodki ostroznosci bezpieczeristwa lasera majg zastosowanie.

Kroki czyszczenia:

@ Wycofaj drut spawalniczy i wyreguluj dysze prowadzaca drut spawalniczy, aby nie zaktocaty
operacji czyszczenia.

1. Zamontuj dysze spawalniczg kompatybilng z procesem czyszczenia w uchwycie spawalniczym
laserowym.
>> Na przykfad dysza miedziana AS-12D jest odpowiednia do operacji czyszczenia z powodu jej

wiekszego otworu.

2. Woyreguluj parametry i ustawienia czyszczenia zgodnie z zastosowaniem czyszczenia.

>> Zapoznaj sie z "Parametry czyszczenia" na stronie 79 i "Ustawienia urzgdzenia" na stronie 85.
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3. Podtacz zacisk styku bezpieczenstwa do elementu obrabianego.

4. Sprawdz otoczenie. Sprawdz, czy nikt nie znajduje sie przed lub w linii wzroku wigzki laserowej.

5. Ustaw sie tak, aby wigzka laserowa byta zawsze skierowana od ciebie, oraz aby kat uchwytu
spawalniczego laserowego byt w wczesniej wymienionych granicach.

6. Umies¢ gtowice uchwytu spawalniczego laserowego (dysze spawalniczg) na elemencie obrabianym.
Obserwuj laser prowadzacy w celu zapewnienia prawidtowego pozycjonowania.

@ Jesli operacja czyszczenia nie zostanie rozpoczeta w przyblizeniu w ciggu 5 sekund po
ustanowieniu kontaktu z elementem obrabianym, maszyna spawalnicza laserowa FastBeam 3 wraca
do stanu oczekiwania, a kontakt z elementem obrabianym musi by¢ ponownie ustanowiony, aby
rozpoczac lub kontynuowac operacje czyszczenia.

7. Nacisnij wytgcznik uchwytu spawalniczego laserowego.

>> To aktywuje wigzke laserows.
8. Przesuwajlaserowy uchwyt spawalniczy wzdtuz spoiny.
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5. SERWIS

Urzadzenie spawalnicze powinno przechodzi¢ regularng konserwacje, aby zapobiegac nieprawidtowemu
dziataniu i potencjalnym zagrozeniom. Konserwacje i naprawy moze wykonywac wytgcznie przeszkolony i
wykwalifikowany personel stosujgcy odpowiednie srodki bezpieczenstwa.

Wytgcz zasilanie i zablokuj urzgdzenie przed wykonaniem konserwacji.
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5.1 KONSERWACJA CODZIENNA, OKRESOWA | ROCZNA

Przy planowaniu konserwacji urzgdzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnosc i warunki jego eksploatacji.

Prawidtowe dziatanie urzgdzenia spawalniczego, regularna konserwacja oraz stosowanie oryginalnych
czesci zamiennych i materiatdw eksploatacyjnych Kemppi pomagajg unikaé niepotrzebnych przestojow i
awarii urzadzenia, jednoczes$nie maksymalizujgc okres eksploatacji urzadzenia.

W celu naprawy, znajdz najblizszy warsztat serwisowy Kemppina lub skontaktuj sie z
dealerem.

Informacje o konserwaciji agregatu chtodniczego znajdujg sie réwniez w instrukcjach jego producenta.

A Prace elektryczne moze wykonywac wytgcznie autoryzowany elektryk.
Tylko wykwalifikowany personel serwisowy moze wykonywac konserwacje okresowg i roczna.
Odtgcz Zrddfto od sieci przed obstuga kabli i ztaczy elektrycznych.

Nie uzywaj myjek wysokocisnieniowych do czyszczenia urzgdzenia.

Zapewnij czyste i bezpylne srodowisko, szczegdinie do konserwacji uchwytu spawalniczego
laserowego i glowicy swiattowodowej.

© b B B P

Podczas dokrecania poluzowanych elementdéw uzyj odpowiedniego momentu dokrecania.

@ Jesli urzadzenie pozostaje wytgczone i nieuzywane przez dtuzszy okres, szczegdlnie w
temperaturach ponizej +5 °C, system chtodzenia musi by¢ catkowicie oprdzniony.

Codzienna konserwacja
Codzienna konserwacja urzgdzenia spawalniczego:

« Wykonaj test gazu, aby sprawdzi¢ przeptyw gazu ostonowegdo i czy zasilanie gazem dziata normalnie.

e Sprawdz, czy zewnetrzna soczewka ochronna jest czysta. Wymien soczewke w razie potrzeby.

* Sprawdz, czy ztgcza QBH sg prawidtowo dokrecone. Ztgcze chtodzenia (QBH) musi by¢ dobrze
podtgczone, aby zapobiec przeciekaniu wody. Jesli woda wnika w QBH, natychmiast przerwij
uzytkowanie urzgdzenia i skontaktuj sie z lokalnym dealerem Kemppi lub warsztatem serwisowym w
celu naprawy.

e Sprawdz, czy dysza spawalnicza nie jest zablokowana i czy prawidtowo przewodzi sygnat styku
bezpieczenstwa.

e Sprawdz, czy cyrkulacja ptynu chtodzgcego dziata normalnie.

e Sprawdz, czy potgczenia wody i gazu sg prawidtowe.

e Sprawdz, czy wszystkie ostony i podzespoty sg nienaruszone.

e Sprawdz wszystkie kable, weze i ztgcza. Jesdli sg uszkodzone, nie nalezy ich uzywac.

o Trzebatez upewnic sig, ze ztgcza sg prawidtowo podtgczone. Niedokrecone ztgcza mogg zmniejszad
wydajnos¢ spawania i uszkodzi¢ ztgcza.

e Sprawdz rolki podajgce podajnika drutu i mechanizm ramienia dociskowego.

Konserwacja tygodniowa

Tygodniowa konserwacja urzgdzenia spawalniczego:

o Wyczys$¢ zewnetrzne czescijednostek z pytu i zabrudzen, na przyktad za pomoca migkkiej szczotki i
odkurzacza. Nie uzywaj sprezonego powietrza, istnieje ryzyko, ze zabrudzenia zostang wcisniete
jeszcze silniej w szczeliny.
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Konserwacja okresowa

Okresowa konserwacja urzgdzenia spawalniczego, co 1-6 miesiecy:

Sprawdzaj ztgcza elektryczne urzadzenia co najmniej co 6 miesiecy. Poluzowane ztgcza dokreé, a
elementy utlenione — wyczysé.

Zaktualizuj system spawania do najnowszych wersji oprogramowania sprzetowego i programowego,
jesli dotyczy.

Sprawdzaj jakos¢ ptynu chtodzgcego co najmniej raz w miesigcu. Sprawdz, czy ptyn jest przezroczysty
i wolny od widocznych zanieczyszczen.

Wyczysé filtr uktadu chtodzenia i wymien ptyn chtodzacy co 3 miesigce.

Konserwacja roczna

Konserwacja roczna musi by¢é wykonywana przez upowazniony warsztat serwisowy Kemppi.
Warsztaty serwisowe Kemppi wykonujg konserwacje systemu spawania zgodnie z umowg serwisowa
Kemppi. Znajdz najblizszy warsztat serwisowy na www.kemppi.com.

Roczny program konserwacji urzgdzenia spawalniczego obejmuje:

Czyszczenie urzagdzenia.

Konserwacja narzedzi spawalniczych.

Kontrola ztgczy i przetgcznikdw.

Kontrola wszystkich potgczen elektrycznych.

Kontrola kabla sieciowego i wtyczki Zrodta zasilania.

Naprawa uszkodzonych czescii wymiana uszkodzonych elementow.

Test konserwacji.

Testowanie dziatania i kalibracja wartosci wydajnosci w razie potrzeby.

Aktualizacja systemu spawania do najnowszych wersji oprogramowania sprzetowego i programowego
oraz instalacja nowego oprogramowania spawalniczego.

Wytyczne konserwacji laserowego uchwytu spawalniczego i gtowicy swiattowodowej (tylko upowazniony
warsztat serwisowy Kemppi!):

Wszystkie urzgdzenia obwodu laserowego zamontowane w laserowym uchwycie spawalniczym musza
by¢ doktadnie wyczyszczone.

Elementy muszg by¢ wymieniane w czystym i bezpylnym miejscu, a uchwyt spawalniczy musi by¢
chroniony od pytu i zabrudzen podczas konserwacji. Chron réwniez potgczenie miedzy QBH i
uchwytem spawalniczym laserowym od pytu i zabrudzen.

Przygotuj nowe elementy soczewki przed zdjeciem starych.

Uzywaj oryginalnych elementéw soczewki producenta.

Jesli soczewka zamienna nie jest dostepna natychmiast, zaleca sie uszczelni¢ otwor nieprzywierajgca
folig ochronng po zdjeciu soczewki.
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5.2 KONTROLA | WYMIANA SOCZEWKI OCHRONNEJ
UCHWYTU SPAWALNICZEGO LASEROWEGO

Soczewka ochronna wewnatrz uchwytu spawalniczego laserowego musi by¢ regularnie kontrolowana i
wymieniana w razie potrzeby.

A Wykonaj te operacje w czystym i bezpylnym obszarze. Wszelkie zanieczyszczenia, zarysowania lub
uszkodzenia termiczne optyki laserowej moga wptynac na wiazke laserowa, obnizyc¢ jakosc spoiny i
potencjalnie uszkodzic¢ system.

@ SprawdZ, czy urzadzenie spawalnicze jest wytagczone przed tg operacja.

@ Jesliistniejgca soczewka ochronna uchwytu spawalniczego laserowego jest czysta i przezroczysta,
wymiana nie jest potrzebna. Dlatego nie wyjmuj soczewki zamiennej z opakowania przed
zakoriczeniem kontroli i potwierdzeniem potrzeby wymiany.

1. Otworz ostone wneki soczewki.

2. Wyjmij tacke soczewki ochronne;j.
SprawdZ, czy do wneki soczewki nie moga wnikac zadne zanieczyszczenia, pyt lub inne substancje
zanieczyszczajace.

>> Bez dotykania lub wyjmowania samej soczewki, obserwuj soczewke w celu wykrycia wszelkich
uszkodzen lub zanieczyszczen. Jeslijest czysta i przezroczysta, mozna nadal jg uzywac (przejdz do
kroku 5).

3. Zdejmij starg soczewke.
>> Aby zdjgc¢ starg soczewke, obroc jg, aby jg zwolnic.

T

© Kemppi 107 1922930/ 2641



FastB 3
‘ KEMPPI Instrukcja of)ssfrugia—mPL

4. Zamontuj nowg soczewke.

A Nie dotykaj powierzchni soczewki i uzyj czystych rekawic do obstugi optyki do tej operacji. Obstuga
soczewki bez ostroznosci i dotykanie jej powierzchni gotymi rekami moze przeniesc
zanieczyszczenia i substancje zanieczyszczajgce na soczewke.

>> Aby zabezpieczyé nowg soczewke, umiesé jg najpierw w jej gniezdzie, a nastepnie obroc.

5. Zamontuj tacke soczewki ochronnej z powrotem w uchwycie spawalniczym laserowym.

>> Sprawdz, czy soczewka i tacka sg umieszczone w prawidtowy sposdb: Gérna czesc tacki soczewki
ochronnej posiada zaokrgglone krawedzie z przodu (w kierunku gtowicy spawalniczej).

6. Zamknij ostone wneki soczewki.
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5.3 ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

@ Podana tu lista problemdw i ich mozliwych przyczyn nie jest wyczerpujgca, a jedynie przedstawia
niektdre typowe sytuacje, jakie moga wystapic podczas rutynowego uzytkowania urzgdzenia

spawalniczego.

® Jesli wystapia jakiekolwiek nieznane usterki lub incydenty, natychmiast wytacz urzadzenie i
skontaktuj sie z lokalnym dealerem Kemppi lub warsztatem serwisowym.

@ Jesli problem sie powtarza, natychmiast wytgcz urzgdzenie i skontaktuj sie z lokalnym dealerem

Kemppi lub warsztatem serwisowym.

System spawania laserowego:
Problem

Urzadzenie spawalnicze nie wigcza sie

Wyijscie lasera zawodzi

Energia lasera jest niska

Silnik wahadtowy w uchwycie spawalniczym
laserowym dziata nieprawidtowo, a $wiatto pilotowe
ma przesuniecie

Podajnik:
Problem

Podajnik drutu nie podaje drutu

Zalecane dziatania

Sprawdz, czy kabel zasilajgcy jest prawidtowo
podtgczony.

Sprawdz, czy przetacznik zasilania zrddta zasilania jest
W pozycji wigczenia.

Sprawdz, czy instalacja zasilajgca jest wigczona.
Sprawdz bezpiecznik lub wytgcznik sieciowy.

Sprawdz, czy kabel sterujgcy miedzy zrédtem i
podajnikiem drutu jest nieuszkodzony i prawidtowo
podtgczony. Sprawdz rowniez kabel Control Pad.

Sprawdz styk bezpieczenstwa i laserowy uchwyt
spawalniczy, aby upewni¢ sie, ze potgczenie jest
prawidtowe. Sprawdz urzadzenie laserowe, systemy
bezpieczenstwa Strefy Kontrolowanej Lasera i system
chtodzenia w celu wykrycia wszelkich bteddw.

Sprawdz, czy soczewka ochronna jest uszkodzona,
czy ustawienie mocy lasera jest za niskie, lub czy
ogniskowanie lasera ma przesuniecie.

Wyprdbuj precyzyjng regulacje przesuniecia srodka
lasera (lewo/prawo) w ustawieniach.

Zalecane dziatania
Sprawdz, czy drut sie nie skonczyt.

Sprawdz, czy drut spawalniczy jest prawidtowo
przeprowadzony przez rolki podajgce do prowadnicy
drutu.

Sprawdz, czy dZzwignia docisku rolek jest prawidtowo
zamknieta.

Sprawdz, czy docisk rolek podajgcych jest prawidtowo
wyregulowany dla drutu spawalniczego.

Sprébuj przedmucha¢ prowadnice drutu sprezonym
powietrzem, aby upewnic sig, ze jest drozna.
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Jakosc spawania:

Spoina jest zanieczyszczona lub ztej jakosci

Sprawdz, czy gaz ostonowy sie nie wyczerpat.

Sprawdz, czy nic nie blokuje przeptywu gazu
ostonowego.

Sprawdz, czy gaz ostonowy jest prawidtowo dobrany
do zastosowania.

Sprawdz, czy ustawienia parametréw spawania sg
odpowiednie dla zastosowania.

Nierowne spawanie

Sprawdz, czy mechanizm podawania drutu jest
odpowiednio wyregulowany.

Sprébuj przedmuchaé prowadnice drutu sprezonym
powietrzem, aby upewnic sig, ze jest drozna.

Sprawdz, czy prowadnica drutu jest prawidtowo
dobrana do typu i Srednicy drutu elektrodowego.

Sprawdz dysze uchwytu spawalniczego (dysze
spawalniczg i dysze drutu), ich rozmiar, typ i zuzycie.

Sprawdz, czy uchwyt spawalniczy nie przegrzewa sie.

Sprawdz, czy zacisk styku bezpieczenstwa jest
prawidtowo przymocowany do czystej powierzchni
elementu obrabianego.

Za duzo odpryskéw

Sprawdz parametry i procedure spawania.

Sprawdz rodzaj i przeptyw gazu.

Sprawdz, czy drut spawalniczy jest odpowiedni dla
aktualnego zastosowania.

"Kody bteddw" na nastepnej stronie
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5.4 KODY BLEDOW

W sytuacjach btedu panel sterowania wyswietla numer btedu. Zapoznaj sie z ponizszg tabelg w celu
uzyskania dalszych informacji o sytuacji btedu.

@ Wszystkie stany btedow wymagaja priorytetowego zbadania zagrozen bezpieczerstwa.
Zdecydowanie zabrania sie wymuszac reset lub wznawiac dziatanie przed potwierdzeniem, ze
usterka zostata usunieta. Po rozwigzaniu problemu nalezy potwierdzic, ze urzgdzenie wrdcito do
normalnego statusu operacyjnego poprzez operacje resetowania przed ponownym rozpoczeciem

pracy.

Ogolne kody btedow:

Kod Tytut Prawdopodobna Proponowane dziatania

przyczyna

1 Zrédto zasilania nie | Zrédto pradu Uruchom ponownie zrédto pradu. Jesli problem
skalibrowane rozkalibrowane. nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

2 Zbyt niskie napiecie | Napiecie w sieci Uruchom ponownie zrodto pradu. Jesli problem
sieci zasilajgcej jest zbyt nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

niskie.

3 Zbyt wysokie Napiecie w sieci Uruchom ponownie zrédto pragdu. Jesli problem
napiecie w sieci zasilajgcej jest zbyt nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

wysokie.

5 Wewnetrzne Niesprawny zasilacz Uruchom ponownie zrédto pragdu. Jesli problem
napiecie 24V zbyt 24V w zrédle nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.
niskie zasilania.

7 Brak podajnika Podaijnik drutu nie jest | Sprawdz kabel sterowania i ztgcza.
drutu potgczony ze zrédiem

zasilania lub
potgczenie jest
wadliwe.

43 Przetezenie silnika Nacisk rolek podajnika | Wyreguluj nacisk rolek podajgcych. Wyczysc
podajnika drutu drutu moze by¢ zbyt prowadnice drutuoraz wymieni¢ zuzyte czesci.

duzy lub prowadnica
drutu moze by¢
zabrudzona.

45 Niskie cinienie Zbyt niskie cisnienie Sprawdz ztgcza przewodoéw gazowych.
gazu ostonowego gazu lub brak gazu.

46 Przegrzany uchwyt | Uchwyt spawalniczy Zaczekaj, az uchwyt spawalniczy ostygnie.
spawalnicz jest przegrzany. , .

P y Jestprzeg y Sprawdz soczewke ochronng w uchwycie
spawalniczym. SprawdZ poziom ptynu
chtodzgcego w uktadzie chtodzenia i czy ptyn
cyrkuluje normalnie. Jesli problem nie zniknie,
skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

91 Bfgd wewnetrznego | Wystapit wewnetrzny | Sprawdz widok monitorowania statusu w celu

zrodta lasera

btgd w Zrédle lasera.
Spawanie jest
zatrzymane.

ustalenia mozliwej przyczyny. Uruchom
ponownie system spawania. Jesli problem nie
zniknie, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Ponizej opisano réwniez btedy modutu
laserowego.
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92

93

94

95

178

179

180

244

250

Kody btedéw modutu laserowego:

Kod
1002

1003

Wewnetrzne
ostrzezenie zrodta
lasera

Usterka lustra
skanujgcego
uchwytu
spawalniczego

Modut laserowy
wytgczony

Brak generowania
wigzki laserowej

Otwarte drzwi strefy
sterowanej
laserowo

Nacisniety
wytgcznik
zatrzymania

Awaria
wewnetrznego
systemu
bezpieczenstwa

Usterka pamieci
wewnetrznej

Usterka pamieci
wewnetrznej

Opis

Kabel
Swiattowodowy
uszkodzony lub
odfgczony

Interlock 1 otwarta

Wystgpito wewnetrzne
ostrzezenie w zrédle
lasera.

Wystgpit problem z
uktadem sterowania
wewnetrznym lustrem
skanujgcym uchwyt
spawalniczy.

Modut laserowy nie
jest wigczony.

Wigzka lasera sie nie
wigczyta.

Drzwi do strefy
kontrolowanej
laserowo zostaty
otwarte.

System spawalniczy
zostat zatrzymany z
powodu nacisniecia
wytgcznika
zatrzymania.

Wykryto usterke w
systemie
bezpieczenstwa.

Inicjalizacja
zakoriczona
niepowodzeniem.

Usterka tgcznosci
pamigci.

Poziom btedu

Alarm (dziatanie
jest zatrzymane)

Sprawdz widok monitorowania stanu, aby
ustali¢ mozliwg przyczyne. Uruchom ponownie
system spawania. Jesli problem nie zniknie,
skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Ponizej opisano réwniez btedy modutu
laserowego.

Sprawdz potgczenia z Zzrédtem pradu lasera i
upewnij sie, ze okablowanie uchwytu
spawalniczego jest nienaruszone. Uruchom
ponownie zrodto pradu lasera. Jesli problem nie
zniknie, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Sprawdz, czy wytgcznik automatyczny modutu
laserowego jest wigczony. Jesli jest wytgczony,
wigcz go. Jesli problem nie zniknie, skontaktuj sie
z serwisem Kemppi.

Sprébuj jeszcze raz. Jesli problem nie zniknie,
skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Zamknij drzwi do strefy kontrolowanej przez laser.

Zwolnij wytgcznik zatrzymania.

Nalezy upewnicé sie, ze wszystkie elementy
zabezpieczajgce sg podtgczone i sprawne.
Uruchom ponownie system spawania. Jesli
problem nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem
Kemppi.

Uruchom ponownie system spawania. Jesli
problem nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem
Kemppi.

Uruchom ponownie system spawania. Jesli
problem nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem
Kemppi.

Skutek / Proponowane dziatanie

Sprawdz, czy kabel jest prawidtowo podtgczony, i
zresetuj laser. Jesli alarm sie powtarza, skontaktuj sie z

serwisem Kemppi.

Ostrzezenie
(dziatanie jest
zatrzymane)

Zamknij blokade i skasuj alarmy / zresetuj laser.
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1004 Interlock 2 otwarta Ostrzezenie
(dziatanie jest
zatrzymane)

1005 Moc wyjsciowa za Alarm (dziatanie

wysoka jest zatrzymane)

1006 Moc wyjsciowa za Ostrzezenie

niska

1007 Bezpieczny zakres Ostrzezenie

pracy

1008 Alarm zasilania Alarm (dziatanie
jest zatrzymane)

1009 Prad pompy za Ostrzezenie

wysoki

1010 Odbicie wsteczne Alarm (dziatanie

za wysokie jest zatrzymane)
10M Moc lasera Ostrzezenie
niestabilna

1012 Wysoka Alarm

temperatura
otoczenia

1013 Niska temperatura Ostrzezenie

otoczenia

1014 Przekroczona Alarm

temperatura wody
na wylocie

1015 Btad optyczny Alarm

1016 Btgd optyczny Alarm

1017 Btad optyczny Alarm

1018 Btad optyczny Alarm

1019 Alarm kondensacji Alarm

1020 Temperatura Alarm

wewnetrzna poza
zakresem

1023 Btad temperatury Alarm

wewnetrznej

1024 Btad temperatury Alarm

wewnetrznej

1025 Przekroczona Alarm

temperatura wody
na wlocie

Zamknij blokade i skasuj alarmy / zresetuj laser.

Sprawdz, czy odbita moc nie jest za wysoka. Jesli alarm
sie powtarza, uruchom ponownie laser.

Nalezy upewnic sie, ze moc odbita nie jest zbyt niska.
Jeslialarm sie powtarza, uruchom ponownie laser.

Moc wyjsciowa lasera moze by¢ zmniejszona z powodu
ostrzezenia. Jesli ostrzezenie sie powtarza, skontaktuj
sie z serwisem Kemppi.

Uruchom ponownie laser. Jesli alarm sie powtarza,
skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Moc wyjsciowa lasera moze by¢ zmniejszona z powodu
ostrzezenia. Jesli ostrzezenie sie powtarza, skontaktuj
sie z serwisem Kemppi.

Sprawdz, czy odbita moc od celu nie jest za wysoka.
Skasuj alarmy / zresetuj laser.

Sprawdz, czy odbita moc od celu nie jest za wysoka.
Jesli ostrzezenie sie powtarza, uruchom ponownie laser.

Uzywaj urzgdzenia laserowego tylko w okreslonych
warunkach. Skasuj alarmy / zresetu;j laser.

Uzywaj urzagdzenia laserowego tylko w okreslonych
warunkach. Skasuj alarmy / zresetuj laser.

Uzywaj urzadzenia laserowego tylko w okreslonych
warunkach. Skasuj alarmy / zresetu;j laser.

Uruchom ponownie laser. Jesli alarm sie powtarza,
skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Uruchom ponownie laser. Jesli alarm sie powtarza,
skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Uruchom ponownie laser. Jesli alarm sie powtarza,
skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Uruchom ponownie laser. Jesli alarm sie powtarza,
skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Uruchom ponownie laser. Jesli alarm sie powtarza,
skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Uzywaj urzagdzenia laserowego tylko w okreslonych
warunkach. Uruchom ponownie laser. Jesli alarm sie
powtarza, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Uruchom ponownie laser. Jesli alarm sie powtarza,
skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Uruchom ponownie laser. Jesli alarm sie powtarza,
skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Uruchom ponownie laser. Jesli alarm sie powtarza,
skontaktuj sie z serwisem Kemppi.
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5.5 UTYLIZACJA

hi¢

Urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzucac wraz ze zwyktymi odpadami!

Zgodnie z europejska dyrektywa 2012/19/UE, dotyczaca zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego,
oraz dyrektywg 2001/65/UE, dotyczgcg ograniczenia stosowania niektérych niebezpiecznych substancji w
sprzecie elektrycznym i elektronicznym, oraz lokalnymi przepisami wykonawczymi, zuzyte urzgdzenia
elektryczne nalezy zbiera¢ osobno i przekazywac¢ do odpowiedniego zaktadu utylizacji i wtérnego odzysku
odpaddéw. Wiasciciel zuzytego sprzetu ma obowigzek dostarczy¢ go do lokalnego punktu zbidrki, zgodnie z
lokalnymi przepisami lub zaleceniami przedstawiciela firmy Kemppi. Stosowanie sie do podanych dyrektyw
europejskich przyczynia sie do poprawy stanu srodowiska i ludzkiego zdrowia.

Wiecej informaciji:

=] =
E"
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6. DANE TECHNICZNE

Dane techniczne:
o '"Laserowe zrédto zasilania" na nastepnej stronie
* "Podajnik drutu" na stronie 117

Dodatkowe informacije:

« '"Informacje o zamawianiu" na stronie 124
o "Materiaty eksploatacyjne do podajnika drutu" na stronie 118
« "Dysze gtowicy spawalniczej" na stronie 122
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6.1 LASEROWE ZRODLO ZASILANIA

Napiecie zasilania

380...415V 10 %

Fazy zasilania sieciowego 3~ 50/60 Hz
Typ kabla podtgczenia zasilania sieciowego 5G, HO7RN-F
Rozmiar kabla podtgczenia zasilania sieciowego 2,5 mm?

Typ lasera Laser swiattowodowy
Klasa lasera 4

Srednica $wiattowodu 50 um
Dtugos¢ swiattowodu 10m
Maksymalna moc lasera 3000 W
Dtugos¢ falilasera 1070 nm
Jakos¢ wigzki laserowej BPP 0,7
Zabezpieczenie 25A

Typ bezpiecznika sieciowego TypC
Pobdr mocy w stanie bezczynnosci [Pyjgel 85 W
Maksymalny prad zasilania [/1,4,] 14,5 A
Wspdtczynnik mocy dla maks. pradu A 0.95
Znamionowego

Sprawnos¢ dla maks. prgdu znamionowego n 33%
Zasilanie urzadzen pomocniczych 48V

Typ chtodzenia Ciecz
Panel sterowania, model ControlPad

Panel sterowania, typ instalacji

Przewodowe zdalne sterowanie

Typ tacznosci przewodowe;j

CAN bus, Ethernet, Modbus/RS485

Zakres temperatur pracy

5..40°C

Zakres temperatur przechowywania 5..40°C

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A

Stopien ochrony IP33

Wymiary zewnetrzne Dt. x sz. x wys. 1100 x 468 x 847 mm
Masa (bez akcesoridw) 10kg

Spetniane normy

ENISO 11553-2, EN 60204-1, EN ISO
12100, EN [EC 61000-6-2, EN IEC
61000-6-4
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6.2 PODAJNIK DRUTU

Napiecie pracy [U4] 48V
Napigcie zasilania 48V

Prad zasilania dla maks. obcigzenia TA
Mechanizm podajnika drutu 4-rolkowy
Srednica rolek podajnika 32mm
Srednica drutu spawalniczego 0,8...1,6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe 0,8..1,6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Ss 0,8..1,6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Al 1...1,6 mm
Pr. pod. drutu 0,2...6 m/min
Maks. masa szpuli drutu 20 kg
Maks. $rednica szpuli drutu 300 mm

Zakres temperatur pracy

od -20°C do +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Klasa kompatybilnosci elektromagnetyczne;j

A

Stopien ochrony

IP33

Wymiary zewnetrzne

Dt. x sz. x wys.

611x 230 x 441 mm

Masa (bez akcesoriow)

9,2 kg

Spetniane normy

IEC 60974-5,-10
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6.3 MATERIALY EKSPLOATACYJNE DO PODAJNIKA DRUTU

Zestawy rolek podajacych drut i tulejek prowadzacych CoolFeed 300

Ta sekcja zawiera liste rolek podajgcych i tulei prowadzacych, dostepnych zaréwno osobno, jak i w
zestawach materiatéw eksploatacyjnych. Zestawy materiatéw eksploatacyjnych zawierajg zalecane
kombinacje rolek podajgcych i tulei prowadzgcyh do wybranych materiatéw i $rednic drutu spawalniczego.

Materiaty eksploatacyjne podajnika drutu mozna zamoéwié na stronie

(W tabelach materiaty wymienione najpierw odnoszg sie do podstawowej przydatnosci, a materiaty w

nawiasach odnoszg sie do wtoérnej przydatnosci. Wymiary sg podane w milimetrach.)

FE (MC/FC), standard, rowek V, gtadki

FO00610

Rolka podajaca
Dociskowa rolka podajagca
Prowadnica drutu

Tulejka wlotowa
Srodkowa tulejka

Tulejka wylotowa
FO00611

Rolka podajagca
Dociskowa rolka podajagca
Prowadnica drutu

Tulejka wlotowa
Srodkowa tulejka

Tulejka wylotowa
FO00612

Rolka podajaca
Dociskowa rolka podajgca
Prowadnica drutu

Tulejka wlotowa
Srodkowa tulejka

Tulejka wylotowa
FO00613

Rolka podajaca
Dociskowa rolka podajaca
Prowadnica drutu

Tulejka wlotowa
Srodkowa tulejka

Tulejka wylotowa

FE (MC/FC) V0.8-0.9 FEEDER KIT #32

W001047 | V0.8-0.9 WH PLASTIC
W001048 | V0.8-0.9 WH PLASTIC
W030616 | 1.6 METAL

W020372 | 0.8-0.9/6.8 WH METAL
W007274 | 0,8-0,9/33 WH PLASTIC
WO013751 0.8-0.9 ID4.8 M9x1 WH METAL

FE (MC/FC) V1.0 FEEDER KIT #32

WO000675 V1.0 RD PLASTIC
WO000676 V1.0 RD PLASTIC
WO030616 1.6 METAL

W020373 1.0/6.8 RD METAL
W007275 1.0/33 RD PLASTIC
W013752 1.0 ID5.0 M9x1 RD METAL

FE (MC/FC) V1.2 FEEDER KIT #32

WO000960 V1.2 OG PLASTIC
WO000961 V1.2 OG PLASTIC
WO030616 1.6 METAL

W020374 1.2 /6.8 OG METAL
W007276 1.2/33 OG PLASTIC
W013753 1.21D5.0 M9x1 OG METAL

FE (MC/FC) V1.6 FEEDER KIT #32

W001051 V1.6 YE PLASTIC

WO001052 V1.6 YE PLASTIC
WO030616 1.6 METAL

W020376 1.4-1.6 /6.8 YE METAL
WO007278 1.6/33 YE PLASTIC
WO013755 1.6 1D5.0 M9x1 YE METAL

SS,CU (FE), standard, rowek V, gtadki

llos¢

llo$¢
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F000614 SS,CU (FE) V0.8-0.9 FEEDER KIT #32

Rolka podajgca W001047 V0.8-0.9 WH PLASTIC 2
Dociskowa rolka podajgca  W001048 V0.8-0.9 WH PLASTIC 2
Prowadnica drutu W030623 1.6 PLASTIC 1
Tulejka wlotowa W020364 0.8-0.9/6.2 WHPLASTIC 1
Srodkowa tulejka WO007274 0.8-0.9/33 WH PLASTIC 1
Tulejka wylotowa WO013596 0.8-0.91D4.9 M9x1 WH PLASTIC | 1
FO000615 SS,CU (FE) V1.0 FEEDER KIT #32

Rolka podajgca WO000675 V1.0 RD PLASTIC 2
Dociskowa rolka podajgca WO000676 V1.0 RD PLASTIC 2
Prowadnica drutu W030623 1.6 PLASTIC 1
Tulejka wlotowa W020365 1.0/ 6.2 RD PLASTIC 1
Srodkowa tulejka WO007275 1.0/33 RD PLASTIC 1
Tulejka wylotowa WO013597 1.0 1D4.9 M9x1 RD PLASTIC 1
FO000616 SS,CU (FE) V1.2 FEEDER KIT #32

Rolka podajaca W000960 V1.2 OG PLASTIC 2
Dociskowa rolka podajgca WO000961 V1.2 OG PLASTIC 2
Prowadnica drutu W030623 1.6 PLASTIC 1
Tulejka wlotowa W020366 1.2 /6.2 OG PLASTIC 1
Srodkowa tulejka WO007276 1.2/33 OG PLASTIC 1
Tulejka wylotowa WO013598 1.21D4.9 M9x1 OG PLASTIC 1
F000617 SS,CU (FE) V1.6 FEEDER KIT #32

Rolka podajaca WO001051 V1.6 YE PLASTIC 2
Dociskowa rolka podajgca WO001052 V1.6 YE PLASTIC 2
Prowadnica drutu W030623 1.6 PLASTIC 1
Tulejka wlotowa W020368 1.6/6.2 YEPLASTIC 1
Srodkowa tulejka WO007278 1.6/33 YE PLASTIC 1
Tulejka wylotowa WO013600 1.6 1D4.9 M9x1 YE PLASTIC 1
AL, standard, rowek U llosé
F000618 AL U1.0 FEEDER KIT #32

Rolka podajgca WO001067 U1.0 RD PLASTIC 2
Dociskowa rolka podajgca WO001068 U1.0 RD PLASTIC 2
Prowadnica drutu W030623 1.6 PLASTIC 1
Tulejka wlotowa W020365 1.0/6.2 RD PLASTIC 1
Srodkowa tulejka WO007275 1.0/33 RD PLASTIC 1
Tulejka wylotowa WO013597 1.01D4.9 M9x1 RD PLASTIC | 1
FO00619 AL U1.2 FEEDER KIT #32
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Rolka podajgca WO001069 U1.2 OG PLASTIC 2
Dociskowa rolka podajgca WO001070 U1.2 OG PLASTIC 2
Prowadnica drutu W030623 1.6 PLASTIC 1
Tulejka wlotowa W020366 1.2 /6.2 OG PLASTIC 1
Srodkowa tulejka WO007276 1.2 /33 OG PLASTIC 1
Tulejka wylotowa WO013598 1.21D4.9 M9x1 OG PLASTIC | 1
F000620 AL U1.6 FEEDER KIT #32

Rolka podajaca WO001071 U1.6 YE PLASTIC 2
Dociskowa rolka podajgca WO001072 U1.6 YE PLASTIC 2
Prowadnica drutu W030623 1.6 PLASTIC 1
Tulejka wlotowa W020368 1.6 /6.2 YEPLASTIC 1
Srodkowa tulejka WO007278 1.6/33 YE PLASTIC 1
Tulejka wylotowa WO013600 1.6 1D4.9 M9x1 YE PLASTIC |1

Kodowanie kolorami:

WH = Biaty, RD = Czerwony, OG = Pomarariczowy, BN = Brgzowy, YE = Zétty, BK = Czarny, GY = Szary,
LTGY = Jasnoszary.

Symbole profilu rolek podajacych:

V Rowek V, gtadki

V — V-ksztattna, karbowana

U U-ksztattna

Prowadnice drutu CoolFeed 300

Ta czesc przedstawia dostepne opcje prowadnicy drutu. Pamietaj, ze prowadnice drutu moga by¢
dostarczone dtuzsze (np. 10 m), ale muszg by¢ przyciete do maksymalnej dtugosci 5 metrow przed
uzyciem. Instrukcje: "Montaz i wymiana tulej prowadzgcych drut i prowadnic drutu.” na stronie 42.

Srednica Materiat Zalecana prowadnica drutu  Kod prowadnicy Zalecana dtugosé
drutu drutu Kemppi drutu prowadnicy drutu
0,8 mm Fe Spirala stalowa 1,4 mm W030624 =5m
1,0 mm Fe Spirala stalowa 1,4 lub 1,8 W030624 lub =5m
mm* W030625*
1,2 mm Fe Spirala stalowa 1,8 mm WO030625 =5m
1,6 mm Fe Spirala stalowa 2,4 mm W030627 =5m
0,8 mm SS DL Chili 1,5 mm W030620 =5m
1,0 mm SS DL Chili 1,5 mm W030620 =5m
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1,2 mm

1,6 mm

1,0 mm

1,2 mm

1,6 mm

SS

SS

Al
Al

Al

DL Chili 1,5 lub 2,0 mm*

DL Chili 2,0 lub 2,5 mm*

DL Chili 1,5 mm
DL Chili 1,5 lub 2,0 mm*

DL Chili 2,0 lub 2,5 mm*

W030620 lub
W030621*

W030621 lub
W030622*

W030620

W030620 lub
W030621*

W030621 lub
W030622*

* Gdy dostepne sg dwie opcje prowadnicy drutu, podstawowym zaleceniem jest mniejsza opcja.
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6.4 DYSZE GLOWICY SPAWALNICZEJ

Ten rozdziat opisuje elementy dysz gtowicy spawalniczej dostepne dla urzadzenia do spawania laserowego
FastBeam 3.

Dysze spawalnicze:

AS-12* Spawanie z jednym drutem 1,2 mm

/Qf\ spawalniczym

AS-08/ Spawanie z jednym drutem 0,8/1,0 mm

,/TJ*A\ AS-10 spawalniczym

AS-12D* Spawanie z podwdjnym drutem 1,2 mm
spawalniczym (i do czyszczenia)

AS-10D/ | Spawanie z podwdjnym drutem 1,0/1,6 mm
AS-16D spawalniczym

BS-16 Spawanie z jednym drutem 1,6 mm
spawalniczym

T\ FS-16 Wykonywanie spoin naroznych z jednym | 1,6 mm

B drutem spawalniczym

| C

<V
s
ES-12 Wykonywanie spoin naroznych z jednym | 0,8/1,0/1,2 mm

drutem spawalniczym (kat zewnetrzny
90°)
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CS-12 Wykonywanie spoin naroznych z jednym | 0,8/1,0/1,2 mm
drutem spawalniczym (kat zewnetrzny

inny niz 90°)

C Spawanie bez drutu spawalniczego,
wykonywanie spoin naroznych

(Wykonywanie spoin naroznych odnosi sie do spawania zewnetrznego naroznika)

* Zawarte w standardowej dostawie (zestaw startowy).

Dysze prowadzace drut:

* dysza prowadzgca drut 1,2 mm i dysza prowadzgca podwaojny drut sg zawarte w standardowej dostawie
(zestaw startowy). Zestaw startowy zawiera rowniez dwie tulejki dyszy prowadzacej drut, 60 mm i 100 mm.
Krdtsza tulejka dyszy prowadzacej drut jest odpowiednia dla wigkszosci zastosowar.

Szyjka dyszy uchwytu spawalniczego z podziatka:

1922930/ 2641
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6.5 INFORMACJE O ZAMAWIANIU

W celu zapoznania sie z informacjami o zamawianiu FastBeam i akcesoriach opcjonalnych, patrz
Kemppi.com.
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