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1. ALLMANT

Dessa instruktioner beskriver anvandningen av Kemppis FastBeam-utrustning féor manuell
fiberlasersvetsning. Systemet bestar av strémkallan for lasersvetsning FastBeam 3 och tradmatarverket
CoolFeed 300, bada utformade for krdvande yrkesmassigt bruk vid manuell svetsning (dvs. manuell
lasersvetsning). Lasersvetspistolen ar integrerad i stromkallan for lasersvetsning.

Lasersvetssystemet kraver daven en sarskild kylenhet (kylare).

Fullt utrustat lasersvetssystem FastBeam visas pa bilden. (Skyddsgasférsérjning, kylenhet eller nadtkontakt
ingdr inte automatiskt i standardleveransen av FastBeam 3 eller CoolFeed 300.)

Mer information om de enskilda enheterna FastBeam 3 och CoolFeed 300 finns i kapitlet "Beskrivning av
utrustningen” pa sidan 6.

Lasersvetsning och anvandning av lasersvetsutrustning krdver noggrann uppmarksamhet pa
sakerhetsforutsattningarna samt yrkesmassig utbildning. Mer detaljerad sakerhetsinformation finns i
kapitlet "Sakerhet" p& sidan 21.

Om du dnnu inte har genomfdrt Kemppis sikerhetskurs for lasersvetsning maste du gora det innan du
anvander utrustningen! Kontakta din Kemppi-representant for mer information.

Viktig information

Las noga igenom instruktionerna.

Avsnitt i manualen som kraver sarskild uppmarksamhet fér att undvika personskada eller skada pa
utrustningen indikeras med symbolerna nedan. Las noga igenom dessa avsnitt och folj anvisningarna.

@ OBS! Inneh&ller anvéndbar information.

A Viktigt! Beskriver en situation som kan leda till skador pa utrustningen eller systemet.

A Varning: Beskriver en potentiellt farlig situation. Om du ignorerar den, kan det leda till personskador
eller dédsfall.

© Kemppi 4 1922930/ 2641
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FRISKRIVNINGSKLAUSUL

Aven om alla anstrangningar gjorts for att garantera att informationen i denna manual &r korrekt och
fullstdndig, tas inget ansvar fér eventuella felaktigheter eller utelamnanden. Kemppi forbehéller sig
ratten att nar som helst andra specifikationen for den beskrivna produkten utan att meddela detta i
férvag. Kopiering, registrering, reproduktion eller verféring av innehallet i denna manual f&r endast
ske efter férhandsgodkannande av Kemppi.

Kallspréket for detta dokument ar engelska. Alla andra tillgidngliga sprakversioner dr antingen
professionella manskliga dversattningar eller avancerade maskindversattningar. Eventuell feedback
om Oversattningsterminologi kan skickas till userdoc@kemppi.com.

© Kemppi
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1.1 BESKRIVNING AV UTRUSTNINGEN

Produktsortimentet FastBeam bestar av stromkéllan for laser FastBeam 3, som &r avsedd att anvindas
tillsammans med trddmatarverket CoolFeed 300. Lasersvetssystemet kan anvédndas antingenien
uppséattning med ett eller tva trddmatarverk. Det dr &ven mojligt att svetsa utan tradmatarverk.

FastBeam-systemet anvander en handhéllen ControlPad som huvudsaklig funktionspanel och
anvandargranssnitt for konfigurering av systeminstallningar samt justering av parametrar.

Lasersvetspistolen ar alltid integrerad i stromkallan for lasersvetsning.

Utrustningens tekniska data finns har: "Tekniska data" pa sidan 112.

Stromkalla for laser:

e FastBeam 3
>> Stromkalla for laser med stod for lasersvetsning och laserrengéringsprocesser
>> Systemet styrs via en handhallen ControlPad som fungerar som funktionspanel och ar utrustad med
pekskarm.
>> Innehaller en lasersvetspistol
>> Inbyggda automatiska program for lasersvetsning.

For beskrivning av delarna i stromkallan, se "Laserstromkalla” pé sidan 8.
Se "Lasersvetspistol" pa sidan 11 fér beskrivningar av lasersvetspistolens delar.

Se "Anvandning av ControlPad och parameterjusteringar” p& sidan 67 for beskrivning av Control Pad.

Tradmatarverk

¢ CoolFeed 300
>> Tradbobin max diameter 300 mm
>> Kan staplas pa stromkallan FastBeam 3 med en sarskild monteringsplatta

Se "Trddmatarverk" pa sidan 13 fér beskrivningar av trddmatarverkets delar.

Kylenhet:

Lasersvetssystemet FastBeam kraver aven en extern kylenhet (kylare). Mer information om kylaren finns i
kylartillverkarens dokumentation. Kylkraven for FastBeam-utrustningen finns i "Kylenhet" pa sidan 17.

Se "Extra tillbehor" pa sidan 20 for information om valfria tillbehdr, eller kontakta din lokala Kemppi-
aterforsaljare.

© Kemppi 6 1922930/ 2641
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IDENTIFIERING AV UTRUSTNING

Serienummer

Enhetens serienummer (S/N) anges pa markskylten eller p& en annan tydlig plats pa enheten. Det &r
viktigt att hanvisa till en produkts ratta serienummer vid t.ex. reparation eller bestallning av
reservdelar.

QR-kod (Quick Response)

Serienumret och annan enhetsrelaterad identifieringsinformation sparas dven i form av en QR-kod pa
enhetens markskylt eller pa en annan tydlig plats pa enheten. Koden kan l3sas till exempel med en
smarttelefonkamera, vilket ger snabb atkomst till enhetsspecifik information online.

eKEMPPI Made in Finland c 85 @ E

Kemppi Oy, i 1, 15810 Lahti, Finland

Example 1 [N 9000000
EN 60204-1 P/N: 0000M
—Ju-=

IPxx

© Kemppi
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1.2 LASERSTROMKALLA

Detta avsnitt beskriver FastBeam 3-stromkallans uppbyggnad.

Fram:

1. Stromkallans panel

A) Strémbrytare med indikator

B) Gastestknapp

C) Nyckelbrytare for lasermodul

D) Aterstallningsknapp

» E) Nodstoppsbrytare
Draghandtag

Hallare for lasersvetspistol och kabel
Lasersvetspistol och kabel
LED-indikatorer pa sidan

Framhjul (styrbara).

o0 s wN
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Bak:

Draghandtag bak

Lucka till anslutningsskap
Bakhijul (styrbara)
Natkabel och stickpropp
Lasersvetspistol
Kabelhallare.

o>mpwN

Anslutningar/kontakter bak:

Trédmatarverk

Svetsningens sakerhetskontakt
Sekundart trédmatarverk

Digital Connectivity Module (DCM)
Control Pad

Dérrens sakerhetskontakt

mmoow»

@ Installationen av svetsomradets dérrsdkerhetskontakt kréver att anslutningarna gérs av en behérig
elektriker.

G. Extern signallampa

@ Installationen av den externa signallampan kréver att anslutningarna gors av en behérig elektriker.

© Kemppi 9 1922930/ 2641
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In-/utlopp for lasermodulens kylslangar
Genomfdring for lasersvetspistolens kylslangar.
Skyddsgasinlopp

Lasersvetspistolens kylslangar.

xe-x
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1.3 LASERSVETSPISTOL

Detta avsnitt beskriver FastBeam 3-lasersvetspistolens uppbyggnad.

Lasersvetsmunstycke

Justerbart halsror

L&sring for halsrér

Lucka till linsfack

Styrmunstycke for tillsatstrad
Styrror for tillsatstrad och justering
Tradledare

Brytare

ONOGH LN

9. Skyddslins
10. Skydd for fokuseringslins
@ Linsfacket far endast 6ppnas i en ren och dammfri miljb. Fokuseringslinsen ldses pa plats med en
extra linshéllare/skydd som fésts med en skruv. Endast behérig och utbildad personal far utféra
underhall och reparationer som omfattar fokuseringslinsen.

Avtryckarskydd som tillval:

© Kemppi 11 1922930/ 2641
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1.4 TRADMATARVERK

Detta avsnitt beskriver uppbyggnaden av trédmatarverket CoolFeed 300.

1. Handtag

2. Dorr till trddmatarsképet

3. Sparr for dorren till trddmatarskapet

A Hall tradmatarverkets skapddrrar stingda under svetsning for att minska risken fér personskada.
Hall matarverket stidngt dven vid d4 det inte anvénds for att halla insida ren.

Dérr till trdédmatarverk

Tradmatarverkets dorrlds

Kontakt for tréddledare (utgang for tillsatstrad)

Indikator-LED for trédmatarverk (trdédmatarverk 1 och trddmatarverk 2, i tillampliga fall)
Kontakt for styrkabel (styrkabel till/frén laserns stromkalla)

©NoO oA

Insida trddmatarverk (tradmatarskap)

1. Tr&dbobinens nav och justerbar bobinbroms

© Kemppi 13 1922930/ 2641
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>> For mer information om tradbobin, se "Installera och byta tillsatsmaterial och trédbobin" pa sidan 35.
2. Tradbobinens fastanordning
3. Léssprint for trddbobinens nav
>> For uppriktning av trddbobinen och reglering av dess rotation.
4. Tradinlopp
5. Knappar for trddmatning framat och bakat
6. Traddmatningsmekanism
>> Mer information om trédmatningsmekanismen finns i "Tradmatningsmekanism" pa nasta sida.

1.4.1 TRADBOBINER

Tradmatarverket CoolFeed 300 anvander standardtradbobiner pa 300 mm (A) utan ytterligare adaptrar.
Tradbobiner med ett stort centrumhal, t.ex. en tradkorgar (B), krdver en extra bobinadapter (finns som
Kemppi-tillboehor):

@ Vid installation méste stiftet bredvid trédbobinens nav i trddmatarverket riktas in och féras in i hlet
pé bobinen eller bobinadaptern.

Se "Installera och byta tillsatsmaterial och trdbobin" p& sidan 35 for installation av tillsatstrad och
tradbobin.

© Kemppi 14 1922930/ 2641
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1.4.2 TRADMATNINGSMEKANISM

Tradmatningsmekanism fér tradmatarverket CoolFeed 300:

For byte av trddmatarhjul, se "Installation och byte av matahjul" pa sidan 39.

For byte av styrror, se vidare i "Installation och byte av styrrér och tradledare” pa sidan 41.

Noohswh=

Drivmatarhjul och l&sk&por fér drivmatarhjul
Mellersta styrroret ("prisma")

Lasclips for mellersta styrroret

Inloppsror

Tryckmatarhjul och monteringsstift for tryckmatarhjul
Lasarmar for tryckmatarhjul

Utloppsror

© Kemppi
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1.5 FUNKTIONSPANEL

Detta avsnitt beskriver FastBeam-systemets funktionspanel, ControlPad. ControlPad-enheten som &r
ansluten till laserstromkallan ar systemets huvudfunktionspanel.

1.

6.

7.
8.

Pekskarm

>> ControlPad kan anvandas antingen med de fysiska knapparna eller med pekskarmens
beroringsfunktion.

Vanster valknapp

>> Valet/funktionen visas i det nedre vanstra hornet av displayen.

Knapp for vymeny

>> Langt tryck atergar till startvyn.

Vred med tryckknappsfunktion

Hdéger valknapp

>> Valet/funktionen visas i det nedre hogra hérnet av displayen.

Knapp for minneskanal

>> Langt tryck sparar de justerade svetsparametrarna pa den minneskanal som anvands just nu.

Styrkabel och kontakt

USB-A-kontakt (bakom gummiskydd)

@ USB-kontakten &r endast avsedd for att uppdatera systemet med ett sérskilt USB-minne.

9.

Upphéangningsanordning.

© Kemppi
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1.6 KYLENHET

Kemppi tillverkar inte kylenheter for lasersvetsutrustning. Kontakta din Kemppi-representant for mer
information och alternativ. Det rekommenderas att endast anvdnda de kylenheter som Kemppi
rekommenderar for FastBeam 3-utrustningen.

FastBeam-lasersvetssystemet kraver en sarskild kylenhet (kylare) ansluten till in- och utloppsledningarna
for kylvatska pa laserstromkallan. Lasermodulen och lasersvetspistolen har varsina separata kylkretsar (in-
och utlopp).

Detta avsnitt beskriver kraven pa kylarutrustningen. Kylsystemet maste uppfylla dessa krav, annars
kommer lasersvetsutrustningen inte att fungera vid markeffekt eller pa avsett satt.
Kylning

Foljande krav pa kylmedlet for utrustningens kylning méste uppfyllas:

Kylvatska Destillerat vatten (eller Kemppi kylvatska MGP 4456*)
Konduktivitet 0,1...800 uS/cm

Partikeldiameter <100 um

pH 70..85

Inhibitorer Valfritt, beroende p& anvandning. Om Kemppi kylvatska anvands behdvs normalt inga
ytterligare inhibitorer om kylenheten har ett filter som rengérs regelbundet.
Kylvattnet/kylvatskan rekommenderas att bytas var tredje manad.

* Blandat med destillerat vatten till en propylenglykolkoncentration pa 25...30 % (cirka 1,5 delar Kemppi
kylvétska MGP 4456 och 1del destillerat vatten).

Se "Fylla kylare och cirkulera kylvatska" pa sidan 61 fér mer information om anvandning av kylmedlet.

Kylkrets 1 (lasermodul)

Foljande krav pa kylaren for kylning av lasermodulen méste uppfyllas:

Rekommenderad kylkapacitet 6 kW
Kylvattentemperatur 20..30°C
Min. luftFléde 18 I/min
Maximalt tryck 6 bar
Tryckfall < 3 bar

Kylkrets 2 (lasersvetspistol, fiberoptisk kabel)

Foljande krav pé kylaren fér kylning av lasersvetspistolen och fiberoptiken maste uppfyllas:

Flode 1,5...31/min
Maximalt tryck 6 bar

Tryckfall 1 bar (vid 2,0 I/min)
Inloppstemperatur 5..45°C
Vattenhardhet (CaCO3) <250 mg/l

© Kemppi 17 1922930/ 2641
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Vattnets pH 7.0..8.5
Partikelstorlek <200 um

Material i kylkretsen
Foljande material &r tillatna i kylkretsen:

* Koppar

e Massing

o Rostfritt stdl (SUS 304, SUS 316)

o Plast: Polyuretan (PUR), gummi (EPDM), epoxi, polyamid (PA), polyoximetylen (POM), polyeten (PE).

Detta galler alla komponenter som &r i kontakt med kylmedlet i kylsystemet.

© Kemppi 18 1922930/ 2641
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1.7 LASERKONTROLLERAT OMRADE (LCA)

Kemppi tillhandahaller eller tillverkar inte utrustning for att skapa ett laserkontrollerat omrade (LCA). Detta
kapitel beskriver Kemppis rekommendationer och krav for LCA.

Omraden med direkt eller indirekt laserstrélning maste vara tydligt avskilda frdn andra omrédden med
ldampliga vaggar och barridrer av brandbestandiga och icke-reflekterande material. En sarskilt utformad,
ventilerad lasersvetskabin/-bas med tak ar det rekommenderade alternativet.

Om kabinen/baset saknar tak maste séarskild uppmarksamhet dgnas &t vad som finns ovanfér svetsomradet.
T.ex. utgér oskyddade ventilationsrér i lokalen en potentiell reflektionsrisk som méste atgardas genom att
tacka dem eller mala dem med icke-reflekterande beldggning. Anviandarna méaste ockséa informeras om
denna risk.

Personal som gér in i LCA maste introduceras och informeras om de faror som &r férknippade med laser.
Lasersvetsomrédet maste markas med tydliga skyltar. Minst foljande sdkerhetsdmnen ska tas upp:

« Ingen obehdrig personal eller obehdriga personer tillatna.
e Varning for laserstraining.

e Krav pa personlig skyddsutrustning.

» Driftstatus (signallampor).

Lasersvetsutrustningen har anslutningar for dorrinterlock samt for extern signallampa. Anvand dem i
enlighet med sikerhetskraven och designen i ditt lokala laserskontrollerade omrade.

r o

LASER-
CONTROLLED
| AREA

B> @
©000

sTOP

"w — " 4 | — |

Denna exempelillustration av ett laserkontrollerat omrade (kabin) &r endast avsedd som informativ referens.

Om mojligt rekommenderas att kylenheten (chillern) placeras utanfér svetsomréadet, dven den pa en vl
ventilerad plats.

© Kemppi 19 1922930/ 2641
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1.8 EXTRA TILLBEHOR

Se dven installationsinstruktionerna som levereras med utrustningen for installation av de valfria tillbehoren.
Las dven installationskapitlen har: "Montering" pa sidan 29.

CoolFeed 300-vagn:

Kontakta din lokala Kemppi-&terférséljare om du vill ha mer information om extra tillbehér.

© Kemppi 20 1922930/ 2641
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2. SAKERHET

For din och din arbetsmiljos siakerhet bor du ldsa och férsta alla drifts- och sdkerhetsinstruktioner
innan du anvander lasersvetsningsutrustning. Observera att svetsning alltid klassificeras som heta
arbeten.

Denna utrustning ar en laserprodukt av klass 4 som kan generera reflekterad eller spridd stralning, vilket
kan leda till personskada eller brandrisk. Anvandningen av lasersvetsningsutrustning krdver noggranna
sakerhetsatgarder. Utbver de vanliga sdkerhetsrutinerna vid svetsning kraver lasersvetsning ett sarskilt
laserkontrollerat omrade (LCA) samt Iamplig utbildning i lasersvetsning och sikerhet.

Svetsutrustningen som namns i den har manualen ar avsedd for professionell anvandning i en industriell
miljé. P& grund av lasersikerhetskraven ar utrustningen inte Iamplig fér anvéndning i exponerade
utomhusmiljéer. Utrustningen kan endast installeras, anvindas, underhallas eller repareras av
auktoriserad och utbildad professionell personal.

Anvand inte utrustningen i ndgot annat syfte &n vad som beskrivs i drifts- och sikerhetsinstruktionerna.

Standarder
Denna lasersvetsutrustning uppfyller och/eller fdljer nedanstdende internationella standarder:

« 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

« Funktionssdkerhet, skyddssystem med sékerhetsniva kategori 3

« ENISO 12100 Maskinsakerhet — Allmanna konstruktionsprinciper — Riskbedémning och riskreducering

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

« ENIEC 61000-6-2 Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC), Generella standarder — Immunitet fér
industriell miljé

« ENIEC 61000-6-4 Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC), Generella standarder — Emissionsstandard
for industriell miljo.

Sakerhetssystem

Det hir lasersvetssystemet &r utrustat med ett sdkerhetssystem som bestar av ett dorrlds, nédstopp,
laserldsnyckelbrytare och en svetspistol med sidkerhetskontaktspéarr. Svetspistolen dr dessutom utrustad
med temperaturgivare som upptacker éverhettning till foljd av funktionsfel. Dessa ar utformade for att
sakerstalla snabb avstidngning av farlig energi under onormala férhallanden.

Svetspistolens sakerhetskontakt inkluderar ett extra sakerhetslager med en tidsgréans. Om svetsningen inte
pabdrjas inom den installda tidsramen upphdr sakerhetskontakten att gélla och svetspistolens kontakt med
arbetsstycket maste &terupprattas.

© Kemppi 1922930/ 2641
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Sakerhetsvarningar

e 00 ®® PPreooOoodkPEO

Las instruktionerna

Anvand
laserskyddsglasdgon och
lasersvetshjalm

Forhindra exponering for
direkt laserstralning

Forhindra exponering for
reflekterad laserstréle

Anvand skyddsutrustning

Etablera ett
laserkontrollerat omrade

Ingen obehorig dtkomst

Rorinte det heta
arbetsstycket

Hall utrustningen jordad

Spruta inte vatten pa
svetsmaskinen

Hall svetsmaskinen och
laserstralen borta fran
brannbara material

Innan du anvander lasersvetsutrustningen bor du ldsa och forsta alla
drifts- och sakerhetsinstruktioner for utrustningen.

Anvand alltid bade laserskyddsglaségon och lasersvetshjalm
(ansiktsskydd) nar du anvander utrustningen. Exponering for
direkt laserstrélning kan orsaka skador pa nathinnan och/eller
hornhinnan, vilket kan leda till permanenta 6gonskador.

Laserssvetsmasken skyddar ansiktet mot reflekterad och spridd
laserstrale, ultraviolett ljus, vdrme och stank.

Direkt laserstralning kan leda till allvarliga brannskador p& huden.
Anvand alltid personlig skyddsutrustning, inklusive
varmeskyddshandskar och skyddsklader.

Hogreflekterande metaller (sdsom aluminium och koppar) kan
reflektera laserstralen och utgéra fara for personer i omgivningen.
Eventuella dskadare méste befinna sig bakom svetsaren och béra
personlig skyddsutrustning.

Laser ar skadligt for manniskokroppen. Vissa skyddsanordningar
(sdsom material som kan absorbera laser och har motstand mot varme
och stralning) kan anvandas for att férhindra laserspridning.

Ett sarskilt lasersvetsningsomrade maste inrattas (avskilt fran
Ovriga arbetsomréden med t.ex. Idmpliga vdggar och
avskarmningar av brandsakra och icke-reflekterande material),
och svetsomradet maste markeras med tydliga skyltar. Atkomst
for obehorig personal maste férhindras.

Tilltrade till lasersvetsningsomradet for obehdriga personer maste
forbjudas.

Arbetsstycket kan vara varmt under svetsningen och omedelbart efter
svetsningen.

Utrustningen maste vara jordad for elektrisk sdkerhet.

Om vatten tranger in i svetsmaskinen kan det orsaka skador pa
utrustningen.

Rikta inte laserstralen mot brandfarliga material eftersom det kan
utgdra en brandrisk. Brandfarliga material kan ocksa antandas vid
svetssprut.
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Personer med Om inte l3kare har gett annat tillstand bér personer med
pacemaker bor inte pacemaker inte ndrma sig en svetsmaskin som &r i drift eller
narma sig svetsmaskinen | vistas i narheten av svetsmaskinen.

Placera svetsmaskinen Personskador eller maskinskador kan uppsta om svetsmaskinen faller
horisontellt och s&kert omkull.

luftcirkulation i
maskinens narhet

Placera brandslackaren Placera brandslackaren i ett sékert svetslage i
nara lasersvetsmaskinen | lasersvetsningsomradet.

Regelbundet underhall Svetsmaskinen bér genomga regelbundet underhall for att forhindra
potentiella faror. Endast utbildade yrkespersoner med ratt
sékerhetsutrustning far utféra underhall och reparationer.

Exponering for svetsrok Utrusta arbetsomradet med rokutsug. Anvand munskydd under
svetsningen. Genomfdr regelbundna halsokontroller.

® Forhindra inte Att blockera luftcirkulationen kan orsaka kylning eller dverhettning.
A\
Indl

Allman sakerhet

Titta inte pa eller vidrér inte laserstrélen (dven nar du bar laserskyddsglaségon). Skydda égon och hud
fran utrustningens laserstrale eftersom det kan orsaka blindhet och brannskador!

Lasersvetsning producerar &ngor som kan vara halsofarliga. Korrekt rokutsug (lokal utsug) och
personlig skyddsutrustning kravs alltid.

Svetsa endast i val ventilerade utrymmen.

Utrustningen kan endast installeras, anvédndas, underhallas eller repareras av auktoriserad och utbildad
professionell personal.

Utbilda operatdérer om sékerhet vid lasersvetsning och produktionsprocesser.

Anvand endast de kablar som levereras med utrustningen (eller specificerade for utrustningen).
Elektriska ledningar och kablar med otillracklig kapacitet eller felaktig dragning kan medféra brandrisk
eller risk for elektrisk stot.

Stromférsdérjningen maste vara forsedd med skyddsjord och nolledare. Det &r installatéren eller
anvandaren av enheten som har ansvar for att sdkerstélla att det inte finns nagra fel eller elektriska
lackor som kan orsaka elektrisk stot.

Var forsiktig om du bar medicintekniska produkter. Svetsutrustningen kan generera ett magnetfalt och
paverka den korrekta funktionen hos medicinska implantat, sdsom en pacemaker. Personer med en
pacemaker bor inte befinna sig i narheten av svetsmaskinen om inte en lakare uttryckligen har godkant
detta.

Anvand inte lasersvetsutrustningen for ndgot annat &ndamaél an svetsning eller rengdring av metall.
Om nagra fel uppstér bor anvandningen av utrustningen omedelbart avbrytas, tryck pa nédstoppet och
stang av strommen. Om du kénner en brandlukt eller om enheten dverhettas, avger rok eller ovanliga
ljud uppstér, ska strommen omedelbart brytas, eftersom det finns en risk for elstdt eller brand.
Kontakta din lokala aterférsaljare eller servicepartner for eventuella reparationer.

Laserkontrollerat omrade

Etablera ett laserkontrollerat omrade (LCA). Det rekommenderas att man anvander ett specialtillverkad,
ventilerat lasersvetsbas/kabin med slutet tak.

Omraden med direkt eller indirekt laserstrélning méaste tydligt separeras fran andra omraden.
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Ett sarskilt lasersvetsningsomrade maste etableras (separerat fran andra arbetsomraden med t.ex.
I&mpliga vdggar och barridrer, med brandsikra och icke-reflekterande material), och svetsomradet
maste vara méarkt med tydliga skyltar.

En sdkerhetsvarning méaste sattas upp for att férhindra atkomst fér obehériga personer.
Utrustningen inkluderar anslutningar for dorrsparr samt for extern signalbelysning. Anvand dem i
enlighet med s&kerhetskraven och designen i ditt lokala laserskontrollerade omrade.

Information om lasersakerhet

Lasersvetsutrustningen ar konstruerad med en sluten laserstralvdg som effektivt forhindrar lackage av
laserstralning. Foljande sakerhetsforeskrifter géller vid anvandning av utrustningen:

Rikta aldrig lasersvetspistolen (laserutgangen) mot manniskokroppen, dgonen eller brannbart material
nar strémmen &r pé.

L&gg inte till eller ta bort ndgra delar nér utrustningen ar igdng. Hall svetsystemets skyddskapor
stangda under drift.

Se till att anvanda laserskyddsglasdgon, lasersvetsmask och varmeskyddande handskar under
laserbearbetning.

Skada inte de optiska laserfiberkablarna. Trampa inte p3, strack inte och vrid inte kablarna. Eventuell
kabelskada kan leda till laserstralning och utgéra brandrisk.

Om laserfiberkablarna skadas larmar enheten och sakerhetssparren aktiveras.

Anvand varmetéliga laserabsorberare och diffusorer for att férhindra laserldckage under underhall.
Vidror inte delar som inte ingér i underhallsarbetet. Endast utbildade yrkespersoner med ratt
sékerhetsutrustning far utféra underhéll.

Information om elsdkerhet

Endast certifierade elektriker far utfora elinstallationer. Vanta i 5 minuter (kondensatorurladdning)
innan du ansluter/felsoker. Kontrollera korrekt jordning innan du borjar, och se till att alla
kapslingar/lock ar stangda.

Skada inte strémkabeln eller anslutningskablarna. Trampa inte p4, strack inte och vrid inte kablarna.
Eventuell kabelskada kan leda till elst6t, kortslutning och utgéra brandrisk.

Se till att inga tunna féremal (t.ex. metalltréddar) trdnger in i utrustningen, sarskilt inte metall eller
ledande material. De kan orsaka kortslutning eller gora att andra fel uppstar.

Anvand inte utrustningen pa fuktiga platser, eftersom det finns en risk for elektrisk stét eller
kortslutning.

Stang av utrustningen nar den inte anvands.

Information om brandsakerhet

Var uppméarksam pa brandsékerheten. Férvara en brandslickare nira svetsmaskinen for sékerhets
skull.

Stapla inte brandfarliga material, sprdngamnen eller andra féremal som inte &r direkt relaterade till
svetsningen runt utrustningen eftersom detta utgor en brandrisk.

Placera inte brandfarliga material eller sprdngamnen i den optiska banan eller inom laserstralens
exponeringsomrade. Det finns en brandrisk eller explosionsrisk om brandfarliga material eller
sprangamnen utsatts for laserstrélen.

Svetsmaskinen blir varm under svetsningen. T4ck inte svetsmaskinen med textilier, sdésom en matta
eller tyg, under eller strax efter svetsning eftersom det utgor en brandrisk.

Om en brand eller explosion uppstar i utrustningen ska alla eltilloehér stéangas av och branden sléckas
med en brandslackare. Folj dven lokala rutiner for nddsituationer och brandsakerhet.

Observera att processgaser, sdsom syre, kan dka risken for brand.

Driftskrav

| samband med alla ovan namnda sédkerhetsmeddelanden och varningar méaste dven foljande driftkrav
beaktas.

Instruktdrer, handledare och operatérer maste vara utbildade yrkespersoner.
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>> Personal maste ha nddvandig kunskap och erfarenhet om lasersvetsning, utrustning for
lasersvetsning och relaterade sakerhetskrav.

Anvandare av laserutrustning och alla 6vriga arbetstagare i omradet ska informeras om utrustningen

och behovet av personlig skyddsutrustning (PPE).

Sékerstall skydd av hud och 6gon mot laserstrélning med lIamplig personlig skyddsutrustning och

brandséakra klader (endast 6gonskydd racker inte).

Var sarskilt uppmarksam pa korrekt personlig skyddsutrustning nar man véaxlar eller forflyttar sig mellan

stationer, speciellt om svetsning med andra processer och utrustning (t.ex. MIG eller TIG) skeri samma

lokaler. Till exempel skyddar endast specialtillverkade laserskyddsglaségon och lasersvetshjalmar

6gonen mot laserstralning.

Anvand handskar nar du ror vid arbetsstycket efter att arbetet ar klart, eftersom arbetsstycket

fortfarande kommer att vara varmt.

Installera utrustningen ordentligt p& en horisontell yta. Om svetsmaskinen vélter kan det orsaka

personskador eller skada pa maskinen.

De omgivningsforhallanden (temperaturintervall och maximal luftfuktighet) som anges pa

utrustningens klassningsskylt och i de tekniska specifikationerna maste foljas. Det &r férbjudet att

anvénda utrustningen pé platser dér det finns:

>> damm och oljesmuts

>> vibration

>> korrosion

>> elektromagnetisk stérning

>> fuktighet

>> hdga halter av kol, kvave eller svaveloxider i luften.

Sakerstall att kylkapaciteten for vattenkylningssystemet uppfyller kraven och effektivt kan kyla

lasersvetsutrustningen. Otillracklig kylning kan orsaka avstangning eller felaktig funktion.

Undvik betydande svangningar i omgivningstemperaturen. Vattendnga bildas (kondenserar) pa

modulen eller linsen om det sker stora férandringar i omgivningstemperaturen, vilket kan paverka

utrustningens funktion. N&r vattenanga bildas, 13t utrustningen varmas upp innan start.

Anvand inte lasersvetsutrustningen vid omgivningstemperaturer under +5 °C. Om temperaturen

sjunker under +5 °C ska kylsystemet tdommas.

Torka bort smuts eller vatten pa utrustningens chassi med en torr eller fuktig trasa. Vid behov kan

utrustningen rengoéras med neutralt tvattmedel eller alkohol. Anvand inte bensin eller thinner.

Utfér regelbundet underhéll. Svetsutrustningen méste underhallas regelbundet for att sdkerstalla sdker

och korrekt funktion av enheten.

Stdng av och 18s maskinen innan du kopplar in kablarna.

Stang av och 18s maskinen innan du utfor underhall och felsékning. Endast utbildade yrkespersoner

med ratt sdkerhetsutrustning far utféra dessa atgéarder!

Boj inte den optiska laserfiberkabeln under dess minsta bdjningsradie p4 300 mm.

https://kemp.cc/safety/laser
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2.1 SAKERHETSFUNKTIONER

FastBeam 3 innehéller ett sdkerhetskretskort som styr tvé oberoende forreglingskanaler med ett antal
sakerhetsfunktioner. Detta kapitel beskriver dessa funktioner.
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Sédkerhetskretskort.

I beskrivningarna nedan avser termen "laserdrift" bade svetsning med laser och rengdring med laser.

A. Dorrforregling (sakerhetskortets dnde)

A Endast en auktoriserad elektriker far installera kontaktkablaget.

@ Granska och kontrollera det laserkontrollerade omradets installation och anslutningar for
dérrsensorn. Dérrsensorn/dérrsensorerna maste anslutas via ett extra sdkerhetsreld. FastBeam 3:s
sdkerhetsfunktion for dorrférregling ar kompatibel med sakerhetsrelder av PL d, kategori 3, med
tva normalt 6ppna (NO) kontakter som fungerar samtidigt.

Sékerhetsfunktionen for dorrférregling omfattar tva kontaktpar. Nar bada kontaktparen &r slutna tolkas
doérren till det laserkontrollerade omradet som stingd, och sikerhetsfunktionen tillater laserdrift. Nar bada
kontaktparen ar 6ppna tolkas dérren som 6ppen och laserdrift ar forbjuden.

Om ett kontaktpar ar slutet och det andra 6ppet i mer @n 100 ms tolkar séakerhetsfunktionen dérrsensorn
eller dess anslutning som defekt och forbjuder laserdrift.
B. Nyckelbrytare

Nyckelbrytaren pa frontpanelen pa laserstromkallan anvander tv kanaler och tva kontaktpar. | passivt
tillstand (I&st) &r ett kontaktpar dppet och det andra slutet. Laserdrift &r férbjuden.

Nar nyckelbrytaren vrids sluts det kontaktpar som var 6ppet, och det som var slutet 6ppnas. Detta ar det
upplésta tillstdndet, och denna sakerhetsfunktion tilliter laserdrift.

Om bada kontaktparen &r i samma tillstdnd i mer &n 100 ms uppticker sdkerhetsfunktionen ett fel och
forbjuder laserdrift. Detta fel kan uppsta till exempel vid ett mekaniskt fel p& nyckelbrytaren.
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C. Nodstoppsknapp

Nodstoppsknappen pé frontpanelen pa laserstromkallan omfattar tva isolerade kontaktpar. | normalt
driftlage ar de slutna, och i nédlage (intryckt) ar de 6ppna.

Om ett kontaktpar ar slutet och det andra 6ppet i mer an 100 ms tolkar sédkerhetsfunktionen
nodstoppsknappen som defekt och forbjuder laserdrift.

Nar nédstoppet har aktiverats (b&da kontaktparen 6ppna) och sedan avaktiverats (bada kontaktparen
slutna) krédvs att den separata aterstéliningsknappen pé frontpanelen pa laserstromkallan trycks in for att
kunna ateruppta normal drift.

D. Temperaturdvervakning av spegeloptiken i lasersvetspistolen (NTC)

Temperaturdvervakningen av lasersvetspistolens spegeloptik utférs med tvd NTC-motstand anslutna till
sakerhetskortet. Detta gor det mojligt att upptacka kabelbrott eller kortslutning i alla kombinationer av
motstdnd och ledare.

Om spegeloptikens temperatur dverskrider de fordefinierade gransvardena (dvs. min- och maxvarden),
stangs lasern av, dven om det bara géller ett av NTC-motstanden.

E. Svetspistolens sdakerhetskontakt

Svetspistolens sakerhetskontakt upptacker kontakt mellan lasersvetspistolens munstycksspets och
arbetsstycket. For att kontakten ska kunna upptackas méste den separata sdkerhetskontaktkabeln vara
ansluten till arbetsstycket.

I normailt tillstand &r kontakten 6ppen (dvs. ingen kontakt), och laserdrift &r inte tilldten. Nar svetspistolens
munstycksspets kommer i kontakt med arbetsstycket upprattas sakerhetskontakten, vilket mojliggor start
av lasern inom cirka 5 sekunder.

Om svetsningen inte pdbdrjas inom den angivna tidsramen kraver sikerhetsfunktionen att kontakten
upprattas pa nytt (dvs. genom att lyfta bort svetspistolens munstycksspets fran arbetsstycket och upprétta
kontakten igen).

Vid upprattande av kontakten med arbetsstycket méste svetspistolens avtryckare vara slappt.

Om kontakten med arbetsstycket bryts under laserdrift stdnger séakerhetsfunktionen av lasern.

F. Avtryckarstyrning

Avtryckarens sikerhetsfunktion bestar av tvd kontakter som ar dppna i normalt tillstand, och laserdrift ar
inte tilldten. Nar kontakterna &r slutna (dvs. avtryckaren &r intryckt), ar laserdrift tilldten och startas om alla
andra s3kerhetsfunktioner ar i tillatet tillstdnd:

e Dorren ar stangd (A)

e Nyckelbrytaren ar paslagen (B)

« Nodstoppsknappen ar inte intryckt (C)

o Spegeloptikens temperatur ligger inom gransvardena (D)

« Kontakt mellan svetspistolens spets och arbetsstycket har uppréattats under de féregéende cirka 5
sekunderna (E).

@ Né&r dérren har éppnats och stangts under laserdrift: Sdkerhetsfunktionen aktiveras.
S&kerhetssystemet férhindrar inte att laserdriften fortsétter, men laserdriften far inte fortsatta
automatiskt. For att fortsétta laserdriften maste avtryckaren sldppas och kontakten mellan
svetspistolens spets och arbetsstycket uppréttas pd nytt.

® Né&r kontakten mellan svetspistolens spets och arbetsstycket har brutits: Sékerhetsfunktionen
aktiveras. For att fortsétta laserdriften maste avtryckaren sldppas och kontakten mellan
svetspistolens spets och arbetsstycket uppréttas pa nytt.

@ Nyckelbrytaren stdngs av under laserdrift: Laserdriften stoppas. Nar den slds pa igen kan
laserdriften aterupptas enligt den normala startsekvensen.
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@ Né&r utrustningen slds pa (eller efter ett strémavbrott): For att starta laserdriften krévs att
aterstéliningsknappen pa frontpanelen pa laserstrémkallan trycks in, férutom att alla andra
s&kerhetsfunktioner &r i tilldtet tillstand.
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3. MONTERING

Anslut inte utrustningen till elnétet férrén installationen &r kiar.
Modifiera inte svetsutrustningen pd nagot satt utom fér de dndringar och justeringar som anges i
tillverkarens instruktioner.

Forsék inte flytta eller hdnga utrustningen (t.ex. med en lyftanordning) i handtaget pa strémkéllan
eller tradmatarverket. Handtagen ar endast avsedda for manuell forflyttning.

Placera maskinen pé en horisontell, stabil, och ren yta. Utrustningen ska installeras pa en horisontell
och stabil yta (t.ex. betong), med en planhetstolerans pa 10 mm.

Skydda maskinen mot regn och direkt solljus. Kontrollera att det finns tillrdckligt utrymme runt
maskinen s§ att kylluften kan cirkulera fritt.

© o b B> P

@ Vid transport av utrustningen maste kylsystemet vara helt témt.

Avlastning och flytt

Kontrollera utrustningens vikt. Utse en sarskild ansvarig och planera lyft- och flyttarbetet noggrant enligt de
platsspecifika kraven.

Stromkallan for lasersvetsning FastBeam 3 &r utrustad med hjul for att flytta enheten pa en plan yta.

Under avlastning och flytt ska du se till att utrustningen hélls i en rak, upprétt position, med en lutningsvinkel
pa hdgst £10°, for att sdkerstélla en smidig avlastning.

Se dven informationen pa emballaget for ytterligare upplysningar och instruktioner for avlastning.

Fore installation

Se till att kdnna till och félja lokala och nationella krav géllande installation och anvandning av
hégspanningsenheter och laserutrustning. Las och forsta alla tillnérande sékerhetsinstruktioner och
sakerhetskrav.

Kontrollera innehallet i paketen och att inga delar ar skadade.
Innan du installerar stromkaéllan pa plats, kontrollera kraven for natkabelns typ och sakringens markstrom.

Upprétta en sarskild arbetsyta for lasersvetsning, dvs. ett laserkontrollerat omrade (LCA).

Fore idrifttagning
Innan utrustningen tas i drift maste, om tillampligt, féljande externa enheter dessutom konfigureras:

« Dorrforregling: Sakerhetsreld, magnetisk kodaravkannare och extern stromforsérjning (tillhandahalls av
kunden)
>> Om detta inte konfigureras kan utrustningen inte startas.

« Extern signallampa (tillhandahalls av kunden)
>> Detta ar valfritt, beroende pa det laserkontrollerade omradets utformning.

Anvind dessa sakerhetsfunktioner enligt sikerhetskraven och utformningen for ditt lokala
laserkontrollerade omrade. Om dessa sdkerhetsfunktioner férbigas bar anvandaren fullt ansvar for
alla sékerhetsproblem som kan uppsta till foljd av detta.

Observera dven att Kemppis sdkerhetskurs for lasersvetsning maste genomforas.
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Distributionsnatverk

®

A

Denna klass A-utrustning &r inte avsedd att anvdndas i bostadsomrédden dér elstrmmen
tillhandahalls av det allmédnna lagspénningsnétet. Det kan vara problem med att sékerstélla
elektromagnetisk kompatibilitet pa dessa platser pa grund av savil ledningsbundna stérningar som
radiofrekvensstdrningar.

Under férutséttning att kortslutningseffekten i det allmdnna lagspénningsnétet vid den
gemensamma kopplingspunkten dr hégre &n vad som anges i tabellen nedan (*) éverensstédmmer
denna utrustning med IEC 61000-3-11:2017 och IEC 61000-3-12:2011 och kan anslutas till det
allméanna lagspénningsnétet. Det dligger installatéren eller anvdndaren av utrustningen att vid behov
konsultera operatéren av distributionsnétet och sékerstélla att systemets impedans uppfyller
impedansrestriktionerna.

Utrustning &

FastBeam 3 | 1,2 MVA
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3.1 ANSLUTNING AV NATKONTAKT TILL STROMKALLAN

A Endast en behdrig elektriker far installera ndtkabeln och stickproppen.
A Anslut endast lasersvetsmaskinen till ett jordat elnat.

A Anslut inte lasersvetsmaskinen till elndtet innan installationen ar slutford.

Installera 3-fasstickproppen enligt kraven for laserstrémkallan och platsen. Se dven "Tekniska data" pa
sidan 112 for fler tekniska specifikationer.

Krav pé typ av nitanslutning och sikringens markstrém:
« Natanslutning: 3-fas, 380...415 V (10 %), 50/60 Hz.

« Typ av natanslutningskabel: HO7RN-F, 5G, 2,5 mmZ.
e Sakringens markstrom: 25 A.

| ndtkabeln ingar féljande ledningar:

Brun: Fas L1

Svart: Fas L2

Gré: Fas L3

BI&: Nolla (N)

Grongul: Skyddsjord (PE).

o awN S
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3.2 MONTERA TRADMATARVERKET MED FAST PLATTA
(TILLVAL)

Det har avsnittet beskriver monteringen av tradmatarverket CoolFeed 300 ovanpa stromkallan for laser
FastBeam 3 med den fasta monteringsplattan.

Verktyg som erfordras:

.
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1. Montera trddmatarverkets monteringsplatta pa strémkallan.

>> Placera monteringsplattan pa stromkallan sa att den passar i sparen.

>> Sakra monteringsplattan pa plats med de fyra skruvarna pa vanster sida (sett fran stromkallans
framsida).

>> Om traédmatarverket redan ar monterat pa plattan, ta tillfalligt bort dess lasskruv.

2. Lyft upp trédmatarverket p& den fasta monteringsplattan s& att trddmatarverkets fyra fotplattor (en i
varje hérn pé trddmatarverkets undersida) passar in i sparen i monteringsplattan.

>> S&kra tradmatarverket pa plats med lasskruven i mitten.
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3.3 MONTERA HJUL PA TRADMATARVERKET (TILLVAL)

Detta avsnitt beskriver installationen av de valfria hjulsatserna pé CoolFeed 300-tradmatarverket.
Verktyg som erfordras:
4
rd

T25

1. Tabort de fyra fotplattorna fran trddmatarverkets undersida. Fotplattorna &r fista med en skruv.

2. Montera det svangbara hjulparet fram och det fasta hjulparet bak. Fast med skruvarna som medfdoljer
hjulsatserna.
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3.4 INSTALLERA OCH BYTA TILLSATSMATERIAL OCH
TRADBOBIN

Detta avsnitt beskriver hur tillsatsmaterialet och tr&dbobinen installeras i CoolFeed 300-trédmatarverket.

@ Installera styrréret i trddmatarverket innan bobinen monteras.
@ Vid byte av trddbobin ska kvarvarande tillsatstrad avidgsnas fran lasersvetspistolen och
trddmatningsmekanismen innan bobinen tas bort.

A Se alltid till att styrréret och matarhjulen &r ldmpliga for den aktuella tillsatstrdden (diameter och
material). Se dven "Installation och byte av matahjul" pa sidan 39.

Sa hir installerar du tradbobinen:
1. Oppna trddmatarverkets sk&p.
2. Sétt tradbobinen pé bobinnavet och tryck in bobinen i trédmatarverket.

3. Séakra trddbobinen genom att dra &t I&sringen p& bobinnavet.

@ Kontrollera att bobinen sitter &t rdtt hall och att tillsatsmaterialet IGper frén bobinens undersida till
matarhjulen.

@ Nér bobinen dr monterad ska styrpinnen intill bobinnavet pa tradmatarverket vara i linje med och
inférd i halet pa bobinen eller bobinadaptern.
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4. Justera vid behov bobinens bromskraft genom att vrida spannreglaget i mitten av bobinnavet.

@ Den belastning som ska tillimpas varierar beroende pa tillsatstradens och bobinens storlek och vikt,
men dven pa tillsatstradens matningshastighet. Ju tyngre tradbobinen &r och ju hégre
matningshastigheten &r, desto stérre dr behovet av att 6ka bromsbelastningen. Justera trycket, stall
in trddmatningshastigheten och kontrollera att bobinbromsen &r tillréckligt tdragen for att férhindra
att tillsatstraden I6per av bobinen vid efterrotation.

Sa har installerar du tillsatsmaterialet:

1. Frigor &nden pa tillsatstrdden fran bobinen och kapa av eventuell deformerad bit s att anden blir rak.

@ Kontrollera att tillsatstrdden inte ramlar av frdn bobinen nér du sldpper den.

2. Filaav dnden pa trdden sé att den blir jamn.

/\  Vassakanter pa trddénden kan skada tradledaren.

3. Lossa tryckmatarhjulens Idsarmar sa att matarhjulen separeras.
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4. Led tillsatstraden genom inloppsroret, det mittre tradstyrréret (prisma) och utloppsroret.

6. Stang tryckmatarhjulens I&sarmar s att tillsatstraden I&ses fast mellan matarhjulen. Kontrollera att
tillsatsmaterialet passar in i matarhjulens spar.

7. Justera matarhjulens tryck genom att vrida rattarna pa tryckmatarhjulens lasarmar.

>> Markeringarna pa tryckmatarhjulens lasarmar anger det applicerade trycket. Se informationsetiketten
pa tradmatarverkets lock eller tabellen nedan fér rekommenderade atdragningsmoment.

A Applicera ett jgmnt tryck pa bada tryckarmarna/matarhjulen.

For hégt tryck kan skada tillsatstraden (sarskilt tillsatstrad av aluminium) och hindra matningen av
tillsatstraden. Fér hégt tryck 6kar dven belastningen pa tradmatningsmekanismen.
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Fe/Ss, homogen |V <10 15..20
21,2 2.0..25
Aluminium U 1,2 1.0...1.5
214 1.5..20

8. Sting trddmatningsskapet.

9. Tryck pa knappen for tradmatning framat fér att mata in tillsatstrdden i lasersvetspistolens tradledare.
Stoppa nar trdden nér lasersvetspistolens tradmunstycke.

A var uppmérksam pa traden ndr den nar tradmunstyckets spets och kommer ut ur svetspistolen.

10. Sténg trddmatningsmekanismens skap.

Se innan du svetsar till att svetsparametrarna och instaliningarna pa funktionspanelen ar de ratta for din
svetsapplikation.

>> Se "Anvandning av ControlPad och parameterjusteringar" pa sidan 67 for mer information.

Sa har tar du bort tradbobinen:

1. Dratillbaka tillsatstraden fran lasersvetspistolen och traddledaren genom att linda tillbaka den pa
bobinen.

2. Tabortlasringen fréan bobinnavet.

3. Borttagning av trddbobinen.

4. Sétt tillbaka lasringen pa bobinnavet (foér att férvara den tillsammans med trédmatarverket).
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3.5INSTALLATION OCHBYTE AV MATAHJUL

Byt ut matarhjulen n3r materialet och/eller diametern pa tillsatsmaterialet dndras.
Vilj nya matarhjul enligt tabellerna som visas har: "Slitdelar till trédmatarverk” pa sidan 115.
For byte av matarhjul:

1. Oppna trédmatningsmekanismens skap.
2. Lossaldsarmarna for tryckmatarhjulen p& trédmatningsmekanismen.

4. Dra ut drivmatarhjulens monteringshattar (genom att vrida dem ndgot moturs och sedan dra) och ta
bort drivhjulen.
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5. Montera de nya drivhjulen. Passa in skéran i botten pa drivhjulen med tappen pa drivaxeln. Las fast med

monteringshatten.

8. Kontrollera att monteringshattarna och monteringsaxlarna ar ordentligt Iasta pa plats

9. Sting trédmatningsmekanismens skap.
Se "Installera och byta tillsatsmaterial och trddbobin" p& sidan 35 for mer information om installation av

tillsatstrad.
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3.6 INSTALLATION OCH BYTE AV STYRROR OCH
TRADLEDARE

Tradmatningsmekanismen har fyra utbytbara trddstyrkomponenter:

e Styrror for trédinlopp
o Tré&dinlopp, styrror

e Mittre styrror (prisma)
e Styrror for tradutlopp.

Byt dem nar tillsatsmaterialets diameter eller material andras, eller vid behov.

Férutom trédmatningsmekanismens tradstyrkomponenter maste dven tradledaren bytas beroende pa
tillsatsmaterial. Valj antingen stalspiral-trddledaren eller DL Chili-tradledaren.

Montera tradstyrkomponenter

Vilj nya tradstyrkomponenter enligt tabellerna har: "Slitdelar till trédmatarverk” pa sidan 115.

S& byter du styrroren:

1. Lossatryckarmarna och ta bort tillsatstrdden och matarhjulen fran systemet.

>> Se "Installation och byte av matahjul" pa sidan 39 fér mer information om hur matarhjulen tas bort.

2. Montera inloppsstyrroret fran trédbobinens sida. Ta forst bort det befintliga inloppsstyrréret, om det
redan ar monterat.

3. Montera styrroret for inlopp, det mittre styrroret (prisma) och styrroret for utlopp i
tr&dmatningsmekanismen.

4. Montera de nya matarhjulen.
>> Se "Installation och byte av matahjul" pa sidan 39 fér mer information om montering av matarhjulen.
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Montera stalspiral-tradledare
@ Den separata skyddsslangen pd 3 meter levereras med trddmatarverket CoolFeed 300.

Anvand stalspiral-trddledaren med material av kolstal och I&glegerat stal (Fe).

1. Kapa stalspiral-tradledaren till en maxldngd pé 5 meter.

@ Fila den kapade ytan slét s§ att inga vassa kanter finns kvar.

2. Skala av plastholjet pé stalspiral-trddledaren 100 mm i den &nde av trddledaren som sitter mot
trddmatarverket, och 50 mm i den 4nde som sitter mot svetspistolen.

®100 mm ~50 mm

3. Tillval, om skyddsslang anvands: For in stalspiral-tradledaren i skyddsslangen och skjut den hela vigen
igenom. (L&t cirka 10 centimeter av trédledarens dnde sticka ut vid skyddsslangens dnde mot
trddmatarverket.)
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4. Lossa och ta tillfalligt bort trddutloppets yttre Iasring.

5. For stélspiral-tradledarens dnde genom tradutloppets yttre Idsring och den spidnnkona som medfdljer
trédledaren, och vidare in i trédmatningsmekanismens utlopp. Skjut in trddledaren hela vagen tills den

stoppar vid styrréret for trddutlopp.
6. Vrid trddutloppets yttre I&sring medurs for att dra &t traddledaren pé plats.

7. Tillval, om skyddsslang anvands: Skjut skyddsslangens dnde mot utloppsanslutningen och pé dess
gangor. Vrid den medurs fér att dra &t skyddsslangen pa plats.

Montera DL Chili-tradledare

@ Den separata skyddsslangen pd 3 meter levereras med tradmatarverket CoolFeed 300.

Anviand DL Chili-tradledaren med material av aluminium och rostfritt stal (Al, Ss).

1. Kapa DL Chili-trédledaren till en maxlangd pé 5 meter.

ol
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2. Forin DL Chili-trddledaren i skyddsslangen och skjut den hela vagen igenom. (Lt cirka 10 centimeter
av tradledarens dnde sticka ut vid skyddsslangens dnde mot trddmatarverket.)

i
/; ]

3. Lossa och ta tillfalligt bort trddutloppets yttre lasring.

4. For DL Chili-trddledarens dnde genom tradutloppets yttre I&sring och den spannkona som medfdljer
trddledaren, och vidare in i trddmatningsmekanismens utlopp. Skjut in trddledaren hela vigen tills den

stoppar vid styrréret for trédutlopp.
5. Vrid trddutloppets yttre I&sring medurs for att dra at traddledaren pa plats.

6. Skjut skyddsslangens dnde mot utloppsanslutningen och pa dess gangor. Vrid den medurs for att dra &t
skyddsslangen pé plats.
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3.7 ANSLUTA KABLAR OCH SLANGAR

@ Dra kablarna s& snyggt som mdjligt.

For mer information om laserstrémkallans anslutningsplatser, se "Laserstrémkalla" pé sidan 8.
Lasersvetspistolen levereras fardigmonterad fran fabrik, med undantag fér kylslangarna.
Gor s& har for att ansluta kablarna:

1. Anslut huvudkylslangarna frén kylenheten (chiller). Tryck inop anslutningarna tills de I&ser fast.
Kontrollera fargkodningen for in- och utlopp pé slangarna fér korrekt ordning.
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2. Anslut lasersvetspistolens kylslangar till pistolens kylslanganslutningar (dragna i den 6vre véanstra delen
av laserstromkallans bakre skap).

3. Anslut trédmatarverkets styrkabel till trddmatarverket och till laserstromkéllan. Placera kontakten i
korrekt Idge och dra &t kontaktens lasmutter. (Den andra trédmataranslutningen behdvs endast vid en
dubbel tr&dmatarinstallation.)
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5. Anslut ControlPadens styrkabel till ControlPad och till laserstrémkallan. Placera kontakten i korrekt lage
och dra at kontaktens ldsmutter.

6. Anslut skyddsgasslangen till gasflaskan.

7. Sékra kablarna genom de tvé kabelgenomféringarna i laserstromkéllans bakre horn.
Kabelgenomfdéringarna hjalper till att styra och hélla ordning pé kablarna.

A Kontrollera att du anslutit och dragit 4t alla kablar ordentligt.
8. Anslut sakerhetskontaktkabeln (2-stift) till lasersvetsstromkallan. Placera kontakten i korrekt lage och
dra &t kontaktens Idsmutter.

For anslutning av sakerhetskontaktkabeln till arbetsstycket, se "Forberedelse av svetsutrustning for
anvandning" pé sidan 59.
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3.8 ANSLUTA SAKERHETSKONTAKTKABELN

Lasersystemet kraver anvandning av en sarskild sakerhetskontaktkabel for att sluta sdkerhetskretsen for
svetsning. Om systemet inte uppticker sdkerhetskontakten nér svetsningen pabdrjas forhindras svetsning
automatiskt.

1. Anslut sdkerhetskontaktkabeln till dess anslutning pa strémkallans baksida.

2. Anslut sakerhetskontaktklamman (i kabelns andra ande) till arbetsstycket. Se till att kontaktytan mot
arbetsstycket &r fri fran metalloxid och farg och att kidmman &r ordentligt fastsatt.
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3.9 ANSLUTA DORRFORREGLING OCH SIGNALLAMPA

A Endast en auktoriserad elektriker far installera kontaktkablaget.

@ Granska och kontrollera det laserkontrollerade omrédets installation och anslutningar fér
dérrsensorn. Dérrsensorn/-sensorerna maste kopplas via ett ytterligare sédkerhetsreld. FastBeam
3:s sdkerhetsfunktion for dérrforregling &r kompatibel med PL d, kategori 3, som bestar av tva
NO-kontakter (normalt 6ppna) som fungerar samtidigt. Fér mer information om dérrsensorns
sékerhetsfunktionslogik, se "Sakerhetsfunktioner" pg sidan 26.

Kontaktstiften levereras med FastBeam 3-utrustningen (inkopplade i kontakterna).

A = Anslutning for extern signallampa, B = Anslutning for dérrférregling.

B (1) = 1:a dorrférreglingskretsen, B (2) = 2:a dérrférreglingskretsen.

RD = Ledning fér den réda lampan, YE = Ledning foér den gula lampan, GN = Ledning fér den gréna lampan.
Dorrforregling

Gor sa har for att ansluta dérrférreglingens (B) ledningar fran sikerhetsreléet:

1. Koppla loss kontaktdonet fran anslutningen pa laserstromkallan.

2. Anslut forst ledningarna foér den férsta dérrforreglingskretsen med de tva dvre stiften pa kontaktdonet.
Sakra med kontaktdonets skruvar.

3. Anslut darefter ledningarna for den andra dérrforreglingskretsen med de tva nedre stiften pa
kontaktdonet. Sékra med kontaktdonets skruvar.

@ B&ada dérrférreglingskretsarna méste vara anslutna for att sdkerhetsfunktionen ska fungera.

4. Anslut kontaktdonet.

BU

o (Al
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Extern signallampa

Anvandningen av den externa signallampan beror pa de lokala kraven och utformningen av det
laserkontrollerade omrédet.

Gor sa har for att ansluta den externa signallampans (A) ledningar:

1. Koppla loss kontaktdonet fran anslutningen pa laserstromkallan.

2. Anslut forst ledningarna fér den grona lampan med de tvé 6vre stiften pa kontaktdonet. Sdkra med
kontaktdonets skruvar.

3. Anslut darefter ledningarna for den gula lampan med de tva mellersta stiften pa kontaktdonet. Sikra
med kontaktdonets skruvar.

4. Anslut sist ledningarna fér den réda lampan med de tva nedre stiften pa kontaktdonet. Sikra med
kontaktdonets skruvar.

5. Anslut kontaktdonet.

For mer information om laserstrémkaéllans anslutningsplatser, se "Laserstromkalla" pa sidan 8.

@ Dra kablarna sa snyggt som mdjligt.
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3.10 FORBEREDA SVETSPISTOLEN FOR LASERSVETSNING

Detta kapitel beskriver installationen av svetspistolens munstycken och trddledaren med FastBeam 3.

@ Se "Installation och byte av styrrér och trddledare” pa sidan 41 for férberedelse av tradledaren.

1. Installera styrenheten for tillsatstréd i héllaren pa svetspistolen. (Den slutliga positioneringen och

justeringarna utfors i ett senare skede.)

>> Ta bort de framre muttrarna och brickan.

>> Sattin styrenheten genom hallarens 6ppning fran baksidan.
>> Satt tillbaka de framre muttrarna och brickan.

2. Tabort skyddslocket och for in munstyckets halsror i lasersvetspistolens 6ppning. Fixera munstyckets
halsrér genom att dra &t halsrorets lasmutter.

@ Spara skyddshylsan for senare anvédndning. Férvara den tillsammans med skyddshylsan fér QBH

och fiberhuvudet i Iddan med delar som levereras med svetspistolen. Dessa kan behévas vid
underhall och/eller byte av svetspistolen.

3. Skruva fast svetsmunstycket i munstyckshalsen.

>> Se till att sparet for tillsatstraden i svetsmunstycket &r i linje med tillsatstradsstyrningen nedanfor.
Justera positionen genom att tillfalligt lossa halsrorets ldsmutter och vrida hela munstycksenheten.

© Kemppi o1 1922930/ 2641



FastB 3
‘ KEMPPI Bruksanviass;winga—mSV

@ Viélj och byt svetsmunstycke enligt din svetstillimpning. Se "Svetshuvudets munstycken" pa sidan
119 fér mer information om de svetsmunstycken som levereras med utrustningen.

4. Sattin styrmunstycket for tillsatstrad i hallaren pa svetspistolen och sékra det pé plats genom att dra &t
hallarens Iasmutter.

0) Viélj och byt spets pa styrmunstycket for tillsatstrad enligt diametern pa den tillsatstrad som
anvénds. Se "Svetshuvudets munstycken" pa sidan 119 fér mer information om de munstycken som
levereras med utrustningen.

5. Installera trddledaren i lasersvetspistolens kabelhdlje pa Iampligt stalle. Blixtlasen (och ddrmed
dppningen for traddledaren) pa kabelhdljet kan flyttas efter behov.
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6. Dratradledaren genom 6ppningen i héljets dnde och i svetspistolens handtag, och vidare mot
styrmunstycket for tillsatstrad.

7. Skjutin trddledarens dnde i botten pa styrenheten och sékra det pé plats genom att dra &t skruven pa
sidan av styrenhetens hdlje med en insexnyckel.

@ Viélj och byt trddledare enligt din svetstillimpning. Se "Installation och byte av styrrér och
trddledare" pa sidan 41 fér mer information om férberedelse och installation av tradledaren i
FastBeam-systemet.

8. Justera vinkeln och Idngden pa styrenheten for tillsatstrad s& att styrmunstycket for tillsatstrdd hamnar

i 6nskad svetsposition (i férhallande till svetsmunstycket).

>> FoOr att justera vinkeln, flytta styrenheten for hand. Lossa eller dra at kopplingsskruven vid behov.

>> For att justera langden, lossa muttrarna pa bada sidor av fastet och positionera styrenheten. Dra at
muttrarna for att sakra installningen.

Se "Fokuskalibrering" pa sidan 62 for den slutliga justeringen av svetspistolen och kalibreringen av
fokuspunkten.

Instéllning fér dubbel tradmatning

Vid anvandning av tva trddmatarverk i en dubbeltrddsapplikation ska lasersvetspistolen vara utrustad med
en tradstyrningsenhet for tva tillsatstradar.

1. Ersétt den befintliga trédstyrningen med trédstyrningen for tva tillsatstradar.

>> Fast tradstyrningens faste pa lasersvetspistolens kropp med den medféljande skruven. Anvand en
insexnyckel.

© Kemppi 53 1922930/ 2641



‘ KEMPPI FastBeam 3

Bruksanvisning - SV

2. Justera styrenhetens langd for tillsatstrad efter behov.

>> Lossa den lilla Idsskruven med en insexnyckel pad undersidan av fastet for att mojliggora justering. Dra
atnar du arklar.

3. Sdinstallerar du trddledarna i den dubbla styrenheten for tillsatstrad:

>> Dra tradledarna enligt samma princip som for instaliningen med en enkel tillsatstrad.

>> Tryckin plastlaskldamman i den bakre delen av tillsatstradsstyrningen och fér darefter in tradledarna i
sina respektive spar.

>> Sakra trddledarna pa plats med skruvarna pa undersidan. Anvand en insexnyckel.

Installation av avtryckarskydd (tillval)

For att installera avtryckarskyddet méaste tradstyrenheten forst tillfalligt tas bort.
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3.11 ANSLUTA SKYDDSGASFORSORJNING OCH TESTA
GASFLODET

A Hantera gasflaskor forsiktigt. En skada pa en gasflaska eller dess ventil kan orsaka person- eller
egendomsskada!

A Sékra alltid gasflaskan ordentligt i upprétt Idge med en sdrskild hallare pa vaggen eller pa ett avsett
stativ. Gasflaskans ventil ska alltid vara stdngd nér du inte svetsar.

@ - Anvénd inte hela innehéllet i flaskan.
- Anvéand alltid en godkénd och testad regulator och flédesmétare.

Nitrogen och argon kan anvandas som skyddsgas. Observera att svetsning inte ar mdjlig utan tillrackligt
skyddsgasflode.

Folj eventuella driftsforeskrifter for de gaser som anvands samt lokala och nationella sakerhetskrav.
1. Placera gasflaskan p& en Iamplig och siker plats.

2. Slutférinstallationen av gasregulatorn och gasslangen vid gasflaskanden enligt leverantérernas
anvisningar.

3. Anslut gasslangen till laserstromkallan.

Fortsatt till nasta steg forst nar hela utrustningen har installerats och du ar redo att pabérja
svetsningen.

4. Oppna gasflaskans ventil.

5. Tryck pa gastestknappen pa laserstromkallans frontpanel fér att spola ut den tidigare skyddsgasen och
ledain den nya gasen i systemet.

>> Gastestfunktionen kan ocksa aktiveras i ControlPadens anvandargranssnitt.

@ Anvénd dven gastestfunktionen for att testa att skyddsgasen flodar korrekt genom systemet.

6. Tryck pé gastestknappen igen for att justera gasflddet. Anvand en extern flddesméatare och regulator
fér matning och justering.

Rekommenderade gasfléden (endast for allman vagledning):
Gas Gasflode*

Argon 10...25 1/ min

Nitrogen 10...25 1/ min

* Beroende pa svetsmunstyckets storlek och lasereffekten.
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4. FUNKTION

Utrustningen kan endast installeras, anvandas, underhéllas eller repareras av auktoriserad och utbildad
professionell personal. Utrustningen far endast anvandas for att svetsa metall eller rengéra metall.

Innan utrustningen anvands, se till att alla nédvandiga installationsdtgarder har utforts enligt din
utrustningskonfiguration och instruktionerna, och att du har I3st och forstatt alla sikerhetskrav.

A Anslut endast svetsmaskinen till ett jordat uttag.

A Lasersvetsmaskinen FastBeam &r en laserprodukt av klass 4 som &dven kan alstra reflekterad eller
spridd straining, vilket kan leda till personskador eller brandrisk. Utéver de vanliga
sdkerhetsrutinerna for svetsning krévs for lasersvetsning ett avsett laserkontrollerat omrade samt
utbildning i lasersvetsning for séker drift.

P& grund av laserns sékerhetskrav och utrustningens IP-klassning &r utrustningen inte ldmplig for
anvéndning i exponerade utomhusmiljéer.

Det &r férbjudet att svetsa pa platser dér det féreligger omedelbar fara for brand eller explosion!

Kablarna mdste hanteras med forsiktighet direkt efter svetsning, eftersom de kan bli varma under
svetsningen.

Kontrollera att det finns tillrdckligt utrymme runt maskinen s& att kylluften kan cirkulera fritt.

Om svetsmaskinen inte ska anvdndas under en ldngre tid, koppla bort kontakten frdn elnétet.

Kontrollera alltid fore anvédndning att styrkablar, skyddsgasslang, sékerhetskontaktkabel och -
kldmma samt nédtkabel &r i funktionsdugligt skick. Kontrollera att anslutningarna ar korrekt och
ordentligt anslutna. Ldsa anslutningar kan férsdmra svetsresultatet och skada anslutningarna.

© © b b b b
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4.1 STATUSLAMPOR PA LASERSTROMKALLAN

Framsidan p3 laserstrémkallan FastBeam 3 har fdrgade lampor som visar enhetens status. En i varje 6vre
framhorn och en pa den framre mittpanelen. Detta kapitel beskriver hur lamporna ska tolkas.

BI&, fast sken BI&, fast sken | Strémmen &r pa och enheten ari standby-lage.
BI&, pulserande | BI3, Strémmen ar pa och enheten ar i vilolage.
pulserande
Orange, fast Orange, fast Enheten ar redo att svetsa och sakerhetskretsen fungerar.
sken sken
Orange, Orange, fast Svetsning pagar och laserstralen &r pa.
dynamisk sken
Gul, fast sken - Det finns ett mindre problem i svetssystemet som kraver anvandarens
uppmarksamhet. Svetsning ar fortfarande majlig.
Rod, fast sken | - Det finns ett kritiskt problem i svetssystemet och svetsning ar inte mojlig.

@ Alla feltillstand kréver att undersékningen av sékerhetsrisker prioriteras. Det &r stréngt forbjudet att
aterstélla systemet eller dteruppta driften innan det har bekréftats att felet har atgérdats. Efter att
problemet har dtgérdats mdste det bekréftas att utrustningen har dtergatt till normal drift genom en
aterstéllning innan arbetet terupptas.

Extern signallampa

Laserstromkallan FastBeam 3 har en kontakt for en extern signallampa — t.ex. for placering utanfor
lasersvetsomradet. Installationen av den externa signallampan kraver att anslutningarna gérs av en behdrig
elektriker.

Funktionen for extern signallampa majliggor foljande funktionslogik:

« Vid svetsning med laser ar signallampan rod.

e Nérdetinte svetsas med laser men lasermodulen &r pa och inget férhindrar svetsning (t.ex.
sakerhetskretsen), ar signallampan gul.

o Narlasermodulen ar av ar signallampan gron.

For mer information om installation av den externa signallampan, se "Ansluta dorrférregling och
signallampa" pé sidan 49.
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4.2 FORBEREDELSE AV SVETSUTRUSTNING FOR
ANVANDNING

Gé& igenom foljande checklista innan svetssystemet tas i bruk.

Checkpunkt

Beskrivning/Referens Ok

Nar lasersvetsstromkallan fortfarande ar avstangd:

1.

Se till att arbetsomradet
uppfyller kraven for
lasersvetsning och
sakerhet.

Kontrollera att

installationen har slutforts
enligt din svetsutrustnings
konfiguration och process.

Kontrollera skyddslinsen
pa lasersvetspistolen och
byt den vid behov.

Kontrollera att tillsatstrad,
trédledare, trddmunstycke
och svetsmunstycke ar
lampliga for arbetet och
materialet som ska
svetsas.

Forbered kylsystemet.

Forbered
skyddsgastillférseln.

Anslut
sakerhetskontaktkabeln till
arbetsstycket.

Kontrollera att du bar all
nddvandig personlig
skyddsutrustning (PPE).

Se laserstralningens sakerhetsutbildning,
sdkerhetsanvisningarna som levererades med utrustningen
samt kapitel "Sakerhet" pa sidan 21.

Se kapitlen "Montering" pa sidan 29.

Se kapitlet "Kontroll och byte av lasersvetspistolens skyddslins"
pa sidan 104.

Se motsvarande installationskapitel for byte av dessa. Nar
utrustningen har slagits pa ska du dven sakerstélla att
installningarna for enheten och minneskanalen éverensstammer
med den tillsatstrad som ar installerad i trddmatarverket
("Instaliningar" pa sidan 82, "Svetsparametrar" pa sidan 71,
"Minneskanaler" pa sidan 70).

Se kylenhetstillverkarens anvisningar samt stegen efter den har
checklistetabellen.

Se anvisningarna och konfigurationen for din gastillforsel.
Allméanna krav pa skyddsgas for lasersvetsning finns i "Ansluta
skyddsgasforsorjning och testa gasflodet" pa sidan 56.

Se stegen efter den har checklistan.

Se utbildning i lasersakerhet, de sadkerhetsanvisningar som
medfoljde utrustningen samt kapitel "Sakerhet" pa sidan 21.

Nar stromkallan for lasersvetsning ar paslagen (se dven stegen efter den hiar checklistetabellen):

9.

Justera enhetens
grundinstallningar.

Se kapitlen "Instéliningar" pa sidan 82.
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10.

1.

Utfor kontroller av

sdkerhetsfunktionerna:

- Sakerhetskontakt for
lasersvetspistolen

- Fordrdjning av
sakerhetskontakt for
lasersvetspistolen och
stromavbrott

- Dorrforregling

- Nédstopp for laserns
stromkalla

- Extern signallampa

Kontrollera att laserns
fokuspunkt ar korrekt
kalibrerad.

Forbereda kylenheten

Kontrollera dven att tradmatningen och gastillférseln stoppas,
utover att laserstralningen deaktiveras.

Kontrollera forst, genom att titta pa statusfaltet pd Control Pad,
att sdkerhetskontaktikonen reagerar nar lasersvetspistolens
munstycke kommer i kontakt med arbetsstycket. Om den inte
gor det, kontrollera placeringen och kontakten for
sdkerhetskontaktkabeln. Kontrollera igen.

Se "Info- och statusvyer" pa sidan 86 for Control Pad-ikonerna.
Huvudkontrollen maste utféras nar svetsningen paborjas. Lyft
under svetsning svetspistolens munstycke nagot bort fran
arbetsstyckets yta sd att kontakten med arbetsstycket bryts.
Laserstralning, tradmatning och gastillférsel maste stoppas.

Lat svetspistolens munstycke komma i kontakt med
arbetsstycket och héll kontakten, men vanta tio sekunder innan
du trycker pa svetspistolens avtryckare. Efter den har pausen
ska svetsningen inte starta nar avtryckaren trycks in (om
kontakten med arbetsstycket har bibehallits utan att brytas).

Nar dorren till det laserkontrollerade omradet ar 6ppen eller
Oppnas maste sdkerhetssystemet aktiveras omedelbart.
Svetsningen maste stoppas och systemet far inte tillata att
svetsningen startas.

Se dven specifikationerna for ditt laserkontrollerade omrade.

Né&r nédstoppet pa laserns stromkalla trycks in maste
sakerhetssystemet aktiveras omedelbart. Svetsningen méste
stoppas och systemet far inte tilldta att svetsningen startas.

Det laserkontrollerade omrddets externa signallampa (tillval,
beroende péa det laserkontrollerade omradets konfiguration och
specifikationer) maste aterge den aktuella driftstatusen. |
princip: Om lampan lyser rott pagar svetsning och du far inte ga
ini arbetsomradet; om lampan lyser gront &r svetsningen
stoppad och det bor vara sakert att ga in.

Mer information om kalibrering av laserns fokuspunkt finns i
"Fokuskalibrering" pa sidan 62.

Se kylenhetstillverkarens anvisningar for att férbereda kylenheten (chiller) for svetsning. Minst féljande
maste utféras:

1. Fyll kylenhetens kylvatskebehallare med kylvatska.
2. Pumpa kylvatskan genom systemet for att mojliggora svetsning.
>> Nar kylvatskan cirkulerar ska du kontrollera att kylvatskeslangarna och deras anslutningar inte lacker.

Mer information om kraven pé kylning och kylvétska finns i "Kylenhet" pa sidan 17 och "Fylla kylare och
cirkulera kylvatska" pé nasta sida.

Ansluta sakerhetskontaktkabeln

Fast sdkerhetskontaktkabelns klamma pa svetsstycket.

Mer information finns i "Ansluta sdkerhetskontaktkabeln" p& sidan 48.
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Sla pa svetssystemet

Sé slér du pé svetsutrustningen:

1. Omden arintryckt, dra upp ndédstoppsbrytaren (E).
2. Vrid strémkallans huvudbrytare (A) till ON (I).
>> Detta slar dven pa traédmatarverket.
3. Kontrollera i tillimpliga fall skyddsgasflddet genom att trycka pa gastestknappen (B).

4. Vrid laserns I&snyckel (C) for att I18sa upp lasermodulens funktion.
5. Tryck pa aterstaliningsknappen (D).

@ Aterstéliningsknappen méste tryckas in varje gang utrustningen sl3s p4.
@ Atersté'/lningsknappen madste tryckas in varje gang nédstoppsbrytaren dras upp.

Val och parametrar
Se "Instillningar" péa sidan 82 for att vélja driftldge (svetsning/rengéring).

Se "Svetsparametrar" pa sidan 71 eller "Rengdringsparametrar” pa sidan 76 for att justera parametrarna.

Se "Svetsning med laser" pé sidan 94 for allmanna principer for lasersvetsning.

Se "Rengdring med laser" pa sidan 98 for allmanna principer for laserrengdring.

@ Om svetsutrustningen ldmnas oanvédnd under en lédngre period ska du dra ut nétkontakten for att
koppla bort utrustningen fran elnatet.

4.2.1 FYLLA KYLARE OCH CIRKULERA KYLVATSKA

Destillerat vatten rekommenderas som kylvatska. Om omgivningstemperaturen sjunker narmare +5 °C bor
en kylvatskeldsning med propylenglykol anvandas.

Det &r forbjudet att anvédnda utrustningen i temperaturer under 5 °C, och skador som orsakas av
saddan drift ticks eventuellt inte av produktgarantin.

Anvand endast en propylenglykolblandning avsedd for svetsens kylsystem, till exempel Kemppi-kylvatska.
Propylenglykolkoncentrationen bor vara 25...30 % (ca 1,5 delar Kemppi-kylvatska MGP 4456 och 1 del
destillerat vatten).

Se anvisningarna fran tillverkaren av kylenheten (kylaren) for ytterligare krav pa kylarens kompatibilitet, fér
att fylla pa kylvatska i kylaren och for att cirkulera kylvatskan i systemet.

Kontrollera och fyll p& kylvatska vid behov.
Kylvatskan maste tappas ur i féljande situationer:

o Nar kylvatskan har anvants ldngre an 3 manader.
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o Nar utrustningen lamnas oanvand i mer an en vecka. Att férvara utrustningen med kylvatska kvar i
systemet kan orsaka skador pa utrustningen.

o Nar utrustningen transporteras.

« Nar det finns risk att omgivningstemperaturen sjunker under 5 °C.

Frostskydd

Om det finns risk att omgivningstemperaturen sjunker under 5 °C, aven tillfalligt, och kylsystemet inte kan
tdmmas helt, ar det obligatoriskt att anvanda propylenglykolldsningen i en koncentration av 25...30 %
propylenglykol (som beskrivs ovan).

@ Koncentrationen 25...30 % propylenglykol ger skydd mot frysning ner till en temperatur av -10 °C.
Observera att det fortfarande ar férbjudet att anvdnda utrustningen i temperaturer under 5 °C.

4.2.2 FOKUSKALIBRERING

Detta kapitel beskriver de grundlaggande stegen for laserfokuskalibrering med FastBeam 3-
laserutrustning. Innan du borjar ska du sakerstélla att du har last och forstatt alla sdkerhetskrav i
denna bruksanvisning och i sdkerhetsinstruktionerna. All lasersvetsning maste utforas i ett
laserkontrollerat omrade. Sakerstall dven att du bar all nédvéandig personlig skyddsutrustning,
inklusive laserskyddsglasogonen.

ASOOOO

For att justera laserstralens fokuspunkt kan halsen pé lasersvetspistolen skjutas ut eller dras in. Fér
fokuskalibreringens syfte ar halsen markt med en graderad skala (-10...+10 mm).

For fokuskalibreringsprocessen kravs en 1 mm stalplat, och lasersvetsutrustningen maste vara redo att
svetsa.

@ Aven om kalibreringsprocessen bara kréver I4g lasereffekt och korta punktsvetsar m3ste
sdkerhetskraven vara uppfyllda innan du bérjar.

@ Lasersvetspistolen har en Idgeffekts riktlaser (“pilotlaser") som visar svetsstralens position och
hjalper till med inriktning av arbetsstycket fore och under svetsningen. Riktlasern bidrar inte till
svetsprocessen.

1. Lossa halsrorets lasmutter for att justera svetsmunstycket. Skjut ut halsen sa att svetsmunstycket &r i
sitt yttersta lage. Detta sakerstaller ett tydligt positivt fokus att bérja med.
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2. | svetsmaskinens instaliningar fér svetsparametrar ("Svetsparametrar" pa sidan 71):

» Aktivera punktsvetsfunktionen och justera punktsvetstiden till 0,1 sekunder.
« Stallin lasereffekten pa 300 watt.
« Inaktivera trddmatningen (vélj "no wire" i instéliningarna).
3. Justeratillsatstraden sa att tillsatstrddens spets "traffar" styrlaserstrélen. For detta bor du ha en normal
stickout-langd pa tillsatstraden.

4. Flytta trddstyrningen ndgot &t sidan, bara for att sdkerstalla att svetslaserstralen inte traffar
tillsatstrdden under kalibreringen.

5. Hall svetspistolen nistan vertikal mot ytan pa den 1 mm tjocka stalpldten och placera svetspistolen s
att tillsatstrddens spets vidror metallplaten.

A Laserstralen kan reflekteras fran olika metallytor, och reflektionerna kan ocksd orsaka skador eller
personskador. Anvénd inte lasersvetspistolen i en vinkel ndra 90° mot arbetsstyckets yta, eftersom
laserstralen da kan reflekteras rakt tillbaka mot lasersvetspistolen eller operatéren som héller i
pistolen.
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6. Utfor en enstaka punktsvets.

7. Drain halsen sé att svetsmunstycket flyttas indt i sma steg (ca 2 mm).

8. Justera om tillsatstraden och utfér flera rader med punktsvetsar med olika utskjutningslagen for
svetsmunstycket (genom att upprepa forfarandet ovan). Anteckna vilken fokusinstallning som
anvandes for varje punktsvets.
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9. Efter att kalibreringspunktsvetsarna har utfoérts ska de virmepaverkade omradena pa metallplatens

baksida inspekteras. Varmemarket 4r mest framtradande nar fokuspunkten ar placerad pé
metallplatens yta, vilket motsvarar korrekt fokusinstalining.
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11. Dra at halsens lasmutter for att sikra halsen pa plats.
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12. Justera om tradstyrningen sé att den stdmmer med den kalibrerade instaliningen for halsréret.

For mer information om att anvéanda ControlPad och justera svetsparametrar, se "Anvandning av
ControlPad och parameterjusteringar" pa nésta sida och "Svetsparametrar" pa sidan 71.
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4.3 ANVANDNING AV CONTROLPAD OCH
PARAMETERJUSTERINGAR

ControlPad fér FastBeam 3, ansluten till stromkallan FastBeam 3, ar lasersvetssystemets huvudpanel.

®

ControlPad har en pekskdrm. Funktionerna som beskrivs hdr kan nds genom att vrida och trycka pa
reglaget och de fysiska funktionsknapparna, eller genom att klicka p& anvéndargrénssnittets objekt
och val direkt pg pekskdrmen.

Anvandargranssnitt for ControlPad till FastBeam 3

e R~

®

—

;
i
e?

@9

Allmant

1.

Statusfalt

>> Detta visar driftldget, tillsatstrddens material och det tradmatarverk som anvands. Datum och tid,
systemfel och varningar samt laserstatus visas ocksa i statusfaltet.

>> Se "Info- och statusvyer" pa sidan 86 for de symboler som anvands.

Avsnitt for minneskanal och parameter

>> Se "Startvy" pa nasta sida, "Minneskanaler" pa sidan 70 och "Svetsparametrar" pa sidan 71 for mer
information.

Huvudsvetsparametrar (eller rengéringsparametrar)

>> Se "Startvy" pa nasta sida och "Svetsparametrar" pa sidan 71 eller "Rengéringsparametrar" pa sidan
76 for mer information.

Valknapp

>> Funktionen beror pa vyn och den justerade parametern.

Knapp for vymeny

>> Oppnar vymenyn.

>> Ettlangt tryck atergar till startvyn.

Valknapp

>> Funktionen beror pa vyn och den justerade parametern.

>> | startvyn kan denna knapp anvandas som en genvag till en vald funktion.
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Knapp for minneskanal

>> Oppnar vyn fér minneskanaler.

>> Ettlangt tryck sparar de andrade svetsparametrarna pa den aktuellt aktiva minneskanalen.

Installningsratt

>> | startvyn vaxlar ett kort tryck mellan de tva huvudsvetsparametrarna, lasereffekt och
trddmatningshastighet.

>> Att vrida och trycka pa reglaget valjer och justerar den valda svetsparametern.

>> Funktionen beror pa vyn och den justerade parametern.

Vymenyn och funktioner

IOMMODOwPYP

VIEW MENU

Startvy
Kanalvy

Vy foér svetsparametrar
Weld Assist-vy

Vy for enhetsinstallningar
Loggboksvy

Infovy
Gastestfunktion

*) Nér detta véljs i vymenyn dppnas en dialog fér gastest. Utdver att kéra gastest (under en fordefinierad tid)
ar det mgjligt att justera gastestets varaktighet i dialogen fér trédmatning.

Hjalpavsnittet i infovyn innehaller en Iank (QR-kod) for att komma &t utrustningens bruksanvisning och
annan produktinformation.

4.3.1 STARTVY

FastBeams ControlPads startvy ar aven huvudvyn for svetsning.
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9 Fe 0.8 mm

I~ WELDING PARAMETERS

9 - Z25mm

U

SHORTCUT!

1. Information om minneskanaler
>> Fungerar dven som en genvdg till vyn for minneskanaler: "Minneskanaler" pa nasta sida
2. Genvag till vyn for svetsparametrar eller rengoéringsparametrar
>> "Svetsparametrar" pa sidan 71 eller "Rengéringsparametrar" pa sidan 76.
3. Instéllning for upslope
>> Fungerar aven som en genvag till dialogrutan for justering av upslope.
4. Instéllningar for intrangningsdjup
>> Fungerar dven som en genvag till dialogrutan for installningar relaterade till intrangningsdjup.
5. Instéllining for downslope
>> Fungerar aven som en genvag till dialogrutan for justering av downslope.
6. Effektinstallning
>> Som standard justeras detta med ControlPadens reglage.
>> Om du véljer detta genom att trycka pa pekskarmen éppnas dialogen for justering av effekt.
>> Ettkort tryck pa reglagets knapp vaxlar mellan justering av effekt och traédmatningshastighet (om
trddmatning ar aktiverad).
7. Instalining for trédmatningshastighet
>> Om du véljer detta genom att trycka pa pekskarmen éppnas vyn for justering av
tradmatningshastighet.
>> Ett kort tryck pa reglagets knapp véxlar mellan justering av effekt och tradmatningshastighet (om
trddmatning ar aktiverad).
8. Anpassad genvag
>> Den genvag som anvands kan véljas eller andras genom att halla nere motsvarande funktionsknapp
under skarmen eller knappen pa pekskarmen.
>> Nar genvagen har valts kan funktionen aktiveras genom att trycka pa motsvarande funktionsknapp
under skarmen eller pa knappen pa pekskarmen.

@ Om endast reglagets styrning anvdnds kan andra objekt i startvyn an installningarna for effekt och
trddmatningshastighet nds genom att halla ned reglagets knapp intryckt. Med pekskédrmsstyrning
kan dessa nds direkt genom att trycka pa objektet pa skdrmen.

Vy med svetsdata under svetsning

En vy med svetsdata visas 6verst pé skdrmen under pagdende svetsning. Nar svetsningen &r klar visas
svetsdata fortfarande under en férdefinierad tid.
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Efter varje svets visas en sammanfattning kort av svetsen. Svetsdatahistoriken finns i "Loggbok” pa sidan
85.

4.3.2 MINNESKANALER

Kanalvyn n3s antingen via ControlPads vymenyval eller genom att trycka pa den fysiska snabbvalsknappen
for minneskanaler under ControlPad-displayen (se "Anvandning av ControlPad och parameterjusteringar"
pa sidan 67 for mer information).

Systemet har totalt 200 tillgdngliga minneskanalplatser for svetsning och 100 minneskanalplatser fér
svetsrengdring.

®— 24.12.2026
15:57:33

CHANNELS

Om du anvénder pekskdrmen kan du vélja en minneskanal och dess alternativ med kontrollerna p4 skarmen.
Féljande steg beskriver tillvdgagdngssétten med de fysiska reglagen.
Byte av minneskanal

1. Vrid pa kontrollratten for att markera 6nskad minneskanal.
2. Tryck pa kontrollratten for att valja kanalen och 6ppna menyn Atgérder.

3. Valj Aktivera genom att vrida och trycka pa kontrollratten.

Hantering av minneskanaler

Minneskanalerna hanteras via menyn i\tgéirder.
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Valj en kanal och 6ppna menyn i\tgérder genom att trycka pa kontrollratten.
Vrid den hogra kontrollratten for att markera 6nskad minneskanal.
Valj dtgarden genom att trycka pa kontrollratten.

Gor ytterligare val efter behov.

Tillgdngliga atgarder ar:

o Aktivera: Aktiverar den aktuellt valda kanalen

« Aterstill: Avbryter ej sparade andringar for den aktuellt valda kanalen

e Spara andringar: Spara dndringar i den valda kanalen

« Spara som...: Sparar den aktuellt valda kanalens installningar till en annan kanal

e Byt namn: Byt namn pa kanalen

e Tabort: Ta bort den valda kanalen

+ Skapa kanal med Weld Assist: Skapar en ny kanal med hjélp av funktionen Weld Assist
« Ta bort alla kanaler: Tar bort alla kanaler

For att filtrera listan dver tillgdngliga minneskanaler trycker du pa filterikonen langst ned till hoger i
Kanalvyn, och i dialogrutan som 6ppnas valjer du de filter som ska anvandas:

Workpiece material

CANCEL

Om automatisk sparning inte ar aktiverad i enhetsinstallningarna anger det snedstéallda kanalnumret att de
instéllda svetsparametrarna skiljer sig frdn de som fér narvarande ar sparade pa den aktiva minneskanalen:

(4)

Andrade svetsparametrar kan snabbt sparas i den aktiva minneskanalen genom att halla
minneskanalknappen intryckt i cirka 2 sekunder. Detta fungerar i alla vyer.

4.3.3 SVETSPARAMETRAR

Vyn Svetsparametrar listar de tillgéngliga justeringarna for lasersvetsprocessen.

(Denna vy ar tillgénglig nar driftldget i enhetens instélliningar ar installt pa "Svetsning".)
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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

#

Om du anvénder pekskdrmen kan du vélja en parameter fér justering med kontrollerna pa skarmen. Féljande
steg beskriver tillvdgagdngssatten med de fysiska kontrollerna.

Justera svetsparametrarna

Vrid pa ControlPads kontrollratt fér att markera 6nskad svetsparameter.
Tryck pé reglaget for att vilja svetsparametern som ska justeras.
Vrid pé reglaget for att justera svetsparameterns varde.

>> Beroende pa vilken parameter som ska justeras, se dven tabellen med svetsparametrar nedan for
mer information.

Bekrafta det nya vardet/valet och sting justeringsvyn genom att trycka pa reglaget.

Spara svetsparametrar fér senare anvandning

En arbetskanal skapas automatiskt for de andrade svetsparametrarna. FOr att spara de instéllda
svetsparametrarna i en minneskanal, gor ett av féljande:

« Snabbalternativ for aktiv kanal: Hall minneskanalknappen intryckt i cirka 2 sekunder.
>> Detta sparar parameterinstaliningarna pa den nu aktiva kanalen och ersatter de tidigare
parameterinstaliningarna.
e Alternativ via vyn fér minneskanaler: G4 till vyn f6r minneskanaler och spara parameterinstéliningarna
pa en ny kanal.
>> Se "Minneskanaler" pa sidan 70 for mer information.

Svetsparametrar och funktionsbeskrivningar

@ De svetsparametrar som har instéliningen "Auto” som alternativ justeras automatiskt, ndr den
instéliningen "Auto" anvénds, baserat pa lasereffekten och i enlighet med det anvénda
tillsatsmaterialet och tjockleken.

@ Justeringsintervallen (min- och maxvérden) kan skilja sig fran de som anges i tabellen nedan,
beroende pa vilket tillsatstrddsmaterial som valts.

@ Vissa parameterjusteringar visas i vyn for svetsparametrar endast nér den aktuella funktionen ar
aktiverad (t.ex. punktsvetsning och PWM).

© Kemppi 1922930/ 2641



& KEMPPI

FastBeam 3
Bruksanvisning - SV

Parameter

Trédtyp

Gasforstromning

Upslope, tid

Parametervarde

Ingen trad / WF1-trad / WF2-trad /
WF1+WF2-tr&d

0,1...5,0s, Auto, steg 0,1
Standard (Default) = auto

0,1...5,0s, Auto, steg 0,1
Standard (Default) = auto

Beskrivning

Detta ar valet av tillsatstrad (for
justering av svetsparametrar).
Alternativen for tillsatstrad baseras
pad enhetens instéllningar. "Ingen
trdd" gor det mojligt att svetsa helt
utan tillsatstrad.

Alternativen fér det andra
trddmatarverkets tillsatstrdd och
dubbel tradmatning &r endast
tillgangliga om ett andra
tradmatarverk ar anslutet och
anvands.

Alternativet for dubbel trddmatning
(WF1+WF2-trad) krdver samma
tillsatstradsuppsattning i bada
trddmatarverken.

De for tillfallet installerade
tillsatstradarna anges i
"Installningar" pa sidan 82.

Forgasfunktionen startar
skyddsgasflédet innan lasern.
Detta sakerstaller att materialet
inte kommer i kontakt med luften
nar svetsen paborjas. Anvandaren
staller in tidsperioden. Anvands for
alla metaller, men sarskilt for
rostfritt stal och aluminium.

Upslope-funktionen bestammer
den tid under vilken svetseffekten
gradvis okar till dnskad
svetseffektnivd vid svetsens
borjan. Upslope-tiden férinstalls av
anvandaren.

Obs: Med starkt reflekterande
material ar risken for reflektioner
hogre under upslope.

Punktsvetsning AV/01..60s Punktsvetsfunktionen gor det
0,1...3,0s =steg0,1 maojligt att svetsa med
3..60s=steg1 fordefinierade svetstider. En svets
ar en punkt. Sarskilt korta
punktsvetsar ar praktiska for till
exempel haftning av delar.
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Spanning

Min effekt

Max effekt

Tradmatningshastighet

Intrangningsprofil

Intréngningsbalans

Pendlingsbredd

Pendlingsfrekvens

100... 3000 W

100 ... 1000 W = steg 20
1000 ... 3000 W = steg 50
Standard = 500 W

Standard = Fordefinierat minimum
for de aktuellt anvanda
grundinstaliningarna

Standard = Fordefinierat maximum
for de aktuellt anvanda
grundinstaliningarna

20...250 cm/min, Auto

20...100 cm/min = steg 1

100... cm/min = steg 5

Standard = Fordefinierat enligt de
for tillfallet anvanda
grundinstaliningarna

gy
Standard = U
-5...+45

0,1...5,0 mm, Auto, steg 0,1
Standard = Auto (fordefinierad
enligt de aktuellt anvanda
grundinstaliningarna)

"U":20...150 Hz, Auto, steg 5
"V":20 ...110 Hz, Auto, steg 5

Detta &r parametern for lasereffekt.
Lasereffekten kan dven justeras
direktistartvyn.

Min- och maxvérden kan stallas in
for justering av lasereffekten.
Baserat pa det valda
tillsatsmaterialet och tjockleken
paverkar installningen for
lasereffekt andra svetsparametrar
som ar installda pa "Auto".

Ju lagre effekten ar, desto mindre
blir svetsens intrangningsdjup. Ju
hogre effekten &r, desto storre blir
svetsens intrangningsdjup.

Detta stéllerin
matningshastigheten for
tillsatstraden. Nar hastigheten har
justerats till ett annat varde an
standardvardet anvands alltid det
anvandardefinierade vardet.

| en uppséattning med dubbel
trddmatning tillampas samma
matningshastighet pa bada
trédmatarverken.

Obs: Med vissa material kan
maxvardet vara lagre an det som
anges har.

Val av intrangningsprofil definierar
svetsens tvarsnittsprofil.

Balansen i intrangningsprofilen kan
justeras med hjélp av den
justerbara intrangningsprofilen
("V"). | praktiken paverkar detta at
vilket hall profilen lutar.

Mer information finns i
"Laserintrangning" pa sidan 88.

Instéllningen fér pendlingsbredd
justerar bredden pa laserstralens
pendlingsrorelse (oscillation).
Instaliningen for pendlingsfrekvens
anger hur snabbt laserstralen
genomfor en fullstandig
oscillationscykel (dvs. en
fullstéandig pendlingsrorelse) per
sekund.

Pendling hjalper till att kompensera
for exempelvis variationer i
handrorelser, felinriktade fogar och
ojamna spalter genom att fordela
energin over en storre yta.

Mer information finns i
"Laserpendling (oscillation)" pa
sidan 89.
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PWM

PWM-férhéllande

PWM-frekvens

Downslope, tid

Gasefterstromningstid

AV, PA
Standard (Default) = AV

10 % ...99 %, Auto
Standard (Default) = auto

15 ... 20000 Hz, Auto
Default = Auto

0,1...0,5s, Auto, steg 0,1
Default = Auto

0.1...10,0 s, Auto, stegom 0,1
Default = Auto

PWM-funktionen
(pulsbreddsmodulering) styr
lasereffekten genom att snabbt
sl& av och pé lasern.

PWM-férhallandet avgor hur stor
andel av tiden lasern &r pa (i
varje pa/av-cykel).

PWM-frekvensen anger hur
manga péa/av-cykler lasern
fullféljer per sekund.

Obs: Vid mycket hoga frekvenser
skiljer sig pulsens form frén den
vid lagre frekvenser.

Mer information finns i
"Laserpulsbreddsmodulering” pa
sidan 90.

Funktionen fér downslope
bestammer den tidsperiod under
vilken svetseffekten gradvis
minskar till noll i slutet av
svetsningen. Downslope-tiden
forinstélls av anvandaren.

Eftergasfunktionen uppratthaller
skyddsgasflodet en viss tid efter att
lasern har stoppats. Detta
sakerstaller att den varma svetsen
inte kommer i kontakt med Iuft
omedelbart efter svetsningen,
vilket skyddar svetsen.

Anvands for alla metaller. Sarskilt
rostfritt stal kraver langre
eftergastider.
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Tradbackning

Tradbackning, férdréjning

Trédbackning, 1angd

Tradbackning, hastighet

Kompensation for stick-out langd

AV/PA
Standard = PA

0,00...0,20 s, Auto, steg 0,05
Standard (Default) = auto

1...50 mm, Auto, steg 1
Standard (Default) = auto

400...1500 cm/min, Auto, steg 5
Standard (Default) = auto

-20...+20 mm, Auto, steg 1
Standard (Default) = auto

Tradbackningsfunktionen drar
automatiskt tillbaka tillsatstréden
med hjalp av de fordefinierade
parameterinstallningarna for
fordrojning, hastighet och langd
nar svetsningen stoppas. Nar
tillsatstrdden har dragits tillbaka
&terfors den automatiskt till sitt
ursprungliga lage.

Den slutliga positioneringen kan
finjusteras genom att justera
kompensationsparametern for
stickout-langd. (Om vardet ar
satt till O aterfors tillsatstraden
till startpositionen.)

Fordréjning for trddbackningen
avgor tidsspannet mellan att
avtryckaren slapps och starten
av trddbackningssekvensen.
Hastighet for trédbackning avgér
hur snabbt tillsatstrdden dras
tillbaka.

Tradbackningsfunktionen ar
avsedd att férhindra att
tillsatstraden fastnar i
sméltbadet. Funktionen &r pa
som standard.

For mer information om ytterligare svetsprogram och svetsfunktioner, se "Ytterligare vagledning for
funktioner och egenskaper" p4 sidan 88.

4.3.4 RENGORINGSPARAMETRAR

Vyn Rengoringsparametrar visar de tillgangliga justeringarna for laserrengéringsprocessen. Den har
parametervyn ar tillganglig nar driftidget ar installt pa “"Rengoring” i enhetsinstallningarna.
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1.10.2026
00:35

CLEANING PARAMETERS

4%  Power 300W

Power min 100 W
Power max 1000 W
1Z wobble frequency A 100 Hz
- s
Z  Wobble width A) 5.0mm
PWM frequency (®) 15000 Hz

PWM ratio ® 20%

Om du anvénder pekskdrmen kan du vélja en parameter fér justering med kontrollerna pa skarmen. Féljande
steg beskriver tillvdgagdngssatten med de fysiska kontrollerna.

Justera svetsparametrarna
Vrid pa ControlPads kontrollratt fér att markera 6nskad svetsparameter.
Tryck pé reglaget for att vilja svetsparametern som ska justeras.
Vrid pé reglaget for att justera svetsparameterns varde.

>> Beroende pa vilken parameter som ska justeras, se dven tabellen med svetsparametrar nedan for
mer information.
Bekréafta det nya vardet/valet och sting justeringsvyn genom att trycka pé reglaget.

Spara rengoringsparametrar for senare anvandning

En arbetskanal skapas automatiskt for de dndrade rengdéringsparametrarna. Gor nagot av féljande for att
spara de installda rengéringsparametrarna p& en minneskanal:

« Snabbalternativ for aktiv kanal: Hall minneskanalknappen intryckt i cirka 2 sekunder.
>> Detta sparar parameterinstaliningarna pa den nu aktiva kanalen och ersatter de tidigare
parameterinstaliningarna.
o Alternativ via vyn for minneskanaler: G4 till vyn fér minneskanaler och spara parameterinstaliningarna
pa en ny kanal.
>> Se "Minneskanaler" pa sidan 70 for mer information.

Rengoringsparametrar och funktionsbeskrivningar

@ De rengbringsparametrar som har instéliningen "Auto"” som alternativ justeras automatiskt utifran
effektinstéliningen nér instéllningen "Auto" anvands.

Parameter Parametervéarde Beskrivning
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Spanning
Min effekt

Max effekt

Pendlingsbredd

Pendlingsfrekvens

PWM-férhallande

PWM-frekvens

4.3.5 WELD ASSIST

300...1000 W, steg 20

Standard = Fordefinierat minimum
for de aktuellt anvanda
grundinstéliningarna

Standard = Fordefinierat
maximum for de aktuellt anvanda
grundinstalliningarna

0,1...5,0mm
Standard = 3,0 mm

20 ...150 Hz, Auto

10 % ... 99 %, Auto

5...20000 Hz, Auto
Default = Auto

Detta ar effektparametern som
paverkar rengoringsdjupet.
Lasereffekten kan dven justeras direkt i
startvyn.

Min- och maxvarden kan stallas in for
justering av lasereffekten.

Detta justerar bredden pa laserstralens
pendeleffekt (oscillering). Pendlingen
genomfors optiskt utan att hela
svetshuvudet flyttas.

Detta anger hur snabbt laserstralen
slutfér en oscilleringscykel (ett
fullstandigt pendelmaonster) per
sekund.

I rengéringslaget ar
pulsbreddsmoduleringsfunktionen
(PWM) alltid aktiverad och styr
lasereffekten genom att snabbt sla
lasern pé och av.

PWM-driftcykeln avgor hur stor
andel av tiden lasern &r pé (i varje
pa/av-cykel). Dvs. 99 % innebér att
lasern &r pa nastan hela tiden, 50 %
innebdr att lasern ar pd halva tiden.

PWM-frekvensen anger hur manga
pa/av-cykler lasern slutfor per sekund
nar PWM ar aktiverad. Vid rengoring ar
hoégre frekvenser mer effektiva.

Weld Assist ar en guide som forenklar valet av svetsparametrar. Verktyget leder anvandaren steg for steg
genom valet av nddvandiga parametrar och ger rekommendationer for det aktuella svetsjobbet.

Du kan g4 tillbaka till féregdende steg i Weld Assist genom att trycka pa den vanstra funktionsknappen eller
genom att vélja "Tilloaka" pa pekskarmen.
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For att starta, ga till vyn Weld Assist och vilj "Start".

¥ WELD ASSIST

Weld Assist

Calculates the recommended
welding parameters

Valj:

>> Arbetsstyckets material: Al (aluminium) / Fe (kolstal) / Ss (rostfritt stal).
>> Platens tjocklek: 1...6 mm.

>> Fogtyp: stumfog / hérnfog / kantfog / dverlappsfog / T-fog.

>> Svetslage: PG/PA/PB/PC/PD/PE/PF.

>> Tillsatstradstyp (baserat pa materialvalet).
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¥ WELD ASSIST

Workpiece material

Fe

Carbon Steel

¥ WELD ASSIST

&

Position

¥ WELD ASSIST

2.0

Plate thickness

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

¥ WELD ASSIST

Joint type

@ Valet av tillsatstradstyp i Weld Assist visar ocksa vilken tillsatstrad som fér tillfallet &r installerad och
angiven i instéliningarna, om arbetsstyckets material och den installerade tillsatstradens material

dverensstdmmer.
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Weld Assist ger dig en rekommendation for de viktigaste svetsparametrarna. Valj "Nasta" for att
fortsatta med de rekommenderade parametervardena.

¥ WELD ASSIST

e ——

RECOMMENDED

> 25mm

/05 T\ oas ZEs
600W 50+

Ange ett namn for svetsparameteruppsattningen och fortsatt till kanalsparning genom att valja "Nasta".

Fe 0.8 mm

/05 T\ ois %:::1‘"‘
640W 50

ADD NAME

CANCEL

© Kemppi 1922930/ 2641



V KEMPPI FastBeam 3

Bruksanvisning - SV

Valj minneskanalplats for att spara.

Fe 0.8 mm

> 25mm
/05 T \ois Z somz

640W 50w

SAVE TO

CANCEL \ SELECT /

Nar den har sparats kan minneskanalen tas i bruk genom att vélja minneskanalen i vyn Minneskanaler.

De svetsparametrar som skapats med Weld Assist kan fortfarande justeras som vanligt.

4.3.6 INSTALLNINGAR

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

Operation mode —¥ Welding

Wire feeder Connected

D 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

aser center offset 0.0mm
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Andra instillningar

1. Vrid pa kontrollratten for att markera 6nskad instéllningsparameter.

2. Tryck pé kontrollratten for att vélja den instaliningsparameter som ska justeras.

3. Vrid pa kontrollratten for att vélja instaliningsvardet.

>> Beroende pa vilken instaliningsparameter som ska justeras, se aven tabellen Instéliningar nedan for

mer information.

4. Bekréfta det nya vérdet/valet och sténg justeringsvyn genom att trycka pa reglaget.

Installningar

Driftlage

Svetsning/rengdring

FastBeam-lasersvetssystemet har
tva driftlagen, svetsning och
rengdring. Svetslaget anvands for
alla lasersvetsapplikationer, och
rengdringslaget anvands for att
rengora svetsen med lasern. For
mer information om rengdring, se
"Rengoring med laser" pa sidan 98.
Obs: De olika driftlagena har varsin
egen uppsattning minneskanaler.

Tradmatarverk 1: trédtyp

Ingen trad / Vald trad

Denna installningsparameter for
trédmatarverket ar tillganglig om
trddmatarverk 1ar anslutet
("anslutet" eller "inte anslutet" visas
ivyn).

tradtypen valjs fran en lista med
tillgangliga tillsatstradar.
Alternativet "ingen trad" kan véljas
manuellt om du vill svetsa utan
tillsatstrad.

Tradmatarverk 2: trédtyp

Ingen trad / Vald trad

Denna installningsparameter for
tradmatarverket r tillganglig om
trédmatarverk 2 ar anslutet
("anslutet" eller "inte anslutet" visas
ivyn).

trddtypen valjs fran en lista med
tillgangliga tillsatstradar.
Alternativet "ingen trad" kan véljas
manuellt om du vill svetsa utan
tillsatstrad.

Sprak

Tillgéngliga sprak

Det har gor det mojligt for
anvandaren att valja sprak pa
funktionspanelen fran en lista ver
tillgangliga sprak.

Visa svetsdata

AV /1.10s/PA

Detta definierar om och hur lange
svetsdata ska visas efter varje
svetsning. Nar installt pa PA visas
svetsdata tills anvandaren stanger
vyn manuellt.

Skarmens ljusstyrka

10...100
Standard (Default) = 50

Ljusstyrkan pé& funktionspanelen.
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Tid till skdrmavstangning AV /1..120 min Funktionspanelens display stangs
Standard = 30 min av efter den installda tidsperioden.
Kontrollrattens lampa lyser nar
skarmen ar avstdngd men
ControlPad (och systemet)
fortfarande &r pa.

Datum >>>> Datuminstallining.

Tid >>>> Tidsinstallning.

Fordrojning for frénkoppling vid 1..300 ms Denna instaliningsparameter anger

munstyckskontakt Standard vid svetsning = 10 ms férdréjningen innan systemet
Standard vid rengoring = 100 ms kopplar bort strbmmen nar

kontakten mellan svetspistolen och
arbetsstycket bryts.

Forskjutning av lasercentrum -10,0 ... +10,0 mm (vanster <> Instaliningen for laserns

héger), steg 0,1 centrumforskjutning justerar
laserstralens position i riktningen
vanster-hoger. Denna justering kan
behdvas nar svetsmunstycket (eller
svetspistolen) byts ut.

Automatisk sparning AV /[ PA Nar AV kan anvandaren manuelit
Standard AV spara andringarna till
minneskanaler. Nar PA uppdateras
(sparas) minneskanalen
automatiskt varje gang ett
parametervarde andras.

Fabriksaterstalining >>>> Detta dppnar en dialogruta for
fabriksaterstalining for att aterstalla
utrustningen till
fabriksinstaliningarna.

Se "Fabriksaterstalining" nedanfor
foér mer information.

4.3.7 FABRIKSATERSTALLNING
Funktionen for fabrikséterstéllning finns i vyn fér enhetsinstaliningar (se "Instéliningar” pé sidan 82 fér mer
information).

Funktionen for fabriksaterstalining aterstéller de valda utrustningsinstéliningarna till fabriksstandard och
raderar de valda anvandardata.
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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

Gor sa har for att utféra en fabriksaterstalining:
Vilj Fabriksaterstallning i enhetsinstiliningarna.
V4lj vilka instaliningar och data du vill terstélla (t.ex. enhetsinstaliningar, minneskanaler, loggbok).
Valj Aterstall nar du ar redo att fortséatta.

@ Standardaterstéliningen raderar inte loggbokshdndelserna fullstandigt. De férblir dolda och kan

fortfarande nds av Kemppis serviceorganisation.

(i) Denna 8tgérd éndrar sprékvalet till engelska.

4.3.8 LOGGBOK

Loggboksvyn sparar information om anvandningen av enheten och olika handelser:

e Svetsar

« Andringar av minneskanal

e Varningar och fel

* Installerade programvaruuppdateringar
« Andra enhetshandelser.
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P 1.10.2026
¥ f12 @ 00:46

LOGBOOK

=

1.10.2026

00:45:52 _J 0007 45W O

00:45:01 0011 4TW 0

SELECT FILTER

Loggbokshindelserna kan filtreras efter kategori genom att trycka pa "Filter" i det nedre hégra hdrnet (eller
den hoégra funktionsknappen) och valja filtret/filtren. Som standard listas alla hdndelser efter datum och tid.

4.3.9 INFO- OCH STATUSVYER

Infovy

Infovyn visar information om anvandningen av enheten.

, N 1.10.2026
G Fe12 @ 00:50

INFO
©" 1.1.2000

Power on 0h 55 min

Laser time 0h 0min

@ Dpevice info

3= Status monitor

@ Operating manual

Tidraknaren kan &terstillas genom att vélja "Aterstall".
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Statusdvervakning

Via infovyn gér det dven att komma 8t enhetsinformationen (t.ex. programvaruversion och utrustningens
serienummer) och statusovervakaren.

24.12.2026
15:58:49

STATUS MONITOR

INTERLOCK

LASER SOURCE

Vyn for statusévervakning ger en sammanfattning av enhetens olika statusar och signaler fran interna eller
externa kéllor som paverkar enhetens funktion.

Hjalpvy

Hjalpvyn nas dven via infovyn. | hjalpvyn hittar du en webbadress och en QR-kod for att komma at
produktinformationen online (t.ex. bruksanvisningen).

Statusfalt

Féljande statusar visas som symboler i det dvre statusféaltet (synligt i alla ControlPad-vyer):

Symbol Beskrivning Symbol Beskrivning

Svetslage Dérren till lasersvetsomradet dppen*

Dérren till lasersvetsomradet 6ppen (laser

Rengoringslage aktiverad)*

Trddmatarverk 1

. Dérren till lasersvetsomradet stangd
aktiverad

Trédmatarverk 2

aktiverad Laser inaktiverad (last)

Systemfel* Laser aktiverad (ol&st)

HEE I m

Systemvarning S&kerhetslés dppet*

4 >

Noédstopp intryckt*

* Det &r inte mdjligt att svetsa ndr denna status &ar aktiv.
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4.4 YTTERLIGARE VAGLEDNING FOR FUNKTIONER OCH
EGENSKAPER

Det har avsnittet beskriver ytterligare ndgra av FastBeam 3-funktionerna och egenskaperna och hur de
anvands.

4.4.1 LASERINTRANGNING

-\‘/'— Penetration shape \_/

Intrangningsprofilen kan véljas mellan standardprofilen U-form och en mer fokuserad, justerbar profil (i vyn
Svetsparametrar). Detta val definierar svetsens tvarsnittsprofil, dvs. hur laserutgdngens effektegenskaper
anvands i svetsen.

Utdver sjalva valet av intrangningsprofil paverkas den slutliga intréngningsprofilen dven av
pendlingseffekten (oscillationen). Se avsnitt "Laserpendling (oscillation)" pa nasta sida fér mer information
om justering av pendlingsparametrarna.

U-form (standard)

Den U-formade intrangningsprofilen ger en jamn och normal intrdngning dver hela pendlingsbredden. U-
formen ar standardformen for laserintrangning vid svetsning for de flesta lasersvetstillampningar.

A
v

Kontrollerbar profil

Den kontrollerbara intrangningsprofilen (ibland kallad en styrd V-form) ger en mer fokuserad intrdngning.
Laserenergin koncentreras mot svetsens centrum/rot.

Med detta intrangningsalternativ kan balansen i intrdngningsprofilen justeras. | praktiken paverkar detta at
vilket hall profilen lutar eller pekar i sidled.
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I K x

A. Effektbalans &t vanster
B. Effektbalansimitten
C. Effektbalans at hoger.

Nyckelhalsprincip

Nar den fokuserade laserstrélen varmer upp metallen till férdngningspunkten trycker den resulterande
metallangan undan smalt material 4t sidan och skapar en liten, utdragen hélighet. Detta kallas ett
"nyckelhdl" (keyhole). Nyckelhalet firdas med laserstralen och fungerar som en tunnel for stralen.

Laserstralen tranger sedan djupt in i denna nyckelhdlshalighet och avger energi under materialets yta. Nar
stralen ror sig framat stelnar det smélta metallen bakom den och bildar en djup, smal svets. Nyckelhalet
finns darfor bara under svetsningen.

4.4.2 LASERPENDLING (OSCILLATION)

1= wobble frequency AUTO (60 Hz)

Z  Wobble width 2.0mm

Laserpendlingsfunktionen innebar en kontrollerad oscillation av laserstrélen tvars 6ver svetsriktningen. Den
skapas av svetshuvudets optik genom en programmerad rorelse (inte manuellt for hand).
Instaliningsmajligheterna for laserpendlingen ar pendlingsfrekvens och Wobbelbredd (i vyn
Svetsparametrar).

| praktiken ror sig laserpunkten, istéllet for i en rak linje, i ett litet, snabbt sidled-modnster, vilket skapar en
bredare effektiv svetszon och fordelar energin dver svetsbadet.

Instaliningen for pendlingsfrekvens anger hur manga oscillationscykler (fullstdndiga pendlingsrérelser)
laserstralen genomfor per sekund (A). Ju hégre svetshastigheten ar, desto hdgre bor frekvensen stéllas in
for att uppna en jamn svetsstrang.

Instéliningen for pendlingsbredd justerar bredden pa laserstralens pendling (B).
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Pendlingsfunktionen kan inte stédngas av helt. | tilldmpningar dar pendlingseffekten inte ar 6nskvard
rekommenderas att pendlingsbredden stélls in pa sitt Iagsta varde (0,1 mm).

@ Fér hég pendlingsbredd och pendlingsfrekvens kan paverka nyckelhélets stabilitet negativt. Den
lokala effekttdtheten ndr inte nédvéndigtvis den troskelniva som krévs fér att skapa och upprétthalla
ett d4nghal (keyhole).

4.4.3 LASERPULSBREDDSMODULERING

Merparten av styrningen vid handhdllen lasersvetsning uppnas vanligtvis genom instélining av effekt,
svetshastighet, pendling och fokusposition. Pulsbreddsmodulering (PWM) &r en funktion for specialiserade
tildmpningar. Som standard &r PWM aktiverad i FastBeam 3 och anvénds i rengdringslaget.

JIL PWM ON «®

PWM frequency AUTO (80 Hz)

PWM ratio 50%

PWM (pulsbreddsmodulering) styr den genomsnittliga varmetillférseln genom att snabbt sla laserns p& och
av med hdg frekvens. Genom att justera driftcykeln (férhéllandet) finjusteras effektivt intrdngning,
varmeansamling och processtabilitet.

Justeringsalternativen for pulsbreddsmoduleringen ar PWM-frekvens och PWM-férhéllande.

PWM-férhallandet avgor hur stor andel av tiden lasern &r pa (i varje pa/av-cykel). Dvs. 99 % innebér att
lasern &r pa nastan hela tiden, 50 % innebar att lasern &r pa halva tiden. PWM-frekvensen anger hur manga
pa/av-cykler lasern slutfér per sekund ndr PWM &r aktiverad.
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Féljande illustrativa grafik visar nagra exempel pa hur PWM-justeringarna paverkar laserstralen:

— ot
e
AN 50%
P
, C

oSowm»

Hog PWM-frekvens, 50 % forhallande
Medelhtg PWM-frekvens, 50 % forhéallande
Medelldag PWM-frekvens, 75 % forhallande
L&g PWM-frekvens, 25 % forhallande.

| praktiken ger h6g PWM-frekvens och lagt PWM-férhéllande jamn, kontrollerad uppvarmning, medan lag

PWM-frekvens och samma PWM-férhéllande ger mer pulserande, ojdmn uppvarmning.

Mojligheten att mer effektivt begransa varmetillférseln och minska dverdriven smaltning och deformation

gor PWM-funktionen sarskilt anvandbar i rengéringsarbeten.

@ En h6g PWM-frekvens kombinerad med en Idg PWM-férhallandeinstélining kan minska den

uppnébara maxeffekten.

4.4.4 USB-UPPDATERING

Programvaran for FastBeam 3 kan uppdateras (nar en nyare version finns tillganglig) med hjalp av ett USB-

minne.

® P& USB-stickan som sétts in i svetssystemet kan det bara finnas en (1) ZIP-fil §t gangen. Denna ZIP-

fil méste vara ett avsett programvaruuppdateringspaket fér detta svetssystem.

@ USB-minnet méste vara formaterat med filsystemet FAT/FAT32.

@ Kontakta din lokala Kemppi-representant for mer information om programvaruuppdateringar och

deras tillgdnglighet.

Folj dessa steg for att uppdatera programvaran:

1. Kontrollera att du har ratt ZIP-paket med programvara sparat pa din dator for den aktuella
svetsutrustningen.

2. Anslut USB-stickan till datorn.

3. Kopiera den nya ZIP-filen med programvaran till USB-minnets rotmapp och ta bort USB-minnet fran

datorn.

4. SIa pa stréommen till lasersvetsutrustningen.

>> Vanta tills Control Pads anvandargranssnitt har startat helt.

© Kemppi
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Anslut USB-minnet till USB-kontakten p& FastBeams Control Pad och vénta tills systemet har Iast klart
USB-minnet.

A Ta inte bort USB-minnet under uppdateringsprocessen. Control Pad visar en avisering nér
uppdateringen &r klar och USB-minnet kan tas bort.

SOFTWARE UPDATE

&

READING USB MEMORY
STICK

PLEASE WAIT

Vlj att installera programvaran som finns pd USB-minnet ndr du uppmanas till det.

>> Kontrollpanelen visar uppdateringens forlopp i procent samt vilken programvara som uppdateras.
>> Nar uppdateringen ar klar startas svetsutrustningen om automatiskt.

Om programvaruversionen pd USB-minnet &r ldre &n den version som &r installerad kan du vélja att
nedgradera till den aldre versionen eller hoppa éver uppdateringen.

SOFTWARE UPDATE SOFTWARE UPDATE SOFTWARE UPDATE

-  Connectivity card Connectivity card = Connectivity card
s

s e
SW 1.24.77.0--+1.24.80.0  (® S 1194.77.0—1.24.80.0 SW 1.24.77.0-+1.24.80.0 (1)

RESTARTING THE DEVICE,
PLEASE WAIT

INSTALL
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Nar svetssystemet har startats om och Control Pads anvandargranssnitt visar att uppdateringen ar klar
tar du bort USB-minnet frén Control Pad.

SOFTWARE UPDATE

Connectivity card
SW 1.24.80.0 v

SOFTWARE UPDATE READY

REMOVE THE USB MEMORY STICK
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4.5 SVETSNING MED LASER

Detta kapitel beskriver de grundlaggande svetsstegen med laserutrustningen FastBeam 3. Innan du
bérjar ska du sékerstilla att du har last och forstatt alla sdkerhetskrav i denna bruksanvisning och i
sikerhetsinstruktionerna. All lasersvetsning maste utféras i ett laserkontrollerat omrade. Sakerstéll
aven att du bar all nodvandig personlig skyddsutrustning, inklusive laserskyddsglasogonen.

ASOOO0

Lasersvetspistolen forflyttas i dragriktningen och drivs framat av tillsatstrdden som matas in i svetsen. Hall
vid svetsning alltid lasersvetspistolen i en sdker vinkel (70° till 30°) mot dragriktningen, sa att laserstrélen
och eventuella reflektioner alltid riktas bort fran dig.
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A Laserstralen kan reflekteras fran olika metallytor, och reflektionerna kan ocksa orsaka skador eller
personskador. Anvénd inte lasersvetspistolen i en vinkel ndra 90° mot arbetsstyckets yta for att
undvika att laserstrélen reflekteras rakt tillbaka mot lasersvetspistolen eller svetsaren. P4 grund av
reflektionsrisken ar det dven férbjudet att anvdnda lasersvetspistolen i en vinkel néra 0° (ndstan
platt) mot arbetsstycket.

De mest reflekterande materialen ur lasersvetssynpunkt ar aluminium och aluminiumlegeringar samt koppar
och kopparlegeringar (t.ex. massing, brons). Aven en spegelblank yta pa arbetsstycket eller hdgpolerad
metall (t.ex. rostfritt stal, nickelbeldggningar) kan 6ka risken for reflektioner.

For att minska risken for reflektionseffekter under svetsning, var alltid medveten om svetsvinkeln och
beakta i vilken riktning eventuella reflektioner kan ga.

A Rikta aldrig lasersvetspistolen (laserutgangen) mot méanniskokroppen, égonen eller brénnbart
material ndr strémmen &r pa.
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Placera inte handen eller nagon annan kroppsdel bakom arbetsstycket vid svetsning. Laserstralen
kan trdnga igenom arbetsstycket.

@ Lasersvetspistolen dr utrustad med en ldgeffektsriktlaser (“pilotlaser") som visar svetsstrélens
position och underléttar inriktningen av arbetsstycket fore och under svetsning. Riktlasern bidrar
inte till svetsprocessen, men samma sdkerhetsféreskrifter for laser galler.

Svetssteg:

1. Justera svetsparametrarna och installningarna enligt din svetstillampning.

>> Se "Svetsparametrar" pa sidan 71 och "Instélliningar" pa sidan 82.
2. Anslut sdkerhetskontaktklamman till arbetsstycket.

3. Kontrollera omgivningen. Se till att ingen befinner sig framfor laserstrélen eller i dess siktlinje.

4. Placera dig sa att laserstralen alltid pekar bort fran dig och sa att lasersvetspistolens vinkel ligger inom
de tidigare namnda granserna.
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5. Placera lasersvetspistolens huvud mot arbetsstycket. Kontrollera riktlasern for korrekt positionering.

@ Om svetsningen inte har startats inom cirka 5 sekunder efter att kontakten med arbetsstycket har
uppréttats, atergar lasersvetsmaskinen FastBeam 3 till standby-ldge, och kontakten med
arbetsstycket mdste ateruppréattas for att starta eller fortsétta svetsningen.

6. Tryck pé lasersvetspistolens avtryckare.

>> Detta aktiverar laserstralen.
>> Nar tillsatstrad anvands startar detta dven trédmatningen.

7. Om tillsatstrad anvénds: Hjalp till med en 1att manuell dragkraft och 1t trddmatningens rérelse fora
lasersvetspistolen i dragriktningen.

8. Omingen tillsatstrdd anvands: Flytta lasersvetspistolen manuellt.

Kall tradmatning med avtryckare

Med FastBeam 3 och CoolFeed 300 kan tillsatstrdden matas fram och tillbaka med endast svetspistolens
avtryckare nar sékerhetskontakten inte har upprattats.

@ Fér séker drift och anvéndning av denna tradmatningsfunktion far lasersvetspistolens munstycke,
trddstyrmunstycket eller tillsatstraden inte vidréra arbetsstycket, och sékerhetskontakten far inte
vara uppréttad.

S& matas tillsatstrdden framat:

1. Se till att du pekar lasersvetspistolen i en saker riktning.

2. Utan att vidrora arbetsstycket, tryck pa lasersvetspistolens avtryckare och hall den intryckt s& lange du
vill mata traden framét.

S& matas tillsatstraden bakat (backning av tillsatstrad):

3. Setill att lasersvetspistolen eller tillsatstrdden inte &r i kontakt med arbetsstycket, och att du pekar
lasersvetspistolen i en saker riktning.

4. Tryck pé svetspistolens avtryckare tva ganger och héll den intryckt s Iange du vill mata trdden bakat.
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4.6 RENGORING MED LASER

Detta kapitel beskriver de grundlaggande stegen for svetsrengoring med laserutrustningen FastBeam
3. Innan du bérjar ska du sikerstilla att du har last och forstatt alla sdkerhetskrav i denna
bruksanvisning och i sdkerhetsinstruktionerna. All lasersvetsning maste utféras i ett laserkontrollerat
omrade. Sakerstill dven att du bér all nédviandig personlig skyddsutrustning, inklusive
laserskyddsglasdgonen.

ASOOO0

Svetsrengdring kan anvandas for att t.ex. avidgsna ytoxider frén en fardig svets, eller for att forbereda
svetsfogen infor svetsning.

Anvand kopparmunstycket AS-12D med FastBeam 3:s lasersvetspistol for svetsrengdéringen. Stall in
effekten pé& Control Pad och justera 6vriga tillgangliga instaliningar i vyn for rengéringsparametrar
("Rengdringsparametrar" pa sidan 76).

| allmanhet 6verensstammer rengéringen med svetsstegen, men lasersvetspistolen méaste flyttas manuellt
(ingen tillsatstrdd som skjuter pa svetspistolen) for att reng6ra svetsen. Anvand en dragande rorelse (att
féredra) och hall alltid lasersvetspistolen i en sdker vinkel (70° till 30°) mot dragriktningen, s& att
laserstralen och eventuella reflektioner alltid riktas bort fran dig.

Kontakt med arbetsstycket kravs alltid. FastBeam 3 ar inte lamplig for fjarrrengoéring.

70°
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A Laserstralen kan reflekteras fran olika metallytor, och reflektionerna kan ocksa orsaka skador eller
personskador. Anvénd inte lasersvetspistolen i en vinkel ndra 90° mot arbetsstyckets yta for att
undvika att laserstrélen reflekteras rakt tillbaka mot lasersvetspistolen eller svetsaren. P4 grund av
reflektionsrisken ar det dven férbjudet att anvdnda lasersvetspistolen i en vinkel néra 0° (ndstan
platt) mot arbetsstycket.

B e

@ Lasersvetspistolen dr utrustad med en ldgeffektsriktlaser (“pilotlaser") som visar svetsstrélens
position och underléttar inriktningen av arbetsstycket fére och under svetsning. Riktlasern bidrar
inte till svetsprocessen, men samma sdkerhetsforeskrifter for laser géller.

Rengoringssteg:

@ Dra tillbaka tillsatstrdden och justera tillsatstradens styrmunstycke s4 att de inte stér rengdéringen.

1. Montera ett svetsmunstycke som ar kompatibelt med rengéringsprocessen i lasersvetspistolen.
>> T.ex. ar kopparmunstycket AS-12D lampligt for rengdring tack vare sin stdrre 6ppning.

2. Justera rengdringsparametrarna och installningarna enligt din rengdringstillampning.
>> Se "Rengodringsparametrar” pa sidan 76 och "Instéliningar" pa sidan 82.

3. Anslut sdkerhetskontaktklamman till arbetsstycket.
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4. Kontrollera omgivningen. Se till att ingen befinner sig framfér laserstrélen eller i dess siktlinje.

5. Placera dig sé att laserstrélen alltid pekar bort fran dig och s& att lasersvetspistolens vinkel ligger inom
de tidigare namnda granserna.

6. Placera lasersvetspistolens huvud (svetsmunstycket) mot arbetsstycket. Kontrollera riktlasern for
korrekt positionering.

@ Om rengdringen inte har startats inom cirka 5 sekunder efter att kontakten med arbetsstycket har
uppréttats, atergar lasersvetsmaskinen FastBeam 3 till standby-ldge, och kontakten med
arbetsstycket mdste ateruppréattas for att starta eller fortsétta rengéringen.

7. Tryck pé lasersvetspistolens avtryckare.

>> Detta aktiverar laserstralen.
8. Flytta lasersvetspistolen langs svetsfogen.
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5. UNDERHALL

Svetsmaskinen bér genomgé regelbundet underhall for att férhindra felfunktion och potentiella faror.
Endast utbildade yrkespersoner med ratt sdkerhetsutrustning far utféra underhéll och reparationer.

Stang av och I1&s maskinen innan underhall utfors.
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5.1 DAGLIGT, PERIODISKT OCH ARLIGT UNDERHALL

Ta hansyn till svetssystemets nyttjandegrad och arbetsmiljdn nér du planerar rutinunderhall.

Korrekt anvandning av svetsmaskinen, regelbundet underhall och anvandning av Kemppis
originalreservdelar och forbrukningsmaterial hjélper dig att undvika onddiga driftstopp och utrustningsfel,
samtidigt som utrustningens livslangd maximeras.

For reparationer, hitta din ndrmaste Kemppi-serviceverkstad pa www.kemppi.com eller kontakta din
aterforsaljare.

For underhallsatgarder pa kylenheten (kylaren) se dven kylartillverkarens instruktioner.

A Endasten behdrig elektriker tillats utfér elarbeten.
Endast kvalificerad servicepersonal far utféra periodiskt och arligt underhall.
Koppla bort strémkéllan fran elndtet innan elektriska kablar och kontakter hanteras.

Anvéand inte hégtryckstvéttar for att rengdra utrustningen.

Se till att miljén &r ren och dammfri, sérskilt vid underhall av lasersvetspistolen och det optiska
fiberhuvudet.

© b b B P

Anvénd rétt dtdragningsmoment nér du faster I6sa delar.

@ Om utrustningen ldmnas avstangd och oanvédnd under en ldngre period, sarskilt vid temperaturer
under +5 °C, maste kylsystemet témmas helt.

Dagligt underhall
Dagligt underhéll av svetsutrustningen:

o Utfor ett gastest for att kontrollera skyddsgasflodet och att gasforsorjningen fungerar som normait.

« Kontrollera att den yttre skyddslinsen ar ren. Byt linsen vid behov.

« Kontrollera att QBH-kontakterna &r ordentligt &tdragna. Kylanslutningen (pa QBH) méste vara vl
ansluten for att undvika vattenlackage. Om vatten tranger in i QBH ska du omedelbart sluta anvanda
utrustningen och kontakta din lokala Kemppi-aterforséljare eller serviceverkstad for reparation.

« Kontrollera att svetsmunstycket inte ar blockerat och att munstycket har normal ledningsférmaga mot
sakerhetskontakten.

o Kontrollera att kylvatskecirkulationen fungerar normait.

« Kontrollera att vatten- och gasanslutningarna ar korrekta.

« Kontrollera att hdlje, lock och komponenter ar oskadade.

« Kontrollera alla kablar, slangar och kontakter. Anvand inte skadade kablar eller anslutningar.

o Kontrollera att anslutningarna ar korrekt dtdragna. Lésa anslutningar kan forsvaga svetsresultatet och
skada anslutningarna.

e Kontrollera trddmatarverkets matarhjul och tryckarmsmekanismen.

Veckounderhall
Veckounderhall av svetsutrustningen:

e Rengodr enheternas utsidor frdn damm och smuts, till exempel med en mjuk borste och dammsugare.
Anvand inte tryckluft, eftersom det finns risk att smutsen packas dnnu hardare in i springorna.

Periodiskt underhall

Periodiskt underhdll av svetsutrustningen, var 1-6 manader:
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Kontrollera utrustningens elektriska kontakter minst var 6:e manad. Rengdr korroderade delar och dra
&t I16sa anslutningar.

Uppdatera svetssystemet till de senaste versionerna av firmware och programvara, i tillampliga fall.
Kontrollera kylvatskans kvalitet minst en gang i manaden. Kontrollera att vatskan &r klar och fri fran
synliga féroreningar.

Rengor kylenhetens filter och byt kylvatska var 3:e ménad.

Arligt underhall

Det arliga underhallet maste utféras av en auktoriserad Kemppi-serviceverkstad. Kemppis
serviceverkstader utfér underhall av svetssystemet enligt ditt Kemppi-serviceavtal. Hitta din narmaste
serviceverkstad pa www.kemppi.com.

Svetsutrustningens arliga underhallsprogram omfattar:

Rengdring av utrustningen.

Underhall av svetsverktygen.

Kontroll av kontakter och stromstallare.

Kontroll av alla elektriska anslutningar.

Kontroll av stromkallans natkabel och stickkontakt.

Reparation av defekta delar och byte av defekta komponenter.

Underhélistest.

Testning av driften och kalibrering av prestandavardena vid behov.

Uppdatering av svetssystemet till de senaste versionerna av firmware och programvara samt
installation av ny svetsprogramvara.

Riktlinjer fér underhall av lasersvetspistolen och det optiska fiberhuvudet (endast auktoriserad Kemppi-
serviceverkstad!):

Alla laserkretskomponenter som &r monterade i lasersvetspistolen méste rengéras noggrant.
Komponenterna méste bytas pé en ren och dammfri plats, och svetspistolen méaste skyddas mot damm
och smuts under underhéllet. Skydda dven anslutningen mellan QBH och lasersvetspistolen mot damm
och smuts.

Forbered de nya linskomponenterna innan de gamla tas bort.

Anvand originaltillverkarens linskomponenter.

Om ersattningslinsen inte ar omedelbart tillganglig rekommenderas det att férsegla 6ppningen med en
icke-vidhaftande skyddsfilm nar linsen har tagits bort.

© Kemppi
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5.2 KONTROLL OCH BYTE AV LASERSVETSPISTOLENS
SKYDDSLINS

Skyddslinsen inuti lasersvetspistolen maste kontrolleras regelbundet och bytas ut vid behov.

A Utfér denna 4tgérd i ett rent och dammfritt utrymme. Féroreningar, repor eller termiska skador pa
laseroptiken kan pdverka laserstralen, férsdmra svetskvaliteten och potentiellt skada systemet.

@ Se till att svetsutrustningen dr avstédngd infér dtgérden.

@ Om lasersvetspistolens befintliga skyddslins &r ren och klar behévs inget byte. Ta dérfor inte ut den
nya linsen ur férpackningen férrdn kontrollen &r slutférd och behovet av byte har bekréftats.

1. Oppna linsfackets lucka.
2. Taut skyddslinsens hallare.

A Se till att inga féroreningar, damm eller andra @mnen kan komma in i linsfacket.

>> Utan att rora eller ta bort sjalva linsen, undersdk linsen for att upptacka eventuella skador eller
fororeningar. Om den &r ren och klar kan du fortsatta anvanda den (ga till steg 5).
3. Tabortden gamlalinsen.

>> Ta bort den gamla linsen genom att vrida den for att lossa den.

4. Montera den nya linsen.

A Rér inte linsens yta och anvénd rena handskar avsedda fér hantering av optik vid denna &tgérd.

Ovarsam hantering av linsen och beréring av dess yta med bara hdnder kan dverféra féroreningar till
linsen.

>> For att fasta den nya linsen, placera den forst i sitt spar och vrid den sedan.

© Kemppi 104 1922930/ 2641



FastB 3
‘ KEMPPI Bruksanviassninga—mSV

5. Satt tillbaka skyddslinsens héllare i lasersvetspistolen.

>> Se till att linsen och hallaren ar placerade ratt vag: Skyddslinshallarens évre del har rundade kanter pa
framsidan (mot svetshuvudet).

6. Stang linsfackets lucka.
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5.3 FELSOKNING

@ Problemen som upptas i listan och de mdjliga orsakerna &r inte definitiva. De &r forslag till mojliga
orsaker som vid normalt bruk kan uppstd i svetssystemet.

@ Om det uppstér okdnda fel eller incidenter ska du omedelbart stinga av utrustningen och kontakta
din lokala Kemppi-aterférséljare eller serviceverkstad.

@ Om problemet kvarstar ska du omedelbart stdnga av utrustningen och kontakta din lokala Kemppi-

aterforséljare eller serviceverkstad.

Lasersvetssystem:

Svetssystemet startar inte.

Kontrollera att natkabeln ar ordentligt ansluten till
elnétet.

Kontrollera att stromkallans strombrytare ari ON-laget.

Kontrollera att huvudstrémbrytaren ar paslagen (ON).

Kontrollera huvudsékringen och/eller jordfelsbrytaren.

Kontrollera att styrkabeln mellan strémkallan och
trddmatarverket ar oskadad och korrekt ansluten.
Kontrollera aven ControlPadens kabel.

Laserutgdngen uteblir

Kontrollera sékerhetskontakten och lasersvetspistolen
for att sakerstélla att anslutningen ar normal.
Kontrollera laserenheten, sakerhetssystemen for det
laserkontrollerade omradet och kylsystemet med
avseende pé eventuella fel.

Laserenergin ar 1&g

Kontrollera om skyddslinsen ar skadad, om laserns
effektinstalining ar for 1&g, eller om laserfokuset har en
férskjutning.

Pendlingsmotorn i lasersvetspistolen fungerar
onormalt och pilotlasern &r feljusterad.

Prova att finjustera laserns centrumférskjutning
(vanster/hoger) iinstéllningarna.

Tradmatarverk

Ingen trédutmatning frén tradmatarverket.

Kontrollera att tillsatstraden inte &r slut.

Kontrollera att tillsatstrdden &r korrekt dragen genom
matarhjulen till tradledaren.

Kontrollera att tryckhandtaget ar ordentligt stangt.

Kontrollera att matarhjulstrycket ar korrekt installt for
tillsatstraden i fraga.

Blas tryckluft genom trédledaren for att ta bort
eventuella blockeringar.

Svetskvalitet

© Kemppi
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Smutsig och/eller svets med dalig kvalitet.

Varierande svetsresultat

Mycket svetssprut

"Felkoder" pa nista sida

Kontrollera att skyddsgasen inte har tagit slut.
Kontrollera att skyddgasflodet inte ar blockerat.
Kontrollera att det ar ratt gastyp for tillampningen.

Kontrollera att svetsparameterinstallningarna ar
korrekta for tilldmpningen.

Kontrollera att trddmatningsmekanismen ar ratt
injusterad.

Blas tryckluft genom tradledaren for att ta bort
eventuella blockeringar.

Kontrollera att tradledaren &r korrekt for den valda
trddstorleken och typen.

Kontrollera svetspistolens munstycken
(svetsmunstycke och trddmunstycke) med avseende
pa storlek, typ och slitage.

Kontrollera att svetspistolen inte ar 6verhettad.

Kontrollera att sékerhetskontaktklamman ar korrekt
fast pa enren yta pd arbetsstycket.

Kontrollera svetsparametrarna och svetsproceduren.
Kontrollera gastypen och flédet.

Kontrollera att tillsatsmaterialet ar korrekt for den
aktuella applikationen.

© Kemppi
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5.4 FELKODER

Vid felsituationer visar kontrollpanelen felnumret. Se tabellen nedan for mer information om felsituationen.

®

Allmanna felkoder:

Kod
1

43

45

46

91

92

Titel

Stromkallan ar inte
kalibrerad

For 1ag natspanning

Foér hdg natspanning

Deninterna 24V-
spanningen ar for lag

Trddmatarverk hittas
inte

Overstromi
traédmatarverkets
motor

Lagt gastryck

Overhettad
svetspistol

Internt fel i laserkallan

Intern varning i
laserkallan

Majlig orsak

Strémkallans kalibrering har
forlorats.

Natspanningen &r for 1&g.

Natspanningen ar fér hog

Stromkallan innehéller en
24\V-enhet som ar ur
funktion.

Trddmatarverket ar inte
anslutet till stromkallan eller
sd ar anslutningen felaktig.

Det kan vara for stort tryck
pa tradmatarhjulen eller
smuts i tradledaren.

For lagt gastryck eller gasen
ej ansluten.

Svetspistolen ar dverhettad.

Det har uppstatt ett internt
fel i laserkallan. Svetsningen
har avbrutits.

Det finns enintern varning i
laserkallan.

Alla feltillstand kréver att undersékningen av sékerhetsrisker prioriteras. Det &r strangt férbjudet att
tvinga fram en aterstélining eller aterupptaga driften innan det har bekréftats att felet ar atgérdat.
Efter att problemet har dtgérdats maste det bekréftas att utrustningen har dtergatt till normal
driftstatus via en aterstéliningsatgérd innan arbetet dterupptas.

Rekommenderad atgard

Omstarta stromkallan. Om felet kvarstar,
kontakta Kemppis service.

Omstarta stromkallan. Om felet kvarstar,
kontakta Kemppis service.

Omstarta stromkallan. Om felet kvarstar,
kontakta Kemppis service.

Omstarta stromkallan. Om felet kvarstar,
kontakta Kemppis service.

Kontrollera styrkabeln och dess
kontakter.

Justera trycket pa tradmatarhjulen.
Rengor tradledaren och byt ut slitna delar.

Kontrollera gasledningskopplingarna.

Vanta tills svetspistolen har svalnat.

Kontrollera skyddslinsen i
svetspistolen. Kontrollera nivan pa
kylvétskan i kylenheten och se till att
kylvétskan cirkulerar som den ska. Om
felet kvarstar, kontakta Kemppis
service.

Kontrollera statusdvervakningsvyn for
att se vad som kan vara orsaken.
Starta om svetsutrustningen. Om felet
kvarstar, kontakta Kemppis service.

Felen i lasermodulen beskrivs ocksa
nedan.

Kontrollera statusdvervakningsvyn for
att se vad som kan vara orsaken.
Starta om svetsutrustningen. Om felet
kvarstar, kontakta Kemppis service.

Felen i lasermodulen beskrivs ocksa
nedan.
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93 Fel pa svetspistolens
skanningsspegel

94 Lasermodul avstangd

95 Laserstralen
genererades inte

178 Laserstyrd
omradesdorr dppen

179 Ndédstoppet intryckt

180 Felidetinterna
sakerhetssystemet

244 Internminne ur
funktion

250 Internminne ur

funktion

Lasermodulens felkoder:

Det finns ett problem med
styrningen av svetspistolens
interna skanningsspegel.

Lasermodulen ar inte
paslagen.

Laserstralen slogs inte pa.

Dorren till det laserstyrda
omradet har éppnats.

Svetssystemet har stoppats
eftersom nddstoppet har
trycktsin.

Ett fel har upptécktsi
sakerhetssystemet.

Initialiseringen misslyckades.

Minneskommunikationen
misslyckades

Kontrollera anslutningarna till laserkallan
och se till att svetspistolslangen ar hela.
Starta om laserkallan. Om felet kvarstar,
kontakta Kemppis service.

Kontrollera att lasermodulens
strombrytare ar pd. Om den ar av, slé pa
den. Om felet kvarstar, kontakta Kemppis
service.

Forsok igen. Om felet kvarstar, kontakta
Kemppis service.

Sténg doérren till det laserstyrda omradet.

Inaktivera nddstoppet

Se till att alla sékerhetsanordningar ar
anslutna och fungerar som de ska. Starta
om svetsutrustningen. Om felet kvarstar,
kontakta Kemppis service.

Starta om svetsutrustningen. Om felet
kvarstar, kontakta Kemppis service.

Starta om svetsutrustningen. Om felet
kvarstar, kontakta Kemppis service.

Kod Beskrivning Felniva Effekt/Foreslagen atgéard
1002 Fiberoptisk kabel bruten eller | Larm Kontrollera att kabeln ar korrekt ansluten och
frénkopplad (driften dterstall lasern. Om larmet kvarstar, kontakta
stoppas) Kemppis service.

1003 Interlock 1 dppen Varning Stang sparren och rensa larm/aterstall lasern.
(driften
stoppas)

1004 Interlock 2 6ppen Varning Stang sparren och rensa larm/aterstall lasern.
(driften
stoppas)

1005 Uteffekt for hog Larm Kontrollera att den reflekterade effekten inte ar for
(driften hog. Om larmet kvarstar, starta om lasern.
stoppas)

1006 Uteffekt for &g Varning Se till att den reflekterade effekten inte ar for 1ag.

Om larmet kvarstar, starta om lasern.

1007 Sékert driftomrade Varning Laserns uteffekt kan vara reducerad pé grund av
varningen. Kontakta Kemppis service om varningen
kvarstar.

1008 Stromforsdrjningslarm Larm Starta om lasern. Om larmet kvarstar, kontakta

(driften Kemppis service.
stoppas)
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1009 Pumpstrom fér hog Varning Laserns uteffekt kan vara reducerad pa grund av
varningen. Kontakta Kemppis service om varningen
kvarstar.

1010 Bakatreflektion for hog Larm Kontrollera att den reflekterade effekten fran malet
(driften inte ar for hog. Rensa larm/aterstall lasern.
stoppas)

101 Lasereffekt instabil Varning Kontrollera att den reflekterade effekten fran malet
inte ar for hog. Starta om lasern om varningen
kvarstar.

1012 H6g omgivningstemperatur Larm Anvénd endast laserutrustningen under de angivna
forhallandena. Rensa larm/aterstéll lasern.

1013 L&g omgivningstemperatur Varning Anvand endast laserutrustningen under de angivna
forhallandena. Rensa larm/aterstéll lasern.

1014 Utloppsvattentemperatur Larm Anvand endast laserutrustningen under de angivna

overskriden forhallandena. Rensa larm/aterstall lasern.

1015 Optiskt fel Larm Starta om lasern. Om larmet kvarstar, kontakta
Kemppis service.

1016 Optiskt fel Larm Starta om lasern. Om larmet kvarstar, kontakta
Kemppis service.

1017 Optiskt fel Larm Starta om lasern. Om larmet kvarstar, kontakta
Kemppis service.

1018 Optiskt fel Larm Starta om lasern. Om larmet kvarstar, kontakta
Kemppis service.

1019 Kondenslarm Larm Starta om lasern. Om larmet kvarstar, kontakta
Kemppis service.

1020 Intern temperatur utanfér Larm Anvand endast laserutrustningen under de angivna

granser forhallandena. Starta om lasern. Om larmet
kvarstar, kontakta Kemppis service.

1023 Internt temperaturfel Larm Starta om lasern. Om larmet kvarstar, kontakta
Kemppis service.

1024 Internt temperaturfel Larm Starta om lasern. Om larmet kvarstar, kontakta
Kemppis service.

1025 Inloppsvattentemperatur Larm Starta om lasern. Om larmet kvarstar, kontakta

Overskriden Kemppis service.
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5.5 KASSERING

hi¢

Elektrisk utrustning far inte sldngas med vanligt avfall!

Enligt WEE-direktiv 2012/19/EU om avfallshantering av elektrisk och elektronisk utrustning och EU-
direktivet 2011/65/EU om begransning av anvandning av vissa farliga @mnen i elektrisk och elektronisk
utrustning, samt implementeringen av dessa i enlighet med nationell lagstiftning, ska elektrisk utrustning
som nétt slutet av sin livslangd samlas in separat och Idmnas in till en miljdvéanlig atervinningsanlaggning.
Utrustningens dgare méaste lamna en enhet som inte langre &r i bruk pa en regional upphadmtningsplats
enligt instruktioner fran lokala myndigheter eller en Kemppi-representant. Genom att tillampa dessa EU-
direktiv gor du en insats for miljon och méanniskors halsa.

Mer information:

=] =
E:.
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6. TEKNISKA DATA

Tekniska data
e ‘"Laserstrémkalla" pa nista sida
e "Trddmatarverk" pa sidan 114
Ytterligare information:

o "Bestéliningsinformation” p& sidan 121
o "Slitdelar till trédmatarverk" pa sidan 115
e "Svetshuvudets munstycken" p& sidan 119
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6.1 LASERSTROMKALLA

Natspanning 380..415V £10 %

Natanslutningsfaser 3~50/60 Hz

Typ av natanslutningskabel 5G, HO7RN-F

Storlek pa nitanslutningskabel 2,5 mm?

Lasertyp Optisk fiberlaser

Laserklass 4

Optisk fiberdiameter 50 um

Optisk fiberléangd 10m

Maximal lasereffekt 3000 W

Lasers vaglangd 1070 nm

Laserstralens kvalitet BPP 0,7

Huvudsékring 25A

Huvudséakringstyp TypC

Stromforbrukning vid tomgang [Pyjqel 85W

Maximal matningsstrém [/745 14,5A

Effektfaktor vid nominell maxstrém A 0.95

Verkningsgrad vid nominell maxstrom n 33%

Anslutningsspanning fér extrautrustning 48V

Typ av kylning Vatska

Kontrollpanel, modell ControlPad

Kontrollpanel, installationstyp Kabelanslutet fjarreglage

Typ av tradkommunikation CAN bus, Ethernet, Modbus/RS485

Drifttemperatur 5..40°C

Férvaringstemperaturomrade 5...40°C

EMC-klass A

Skyddsklass P33

Yttermatt LxBxH 1100 x 468 x 847 mm

Vikt utan tillbehor 110 kg

Standarder ENISO 11553-2, EN 60204-1, EN ISO
12100, EN IEC 61000-6-2, EN IEC
61000-6-4

© Kemppi 113 1922930 /2641



FastB 3
‘ KEM PPI Bru ksanviassr;(inza—mSV

6.2 TRADMATARVERK

Driftspanning [U;] 48 'V
Natspanning 48V
Matningsstrom vid maximal belastning TA
Tr&dmatningsmekanism 4-hjuls

Diameter pa matarhjul 32mm

Diameter p4 tillsatstrad 0,8..1,6 mm
Tillsatstrddens diameter, Fe 0,8..1,6 mm
Tillsatstrddens diameter, Ss 0,8..1,6 mm
Tillsatstrddens diameter, Al 1..1,6 mm
Tradmatningshastighet 0,2...6 m/min
Tradbobin max. vikt 20kg

Trédbobin max. diameter 300 mm
Drifttemperatur -20...40°C
Férvaringstemperaturomrade -40...60°C
EMC-klass A

Skyddsklass IP33

Yttermatt LxBxH 611x 230 x 441 mm
Vikt utan tillbehor 9,2 kg
Standarder IEC 60974-5, -10
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6.3 SLITDELAR TILL TRADMATARVERK

Satser med matarhjul och styrror for CoolFeed 300

Detta avsnitt innehaller de matarhjul och styrrér som finns tillgdngliga bédde separat och i slitdelssatser.

Slitdelssatserna innehéller rekommenderade kombinationer av matarhjul och styrrér fér utvalda

tillsatsmaterial och diametrar. Slitdelar till trddmatarverk kan viljas i

(I tabellerna avser de material som anges forst primar Iamplighet, och de material som anges inom parentes
avser sekundar Idmplighet. Matten anges i millimeter.)

FE (MC/FC), standard, V-spar, slat
FE (MC/FC) VO0.8-0.9 FEEDER KIT #32

FO00610
Drivmatarhjul
Tryckmatarhjul
Tradledare
Inloppsror
Mellanstyrror
Utloppsror
FO00611
Drivmatarhjul
Tryckmatarhjul
Tradledare
Inloppsror
Mellanror
Utloppsror
FO00612
Drivmatarhjul
Tryckmatarhjul
Tradledare
Inloppsror
Mellanstyrror
Utloppsror
FO00613
Drivmatarhjul
Tryckmatarhjul
Tradledare
Inloppsror
Mellanstyrror

Utloppsror

WO001047
WO001048
W030616
W020372
W007274
W013751

V0.8-0.9 WH PLASTIC
V0.8-0.9 WH PLASTIC
1.6 METAL

0.8-0.9/6.8 WH METAL
0,8-0,9/33 WH PLASTIC

0.8-0.91D4.8 M9x1 WH METAL

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

WO000675
WO000676
WO030616
W020373
WO007275
W013752

V1.0 RD PLASTIC

V1.0 RD PLASTIC

1.6 METAL

1.0/6.8 RD METAL
1.0/33 RD PLASTIC
1.01D5.0 M9x1 RD METAL

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

WO000960
WO000961
WO030616
W020374
WO007276
W013753

V1.2 OG PLASTIC

V1.2 OG PLASTIC

1.6 METAL

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

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

W001051

WO001052
WO030616
W020376
WO007278
W013755

V1.6 YE PLASTIC

V1.6 YE PLASTIC

1.6 METAL

1.4-1.6 /6.8 YE METAL
1.6/33 YE PLASTIC

1.6 1D5.0 M9x1 YE METAL

SS,CU (FE), standard, V-spar, slatt
SS,CU (FE) V0.8-0.9 FEEDER KIT #32

F000614

Antal

Antal
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Drivmatarhjul WO001047 V0.8-0.9 WH PLASTIC 2
Tryckmatarhjul W001048 V0.8-0.9 WH PLASTIC 2
Tradledare W030623 1.6 PLASTIC 1
Inloppsroér W020364 0.8-0.9/6.2 WH PLASTIC 1
Mellanstyrror WO007274 0.8-0.9/33 WH PLASTIC 1
Utloppsror WO013596 0.8-0.91D4.9 MO9x1T WH PLASTIC | 1
F000615 SS,CU (FE) V1.0 FEEDER KIT #32

Drivmatarhjul W000675 V1.0 RD PLASTIC 2
Tryckmatarhjul W000676 V1.0 RD PLASTIC 2
Tradledare WO030623 1.6 PLASTIC 1
Inloppsror W020365 1.0/ 6.2 RD PLASTIC 1
Mellanstyrror WO007275 1.0/33 RD PLASTIC 1
Utloppsror WO013597 1.0 1D4.9 M9x1 RD PLASTIC 1
FO00616 SS,CU (FE) V1.2 FEEDER KIT #32

Drivmatarhjul W000960 V1.2 OG PLASTIC 2
Tryckmatarhjul W000961 V1.2 OG PLASTIC 2
Tradledare W030623 1.6 PLASTIC 1
Inloppsroér W020366 1.2/6.2 0G PLASTIC 1
Mellanror WO007276 1.2/33 OG PLASTIC 1
Utloppsror WO013598 1.2 1D4.9 M9x1 OG PLASTIC 1
FO000617 SS,CU (FE) V1.6 FEEDER KIT #32

Drivmatarhjul WO001051 V1.6 YE PLASTIC 2
Tryckmatarhjul WO001052 V1.6 YE PLASTIC 2
Tradledare W030623 1.6 PLASTIC 1
Inloppsroér W020368 1.6 /6.2 YEPLASTIC 1
Mellanstyrror WO007278 1.6/33 YE PLASTIC 1
Utloppsror WO013600 1.6 1D4.9 M9x1 YE PLASTIC 1
AL, standard, U-spar Antal
FO00618 AL U1.0 FEEDER KIT #32

Drivmatarhjul W001067 U1.0 RD PLASTIC 2
Tryckmatarhjul WO001068 U1.0 RD PLASTIC 2
Tradledare W030623 1.6 PLASTIC 1
Inloppsroér W020365 1.0/6.2 RD PLASTIC 1
Mellanstyrror WO007275 1.0/33 RD PLASTIC 1
Utloppsror WO013597 1.01D4.9 M9x1 RD PLASTIC | 1
FO00619 AL U1.2 FEEDER KIT #32

Drivmatarhjul WO001069 U1.2 OG PLASTIC 2
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Tryckmatarhjul
Tradledare
Inloppsror
Mellanrér
Utloppsror
F000620
Drivmatarhjul
Tryckmatarhjul
Tradledare
Inloppsror
Mellanstyrror

Utloppsror

Fargkodning:

W001070 U1.2 OG PLASTIC
W030623 1.6 PLASTIC

WO020366 1.2 /6.2 0G PLASTIC
WO007276 1.2 /33 OG PLASTIC
WO013598 1.21D4.9 M9x1 OG PLASTIC

AL U1.6 FEEDER KIT #32

WO001071 U1.6 YE PLASTIC
W001072 U1.6 YE PLASTIC
W030623 1.6 PLASTIC

W020368 1.6 /6.2 YEPLASTIC
WO007278 1.6/33 YE PLASTIC
WO013600 1.6 1D4.9 M9x1 YE PLASTIC

1

1

1

WH = Vit, RD = Rdd, OG = Orange, BN = Brun, YE = Gul, BK = Svart, GY = Gr§, LTGY = Ljusgra.

Symboler for matarhjulsprofil:

\'%
V=
U

U-fog

V-spar, slatt

V-spar, rafflat

CoolFeed 300 tradledare

Detta avsnitt listar de tillgdngliga alternativen for trddledare. Observera att tradledarna kan levereras langre
(t.ex. 10 m), men de ska kortas till en maxlangd pé 5 meter fore anvandning. Se vidare "Installation och byte
av styrror och trddledare" pé sidan 41 for instruktioner.

Tréddiameter

Rekommenderad
Kemppi-tradledare

Material i
tillsatstrad

Artikelnummer
tradledare

Rekommenderad

trédledarlangd

0,8 mm Fe Stalspiral 1,4 mm W030624 =5m

1,0 mm Fe Stalspiral 1,4 eller 1,8 W030624 or =5m
mm* W030625*

1,2 mm Fe Stalspiral 1,8 mm W030625 =5m

1,6 mm Fe Stalspiral 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

1,2 mm Ss DL Chili1,5 eller 2,0 mm* | W030620 or =5m
W030621*
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1,6 mm

1,0 mm

1,2 mm

1,6 mm

Ss

Al
Al

Al

DL Chili 2,0 eller 2,5 mm*

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

DL Chili 2,0 eller 2,5 mm*

WO030621 or
WO030622*

W030620

W030620 or
WO030621*

WO030621 or
WO030622*

* Om det finns tva alternativ for tradledare ar den mindre av dem den priméra rekommendationen.
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6.4 SVETSHUVUDETS MUNSTYCKEN

Detta kapitel beskriver de munstyckskomponenter fér svetshuvudet som &r tillgangliga for

lasersvetsutrustningen FastBeam 3.

Svetsmunstycken:

AS-12* Svetsning med enkel tillsatstrad 1,2 mm
AS-08/AS- | Svetsning med enkel tillsatstrad 0,8/1,0 mm
10
AS-12D* Svetsning med dubbel tillsatstrad 1,2 mm
(och foér rengoring)
AS-10D/ AS- | Svetsning med dubbelt tillsatstrad 1,0/1,6 mm
16D
BS-16 Svetsning med enkel tillsatstrad 1,6 mm
. FS-16 Svetsning av ytterhdrn med enkel 1,6 mm
AN . !
/ T tillsatstrad
“‘ =)
| S
g
ES-12 Svetsning av ytterhdrn med enkel 0,8/1,0/1,2 mm
tillsatstrad (90° ytterhdrn)
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Svetsning av ytterhdrn med enkel 0,8/1,0/1,2 mm

CS-12
tillsatstrad (inte 90° ytterhorn)

Svetsning utan tillsatstrad, svetsning
av ytterhdrn

(Svetsning av ytterhdrn avser en svetsfog i ett yttre hérn.)

* Ingdr i standardleveransen (startpaket).

Tradstyrmunstycken:
= _
= = _
[ [\ =
-~ A A [ \ /
0 — /
— - — ©
) " =
— ~
(T
k;' — T —
TT—
W{(y

* trddstyrmunstycket 1,2 mm och munstycket for dubbeltrad ingar i standardleveransen (startpaket).
Startpaketet innehdller dven tva rér for tradstyrmunstycket, 60 mm och 100 mm. Det kortare réret for

trédstyrmunstycket passar de flesta tillampningar.

Graderat halsror for svetspistolens munstycke:

[ﬁwmw |
AR RAR LA | ' | |
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6.5 BESTALLNINGSINFORMATION

Se Kemppi.com for bestallningsinformation och valfria tillbehor fér FastBeam.
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