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l. Visdao Geral do Produto

A LASER MACHINE W/C/R 3000W é um equipamento de soldadura a laser industrial de alta
poténcia e gama superior da nossa empresa, apresentando uma poténcia nominal de saida de 3000
W e equipada com uma pistola de soldadura oscilante dedicada de alta poténcia 21T melhorada,
juntamente com um mecanismo de alimentagao dupla de fio totalmente automatico de série. Utiliza
um sistema integrado de arrefecimento a agua de dupla temperatura e duplo controlo para uma
dissipagéo de calor superior, permitindo um funcionamento continuo de 24 horas a capacidade
maxima sem perda de poténcia ou paragens relacionadas com a temperatura, tornando-a ideal
para aplicagdes de producdo em série de elevada intensidade.

Esta maquina dispde de um modo exclusivo de soldadura com alimentagao dupla de fio que suporta
alimentacado simultanea de dois fios e alimentagcao independente de um unico fio com comutagao
continua, tornando-a adequada para soldadura de grandes folgas e chapas espessas. Proporciona
maior volume de enchimento, soldaduras mais robustas e maior resisténcia da soldadura, resolvendo
eficazmente problemas comuns de fraca adaptagdo a folgas, baixa eficiéncia na soldadura de
chapas espessas e depressdes na soldadura associadas as maquinas de soldadura convencionais
de fio unico. O equipamento integra cinco fungdes — soldadura, limpeza de soldaduras, remogao
intensiva de ferrugem, corte de chapas espessas e reparagédo de soldaduras — e é amplamente
utilizado na soldadura de ago inoxidavel, agco carbono, chapas galvanizadas, ligas de aluminio e
materiais de cobre de espessura meédia a elevada, sendo aplicavel a utilizagdes industriais incluindo
estruturas metalicas, maquinas de construcao, recipientes sob pressao, chapa metalica para portas
e janelas, grandes produtos de ferragens e projetos de engenharia no exterior.

Aviso Importante: Os modelos arrefecidos a agua ndo devem ser operados sem agua para gerar
laser, sendo estritamente proibida a adicdo de agua da torneira. O mecanismo de alimentagéo
dupla de fio ndo deve ser sujeito a puxdes forgados do fio de soldadura. Violagées como operagao
inadequada, funcionamento a seco devido a falta de agua ou desmontagem n&o autorizada n&o
estdo cobertas pela garantia.

Il. Especificag6es Técnicas Gerais (Especificamente para Sistemas de Duplo Fio 3000W)

Poténcia nominal do laser: 3000 W (ajustavel continuamente de 10% a 100%)

Comprimento de onda do laser: 1070 nm £ 10 nm

Alimentacéo elétrica: 380 V CA trifasica / 50 Hz

Corrente nominal total: 35 A

Método de arrefecimento: Chiller industrial integrado de temperatura constante com dupla
temperatura e duplo controlo

Intervalo de temperatura: 22°C—-26°C (calibrado com preciséo de fabrica, adequado para sistemas
de arrefecimento de alta poténcia)

Pistola de soldadura standard: pistola de soldadura a laser portatil oscilante 21T dedicada de alta
poténcia

Comprimento da fibra: 10 m standard (15 m disponivel)

Raio minimo de curvatura da fibra ética: 2450 mm (para evitar dobras acentuadas que possam
danificar o percurso 6tico)

Sistema de alimentagao de fio: mecanismo de alimentacéo dupla de fio totalmente automatico com
modos sincronizado/independente comutaveis para ambos os fios

Especificagdes aplicaveis do fio de soldadura: 0,8 mm /1,0 mm/1,2mm/ 1,6 mm /2,0 mm
Espessura maxima de soldadura: ago carbono < 6 mm, ago inoxidavel < 5,5 mm, liga de aluminio
<4.2mm

Compatibilidade com folgas: compativel com folgas até 1,5 mm (com vantagem de enchimento por
duplo fio)

Gas de trabalho: mistura de argonio e azoto a 99,99%
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Presséo de trabalho: 0,3-0,6 MPa

Caudal de gas: 10-18 L/min

Peso total: 148 kg

Temperatura ambiente de trabalho: 12°C — 38°C

Duracao de funcionamento continuo: suporta funcionamento industrial continuo de 24 horas em
plena carga

Il. Parametros Especiais da Pistola de Soldadura 21T (Versao Adaptada para 3000W)

Intervalo de poténcia: 0—3000 W. Concebida para soldadura de alta poténcia com uma estrutura de
dissipacao de calor otimizada.

Estrutura do corpo da pistola: pega leve reforgada com design resistente a altas temperaturas e
ignifugo, adequada para operagdes prolongadas de alta poténcia.

Configuragao otica: colimador de alta transmissdo D16xF60, lente de focagem D20xF 150 resistente
a altas temperaturas e protecao contra queimaduras provocadas pelo laser.

Especificagdes da lente de protegdo: P18x2 mm espessada, lente especializada resistente a altas
temperaturas (componente consumivel dedicado para alta poténcia).

Amplitude de soldadura: 0—10 mm — largura de oscilagao ultra ampla ajustavel, adequada para
soldadura de chapas espessas e corddes largos.

Intervalo de limpeza para remocgé&o de ferrugem: ajustavel de 0 a 35 mm, adequado para remover
camadas severas de Oxido e depdositos espessos de ferrugem.

Ajuste da distancia focal: 10 mm para ajuste fino preciso, adequado para varias espessuras de
chapa e requisitos de soldadura.

Vantagens estruturais: sistema de substituicdo rapida de lentes tipo gaveta para facilitar a substituicao
de lentes e bicos sem desmontar a pistola, equipado com protecédo de alarme de alta temperatura
na cabecga da pistola.

IV. Explicagao Especial do Sistema de Alimentagao Dupla de Fio

Esta maquina esta equipada com um sistema industrial de alimentagdo de fio independente com
motor duplo, especificamente concebido para aplicagdes de soldadura de alta poténcia (3000
W), distinguindo-se das soldadoras convencionais de fio unico por aumentar significativamente a
eficiéncia da soldadura e a integridade do corddo em chapas espessas. As principais funcionalidades
incluem:

Comutagao de modo duplo: suporta alimentagdo sincronizada de dois fios (para chapas espessas
e grandes folgas) ou alimentag&o independente de um unico fio (para chapas finas e soldadura de
precisao). A comutacao € efetuada com um clique sem necessidade de substituir componentes.
Precisdo de alimentagao de soldadura: obtida através da calibragdo sincronizada de dois motores,
garantindo uma alimentagdo uniforme e suave sem hesitagdes ou desvios; resultando em soldaduras
uniformemente preenchidas, sem depressdes ou falta de fusdo.

Cenarios de aplicacao: concebido especificamente para resolver problemas como unido de chapas
de média e grande espessura, grandes folgas, volume insuficiente de material de enchimento e
resisténcia inadequada da soldadura.

Intervalo de velocidade: velocidade de alimentac&o do fio ajustavel continuamente de 0 a 15 m/min,
adequada para soldadura de chapas de diversos materiais e espessuras.
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V. Lista de Configuracdes Padrao do Equipamento

Uma maquina de soldadura a laser arrefecida a agua de 3000W (com sistema de dupla temperatura
e duplo controlo, equipada com sistema de arrefecimento a agua integrado)

Uma pistola de soldadura a laser oscilante 21T dedicada de alta poténcia

Cabo de fibra o6tica original de alta resisténcia a tragdo com 10 metros

Conjunto completo de sistema industrial de alimentagédo dupla de fio totalmente automatico (com
acionamento independente para ambos os motores)

Valvula redutora de pressao de argénio de alta precisdo; conjunto completo de tubagens de gas
resistentes a alta pressao

Cabo de alimentagao dedicado para alta poténcia de 380V e cabo de ligagao a terra

Lentes de protecdo espessadas de reserva, bicos de cobre de alta poténcia de multiplas
especificagdes, anéis de vedacgao e kits de ferramentas dedicados

VI. Procedimentos de Operagao em Seguranga

6.1 Protecao do Pessoal

Os operadores devem usar 6culos de protecao especializados concebidos para lasers de alta
poténcia de 1070 nm. A exposicéo direta aos feixes laser ou a reflexos intensos provenientes das
pecas de trabalho é estritamente proibida para evitar queimaduras oculares.

Devem ser usados vestuario de trabalho ignifugo, luvas de protegao resistentes ao calor e mascaras
anti-poeiras durante todo o procedimento. Evitar expor a pele a componentes de alta temperatura
ou a areas tratadas por laser.

Deve ser estabelecida uma zona de seguranga de 6 metros dentro da area de trabalho, com
sinalizagao de seguranca laser devidamente afixada; pessoas n&o autorizadas e criangas estao
proibidas de se aproximar da area de trabalho.

A soldadura de alta poténcia gera uma quantidade significativa de fumos de soldadura; as
operagdes em interiores devem incluir ventilagdo adequada ou a utilizagao de sistemas dedicados
de purificagdo de fumos para garantir um ambiente de trabalho seguro.

6.2 Seguranca Elétrica

Este equipamento € um equipamento industrial de alta poténcia alimentado a 380V trifasico e requer
instalagao elétrica profissional para garantir tensao trifasica equilibrada sem perda de fase. Deve
estar ligado a terra de forma fiavel, com uma resisténcia de terra <4 Q.

O sistema deve estar equipado de forma independente com um disjuntor de 63A e cablagem de cobre
normalizada de 6 mm2. E estritamente proibido partilhar linhas de alimentagdo com equipamentos
de alta poténcia, tais como maquinas de soldadura ou compressores de ar, para evitar instabilidade
de tensao e sobrecarga da linha.

N&o ligar nem desligar o equipamento da corrente com as maos molhadas; evitar operagdes no
exterior em condigdes de chuva. Desligarimediatamente e substituir quaisquer cabos de alimentagao
danificados ou envelhecidos.

6.3 Segurancga do Sistema de Arrefecimento a Agua (Mais Critica)

As operacbes de emissdo de laser em condigdes de auséncia total ou parcial de agua séao
estritamente proibidas. O equipamento possui protegao integrada de bloqueio por falta de agua;
o funcionamento a seco néo autorizado danificara diretamente o laser e ndo esta coberto pela
garantia.

Apenas agua destilada ou agua pura desionizada pode ser utilizada como liquido de arrefecimento;
a utilizacado de agua da torneira ou agua mineral é estritamente proibida para evitar incrustagoes,
obstrugdes e corrosao das placas de arrefecimento a agua e dos componentes do laser.

N&o obstruir nem bloquear as entradas e saidas de ventilagdo da unidade principal. Manter uma
distancia minima de ventilagdo de 35 cm em redor do equipamento para garantir a maxima eficiéncia
de arrefecimento dos sistemas de alta poténcia arrefecidos a agua.
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Ap0s desligar o sistema em ambientes de baixa temperatura, inspecionar prontamente o circuito de
agua para evitar que a acumulagao e congelagao da agua danifiquem a unidade de arrefecimento
e as respetivas tubagens.

6.4 Seguranga do Gas

Deve ser utilizada apenas uma mistura de argénio e azoto com pureza de 99,99%; gases de menor
pureza provocarao diretamente porosidade na soldadura, escurecimento, inclusbes de escoria e
acelerardo o desgaste e envelhecimento das lentes de protegao.

As garrafas de argonio devem ser colocadas verticalmente e devidamente fixadas, a pelo menos
5 metros de fontes de fogo, calor ou areas de soldadura; nunca expor as garrafas a temperaturas
elevadas.

Manter uma pressao de trabalho estavel entre 0,3-0,6 MPa durante toda a operagdo. Antes do
arranque, inspecionar todas as ligagdes pneumaticas para eliminar quaisquer fugas ou quedas de
pressao.

6.5 Medidas Especiais de Seguranga para Sistemas de Alimentagao Dupla de Fio

N&o tocar naroda de alimentag&o do fio nem na saida do fio de soldadura com as mé&os desprotegidas
enquanto o alimentador estiver em funcionamento, para evitar lesbes causadas pela alimentacao
de fio a alta velocidade.

A substituicdo do fio de soldadura ou o ajuste do modo de alimentagao deve ser efetuado com a
maquina desligada; € estritamente proibido instalar ou remover o fio de soldadura com a maquina
energizada ou em funcionamento.

N&o utilizar fios de soldadura fora das especificagdes, enferrujados ou deformados; tal podera
provocar encravamentos, quebra do fio ou danos no motor de alimentag&o dupla de fio.

6.6 Operagoes Gerais Proibidas

Nao apontar o bico da pistola de soldadura 21T para pessoas, vestuario, caixas de cartdo,
combustiveis ou outros materiais inflamaveis ou explosivos, de forma a evitar queimaduras ou
incéndios.

E estritamente proibido desmontar o laser, a unidade de arrefecimento a agua, o sistema de controlo
de alimentacao dupla de fio ou a cavidade dtica da pistola de soldadura sem autorizagao.

N&o sujeitar as fibras 6ticas a dobras acentuadas, pressdo excessiva ou puxdes violentos; evitar
dobra-las para além do raio de curvatura recomendado.

E proibido manter o feixe focado durante um periodo prolongado sobre a mesma pega de trabalho
para evitar perfuracdo do material, danos no substrato e sobreaquecimento do equipamento.

VIl. Passos de Instalagao do Equipamento

Colocacao do equipamento: Instalar a unidade principal sobre uma superficie industrial plana, seca
e bem ventilada, garantindo espaco suficiente a sua volta para dissipacéo de calor, e manté-la
afastada de poeiras, ambientes corrosivos acidos/alcalinos, bem como de condigdes inflamaveis
ou explosivas.

Adicionar agua de arrefecimento: Abrir a abertura de enchimento do reservatorio e adicionar agua
pura desionizada até ao ponto médio entre as marcas de nivel maximo e minimo; evitar encher
excessivamente ou deixar o reservatorio vazio. Apos o enchimento, apertar firmemente a tampa de
vedacao.

Ligagcdo elétrica e ligacdo a terra: Um eletricista qualificado deve ligar o equipamento a uma
alimentagao trifasica de 380V, verificar o equilibrio da tenséo trifasica e fixar o cabo de ligagdo a
terra do equipamento para garantir uma ligagéo a terra fiavel.

Ligar a pistola de soldadura: Alinhar o conector de fibra 6tica QBH da pistola de soldadura 21T com
a ranhura, inseri-lo suavemente e fixa-lo firmemente. Ligar corretamente o cabo de controlo tipo
aviagao para garantir um contacto fiavel sem folgas.
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Ligacdo do gas e ajuste da pressao: Ligar a valvula redutora de pressao de azoto/argénio a linha de
gas de alta presséo, ajustar a presséo para 0,3-0,6 MPa e inspecionar todo o circuito de gas para
verificar a existéncia de fugas ou quedas de pressao.

Sistema de alimentacido dupla de fio: Selecionar o fio de soldadura adequado de acordo com a
espessura da chapa, instala-loem ambas as rodas de alimentagao, ajustar a velocidade sincronizada
dos dois fios e alimenta-los até a saida do bico da pistola de soldadura.

Inspecéo antes do arranque: Confirmar que o nivel de agua € normal, que o radiador de arrefecimento
nao apresenta obstrucdes, que as lentes estdo limpas e intactas, que as fibras éticas ndo apresentam
danos, que as linhas de gas estdo desobstruidas e que o mecanismo de alimentagao de fio esta a
funcionar corretamente antes de ligar o equipamento.

VIIl. Procedimentos Padrao para Ligar, Operar e Desligar o Equipamento

8.1 Procedimento de Ligagao

Ligar o disjuntor principal, pressionar o interruptor de alimentagdo da unidade principal e o
equipamento sera ligado.

A unidade de arrefecimento a agua inicia automaticamente e realiza um pré-arrefecimento durante
5-8 minutos, seguido de uma verificagdo completa do sistema (temperatura da agua, nivel de agua,
percurso otico e sistema de alimentagéo de fio).

Apoés ndo serem detetados alarmes durante a verificagdo, o ecra tatil entra na interface principal,
onde pode selecionar o modo pretendido: soldadura de fio unico, soldadura de fio duplo, limpeza e
remogao de ferrugem ou corte.

Aceder, conforme necessario, aos 3.000 parametros de processo pré-definidos de fabrica — os
novos utilizadores podem utiliza-los diretamente, enquanto os utilizadores experientes podem
ajustar os parametros para pecgas especificas.

Abrir a valvula da garrafa de argodnio e ativar o interruptor da pistola de soldadura 21T; a luz vermelha
de posicionamento acender-se-a. Apos confirmar que o ponto luminoso esta normal, podera iniciar
a operagao.

8.2 Parametros de Processo Standard para a Unidade de Alimentagao Dupla de Fio de 3000W
em Producao de Fabrica

Aco inoxidavel, 0,5—4 mm (fio unico): poténcia de saida 70%—85%, largura de oscilagdo 3—5 mm,
caudal de gas 10-12 L/min

Aco carbono, 1-6 mm (chapa espessa com fio duplo): poténcia 85%—100%, largura de oscilagao
4—-8 mm, caudal de gas 12—-15 L/min

Liga de aluminio, 0,8—4,2 mm (fio duplo): gama de poténcia 90%—100%, largura de oscilagdo 5-9
mm, caudal de gas 15-18 L/min

Soldadura de chapas com grandes folgas: modo sincronizado de fio duplo, poténcia 100%, largura
de oscilagdo 6—10 mm, caudal de gas 14 L/min

Remocéo intensiva de ferrugem com camada espessa de Oxido: poténcia 70%—85%, largura de
oscilagdo 15-25 mm, caudal de gas 8 L/min

8.3 Procedimento Standard de Desligamento (Obrigatério para Equipamentos de Alta
Poténcia)

Parar as operagdes de soldadura, libertar o interruptor da pistola de soldadura e desligar a saida do
laser e a alimentagé&o de fio.

Fechar a valvula principal da garrafa de argonio, libertar qualquer pressao residual existente na
tubagem e proteger os componentes da linha de gas.

A unidade de arrefecimento a agua continua a funcionar em vazio durante 8-10 minutos para
arrefecimento, dissipando completamente o calor residual do laser e do sistema 6tico, evitando
assim danos nos componentes principais causados pela acumulacido de temperaturas elevadas.
Quando a temperatura da agua regressar ao intervalo normal de temperatura constante, desligar a
alimentagao da unidade principal e desligar o disjuntor principal.
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IX. Manutengao e Cuidados Diarios

9.1 Manutengao Diaria (deve ser realizada ap6s o trabalho)

Verificar o nivel de agua no reservatorio; reabastecer prontamente com agua pura desionizada se
o nivel for insuficiente para evitar o funcionamento em condigdes de falta de agua.

Limpar a escéria de soldadura e os residuos de salpicos do bico da pistola de soldadura 21T e
verificar se o bico ndo apresenta deformacdes ou obstrucdes.

Inspecionar a lente de prote¢cdo quanto a sinais de escurecimento, embaciamento, danos ou marcas
de queimadura; substitui-la imediatamente para evitar danos no percurso o6tico.

Utilizar uma pistola de ar comprimido de alta pressdo para remover o po da grelha de dissipagao
de calor do sistema de arrefecimento a agua e das entradas/saidas de ar da unidade principal,
garantindo uma dissipacéo de calor sem obstrugdes.

Limpar os residuos superficiais e as aparas de fio de soldadura do alimentador duplo de fio e
verificar se a alimentagao decorre de forma suave e sem interrupgoes.

9.2 Manutengao Semanal

Abrir o orificio de drenagem do reservatério de agua para descarregar uma pequena quantidade de
agua acumulada e remover os sedimentos depositados no fundo.

Realizar uma inspegdo completa do circuito de ar, ligagées e tubagens para eliminar problemas
como fugas de ar, envelhecimento ou afrouxamento.

Calibrar a velocidade sincronizada da alimentagédo dupla de fio e ajustar a pressédo dos rolos de
alimentagao para garantir uma alimentagao uniforme e estavel.

Calibrar a coaxialidade entre a luz vermelha da pistola laser e o feixe de soldadura para garantir um
alinhamento preciso, aumentando assim a precisdo da soldadura.

9.3 Manutencao Mensal

Apos desligar completamente a unidade, limpar o interior da unidade principal, os componentes do
sistema de arrefecimento a agua e a caixa de controlo elétrico para remover poeiras e manter o
equipamento limpo.

Substituir toda a agua do sistema de arrefecimento a cada dois meses.

O kit de manutenc&o inclui um motor de alimentac&o dupla de fio e engrenagens, juntamente com
um lubrificante especializado para prolongar a vida util do mecanismo de alimentagao de fio.

X. Avarias Comuns e Resolugao de Problemas

Causa da Falha

Perda de fase na alimentagao
de 380V, disparo do disjuntor,
ativacao da protecao de baixo
nivel de agua, ligagdes soltas.

Falha / Sintoma

O equipamento nao liga e o
ecra esta preto.

Solugao
Verificar a alimentacéao
trifasica, garantir um
fornecimento adequado de
agua, reiniciar o disjuntor e
apertar todos os terminais
elétricos.

Apresenta luz vermelha, mas
nao ha emissao de laser.

Danos na lente de protecao,
temperatura da agua acima do
limite, pressao de ar anormal,

bloqueio do sistema.

Substituir as lentes, aguardar

a conclusao do arrefecimento

da agua, ajustar a pressao de

trabalho e repor os parametros
do sistema.

Cordao de soldadura
escurecido, numerosos
defeitos de porosidade e ma
formacéo.

Baixa pureza do gas
argonio, contaminagao por
Oleo e ferrugem nas pegas,

contaminagao da lente e
alimentagdo irregular do fio.

Substituir por gas argénio de
elevada pureza; limpar as
pecas com alcool; substituir as
lentes; calibrar o sistema de
sincronizagao da alimentagao
dupla de fio
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Alarme de alta temperatura do
equipamento.

Obstrucao da grelha
de dissipacao de calor,
fornecimento insuficiente de
agua, temperatura ambiente
excessivamente elevada,
funcionamento prolongado em
sobrecarga.

Remover o p6 acumulado,
reabastecer com agua
purificada, melhorar a

ventilagao e desligar
0 equipamento para
arrefecimento.

A alimentacgao de fio simples
ou dupla bloqueia ou ndo
alimenta corretamente.

Especificagdes incompativeis
do fio de soldadura,
desequilibrio na pressao
dos rolos de alimentacao,
obstrugéo do tubo guia ou
avaria do motor.

Substituir pelo fio de soldadura
adequado, ajustar a pressao
de alimentacao, limpar o tubo
guia e inspecionar o motor de
alimentacao de fio.

Funcionamento assincrono
do sistema de fio duplo e
largura irregular do cordéo de
soldadura.

Parametros de alimentacao
dupla ndo calibrados,
desgaste de um dos rolos
de alimentacao e resisténcia
inconsistente.

Reconfigurar os parametros
de sincronizacgao do sistema
de fio duplo, substituir os
componentes desgastados
e ajustar a pressao de
alimentacdo em ambos os
lados.
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Vista explodida

Z
o

OINIO|O|BR|WIN|—~

Nome Qtd
Tampa do equipamento

PCB (Placa de Circuito Impresso)
Ecra de 7 polegadas
Botédo de paragem de emergéncia
Botao de alimentacao
Botéo de alimentagao
Corpo em chapa metalica
Dobradica

Nl=alalalalalala
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9 Interruptor de protecéao 1
10 Tomada 1
11 Gerador laser 1
12 Ventoinha do refrigerador 1
13 Condensador 1
14 Bomba de agua 1
15 Deposito de agua 1
16 Placa de controlo do refrigerador 1
17 Tubo indicador de nivel 1
18 Porta frontal 1
19 Estrutura principal 1
20 Roda giratoria silenciosa 4
21 Pistola de soldadura 1
22 Bico de latdo 1
23 Tubo graduado 1
24 Suporte da lente de protecao 1
25 Suporte da lente de focagem 1
26 Suporte do espelho dético 1
27 Suporte do alimentador de arame 1
28 Botao de alimentacao 1
29 Conector QBH 1
30 Protetor da lente 1
31 Motor do galvandmetro 1

12
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l. escripci n general del producto

La LASER MACHINE W/C/R 3000W es el equipo de soldadura laser de gama alta y alta potencia de nuestra
empresa, disefiado para uso industrial, con una potencia de salida nominal de 3000 W y equipado con una
pistola de soldadura oscilante dedicada de alta potencia de 21T mejorada, junto con un mecanismo estandar de
alimentacién de doble alambre totalmente automatico. Incorpora un sistema integrado de refrigeracion por agua
de doble temperatura y doble control que garantiza una disipacién térmica superior, o que permite un
funcionamiento continuo las 24 horas a plena capacidad sin pérdida de potencia ni paradas por exceso de
temperatura, lo que la hace ideal para aplicaciones de produccion en serie de alta intensidad.

Esta maquina cuenta con un exclusivo modo de soldadura de alimentacién de doble alambre que admite la
alimentacion simultanea de dos alambres y la alimentacién independiente de un solo alambre con cambio fluido,
lo que la hace adecuada para soldar huecos grandes y chapas gruesas. Ofrece un mayor volumen de
recubrimiento, soldaduras mas robustas y una mayor resistencia de la soldadura, resolviendo eficazmente los
problemas habituales de escasa adaptabilidad al hueco, baja eficiencia en la soldadura de chapas gruesas y
hundimiento de la soldadura asociados a las maquinas de soldadura convencionales de un solo alambre. El
equipo integra cinco funciones —soldadura, limpieza de soldaduras, eliminacion de o6xido en condiciones
exigentes, corte de chapas gruesas y reparacion de soldaduras— y se utiliza ampliamente para soldar acero
inoxidable de espesor medio a grueso, acero al carbono, chapas galvanizadas, aleaciones de aluminio y
materiales de cobre, siendo aplicable a aplicaciones industriales que incluyen estructuras de acero, maquinaria
de construccion, recipientes a presion, chapas para puertas y ventanas, productos de ferreteria de gran tamafio
y proyectos de ingenieria al aire libre.

Aviso importante: Los modelos refrigerados por agua no deben funcionar sin agua para generar luz, y queda
estrictamente prohibido anadir agua del grifo. El mecanismo de alimentacion de doble hilo no debe someterse a
tirones bruscos del hilo de soldadura. Las infracciones, como el uso indebido, la soldadura en seco debido a la
falta de agua o el desmontaje no autorizado, no estan cubiertas por la garantia.

Il. Especificaciones t cnicas generales espec ficas para sistemas de doble filamento de 3000 W

Potencia nominal del laser: 3000W (ajustable de forma continua del 10 % al 100 %)

Longitud de onda del laser: 1070nm + 10nm

Alimentacion eléctrica: 380V trifasica CA / 50 Hz.

Corriente nominal total: 35A

Método de refrigeracion: enfriador industrial integrado de temperatura constante con doble temperatura y doble
control Rango de temperatura: 22°C—26°C (calibrado con precision en fabrica, adecuado para sistemas de
refrigeracion de alta potencia)

Pistola de soldadura estandar: pistola de soldadura laser manual de alta potencia tipo oscilante 21T
Longitud de la fibra: 10m de serie (disponible en 15m)

Radio minimo de curvatura de la fibra éptica: 2450mm (para evitar curvas cerradas que puedan dafar la
trayectoria optica)

Sistema de suministro de filamentos: mecanismo de suministro de doble filamento totalmente automatico con
modos conmutables de sincronizacion o funcionamiento independiente para ambos filamentos
Especificaciones aplicables del alambre de soldadura: 0,8mm/ 1,0mm/1,2mm/1,6mm/2,0mm

Espesor maximo de soldadura: acero al carbono < 6mm, acero inoxidable < 5,5mm, aleacién de aluminio
<4.2mm

Compatibilidad con holguras: compatible con holguras de hasta 1,5mm (con la ventaja del relleno con doble
alambre)

Gas de trabajo: mezcla de nitrogeno y argén al 99,99%

Presion de trabajo: 0,3-0,6 MPa

Caudal de gas: 10-18L/min

Peso total: 148kg

Temperatura del entorno de trabajo: 12°C — 38°C

Duracion del funcionamiento continuo: admite funcionamiento industrial a plena carga durante 24 horas
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lll. Parametros especiales de la pistola de soldadura 21 versi n adaptada de 3000 W

Rango de potencia: 0-3000 W. Disefiada para soldadura de alta potencia con una estructura de disipacion de
calor optimizada.

Estructura del cuerpo de la pistola: empufadura ligera reforzada con disefio resistente a altas temperaturas e
ignifugo, adecuada para operaciones prolongadas a alta potencia.

Configuracion optica: colimador de alta transmitancia D16xF60, lente de enfoque resistente a altas temperaturas
D20xF150 y proteccion contra quemaduras por laser.

Especificaciones de la lente protectora: lente especializada de ®18 x 2 mm de mayor grosor, resistente a altas
temperaturas (componente consumible especifico para alta potencia).

Rango de carrera de soldadura: 0—10 mm — anchura de oscilacién ajustable ultraamplia, adecuada para soldar
chapas gruesas y cordones anchos.

Rango de limpieza para la eliminacion de oxido: ajustable de 0 a 35 mm, adecuado para eliminar capas de oxido
muy gruesas y depositos de 6xido de gran espesor.

Ajuste de la distancia focal: 10 mm para un ajuste preciso, adecuado para diversos espesores de paneles y
requisitos de soldadura.

Ventajas estructurales: cambiador rapido de lentes tipo cajon que facilita la sustitucion de lentes y boquillas sin
necesidad de desmontar la pistola, equipado con proteccion mediante alarma de alta temperatura para el
cabezal de la pistola.

IV. Explicaci n especial del sistema de alimentaci n dual de hilo

Esta maquina cuenta con un sistema de alimentacién de alambre independiente de doble motor de grado
industrial, disefiado especificamente para aplicaciones de soldadura de alta potencia (3000 W), lo que la
distingue de las soldadoras convencionales de un solo alambre al mejorar significativamente la eficiencia de la
soldadura y la integridad del cordon en chapas gruesas. Las funcionalidades clave incluyen:

Cambio de modo dual: admite la alimentacion sincronizada de doble alambre (para chapas gruesas y huecos
grandes) o la alimentacion independiente de un solo alambre (para chapas finas y soldadura de precisién). Se
cambia con un solo clic sin necesidad de sustituir componentes.

Precision en la alimentacion de soldadura: se consigue mediante la calibracion sincrona de los dos motores, lo
que garantiza una alimentacion uniforme vy fluida sin vacilaciones ni desviaciones; el resultado son soldaduras
uniformemente completas, sin depresiones ni fusiones deficientes.

Situaciones de aplicacion: Aborda especificamente problemas como la unién de chapas de espesor medio a
grueso, huecos grandes, volumen insuficiente de material de aportacion y resistencia de soldadura inadecuada.
Rango de velocidad: Velocidad de alimentacion del filamento ajustable de forma continua de 0 a 15 m/min,
adecuada para soldar paneles de diversos materiales y espesores.

V. Lista de configuraciones de e uipamiento estandar

Una maquina de soldadura laser refrigerada por agua de 3000 W (con sistema de doble temperatura y doble
control, que incorpora un sistema de refrigeraciéon por agua integrado)

Una pistola de soldadura oscilante laser dedicada de alta

potencia de 21 T Cable de fibra éptica original de alta resistencia

de 10 metros

Juego completo de bobinadoras industriales totalmente automaticas de doble bobinado (con accionamiento
independiente para ambos motores)

Valvula reductora de presion de argon de alta precision; juego completo de tuberias de gas resistentes a alta
presion Cable de alimentacion especifico de alta potencia de 380 V y cable de puesta a tierra

Lentes protectoras de repuesto de mayor grosor, boquillas de cobre de alta potencia de diversas
especificaciones, anillos de sellado y juegos de herramientas especificos
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VI. Procedimientos de seguridad para el funcionamiento

6.1 Protecci n del personal

Los operarios deben llevar gafas protectoras especializadas disefiadas para laseres de alta potencia de 1070
nm. Queda estrictamente prohibida la exposicion directa a los rayos laser o a los reflejos intensos de las piezas
de trabajo para evitar quemaduras oculares.

Lleve ropa de trabajo ignifuga, guantes protectores resistentes al calor y mascarillas antipolvo durante todo el
procedimiento. Evite exponer la piel a componentes a alta temperatura o a zonas tratadas con laser.

Se establecera una zona de seguridad de 6 metros en el area de trabajo, sefalizada con carteles de seguridad
relativos al laser; se prohibe el acceso al area de trabajo al personal no autorizado y a los nifios. La soldadura
de alta potencia genera una cantidad significativa de humos de soldadura; las operaciones en interiores deben
contar con ventilacion o con el uso de sistemas especificos de purificacion de polvo para garantizar un entorno
de trabajo seguro.

6.2 Seguridad el ctrica

Este dispositivo es un equipo industrial trifasico de alta potencia de 380 V que requiere un cableado eléctrico
profesional para garantizar una tension trifasica equilibrada sin pérdida de fase. Debe estar conectado a tierra
de forma fiable, con una resistencia de puesta a tierra< 4 Q.

El sistema debera estar equipado de forma independiente con un disyuntor de 63 A y cableado de cobre
estandar de 6 mm?. Queda estrictamente prohibido compartir las lineas eléctricas con equipos de alta potencia,
como maquinas de soldadura o compresores de aire, para evitar la inestabilidad de la tension y la sobrecarga
de la linea.

No encienda ni enchufe o desenchufe el dispositivo con las manos mojadas; evite utilizarlo al aire libre cuando
llueva. Apague inmediatamente el dispositivo y sustituya cualquier cable de alimentacion dafado o deteriorado.

6.3 Seguridad del n cleo refrigerado por agua aspecto mas cr tico

Queda estrictamente prohibido realizar operaciones de emision de luz en condiciones de falta total o parcial de
agua. El equipo cuenta con una proteccion integrada contra el funcionamiento en seco; el funcionamiento en
seco no autorizado dafara directamente el Iaser y no esta cubierto por la garantia.

Solo se puede utilizar agua destilada o agua pura desionizada como refrigerante; queda estrictamente prohibido
afadir agua del grifo o agua mineral para evitar la formacion de incrustaciones, obstrucciones y corrosion de las
placas refrigeradas por agua y los componentes del Iaser.

No obstruya ni bloquee las rejillas de entrada y salida de aire de la unidad principal. Mantenga un espacio de
ventilacion de al menos 35 cm alrededor del equipo para garantizar una eficiencia de refrigeracion 6ptima en los
sistemas refrigerados por agua de alta potencia.

Tras apagar el sistema en un entorno a baja temperatura, inspeccione inmediatamente el sistema de agua para
evitar que la acumulacion de agua y la congelacion dafen la unidad refrigerada por agua y sus tuberias.

6.4 Seguridad de los gases

Solo debe utilizarse una mezcla de nitrogeno y argon al 99,99 %; los gases de menor pureza provocaran
directamente porosidad en la soldadura, ennegrecimiento e inclusiones de escoria, y aceleraran el desgaste y el
envejecimiento de las lentes protectoras.

Las botellas de argén deben colocarse en posicion vertical y de forma segura, a una distancia minima de 5
metros de fuentes de fuego, calor o zonas de soldadura; nunca exponga las botellas a altas temperaturas.
Mantenga una presion de aire estable de 0,3 a 0,6 MPa durante toda la operacion. Antes de la puesta en
marcha, inspeccione todas las conexiones neumaticas para eliminar cualquier fuga o caida de presion.

6. Medidas de seguridad especiales para sistemas de transmisi n de doble alambre

No toque la rueda de alimentacion del alambre ni la salida del alambre de soldadura con las manos desnudas
mientras el alimentador de alambre esté en funcionamiento, para evitar lesiones en las manos causadas por la
alimentacion del alambre a alta velocidad.

La sustitucion del alambre de soldadura o el ajuste del modo de alimentacién deben realizarse con la maquina
apagada; esta estrictamente prohibido instalar o retirar el alambre de soldadura mientras la maquina esté
conectada a la red eléctrica o en funcionamiento.

No utilice hilos de soldadura que no cumplan las especificaciones, estén oxidados o deformados; esto podria
provocar atascos, roturas del hilo o dafios en el motor de alimentacion de doble hilo.
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6.6 Operaciones prohibidas en general

No dirija la boquilla de una pistola de soldadura 21T hacia el cuerpo humano, la ropa, cajas de carton,
combustible u otros materiales inflamables o explosivos para evitar quemaduras o incendios.

Queda estrictamente prohibido desmontar el I1aser, la unidad refrigerada por agua, el sistema de control de
alimentacién de doble alambre o la cavidad 6ptica de la pistola de soldadura sin autorizacion.

No someta las fibras dpticas a dobleces bruscos, presion excesiva o traccion violenta; evite doblarlas mas alla de
su radio recomendado.

Prohibe la combustion prolongada y focalizada de la misma pieza de trabajo para evitar que el material se queme
por completo, se dafie el sustrato y se sobrecaliente el equipo.

VII. Pasos para la instalaci n del e uipo

Colocacion del equipo: Instale la unidad principal sobre una superficie industrial plana, seca y bien ventilada,
asegurandose de que haya espacio suficiente a su alrededor para la disipacion del calor, y manténgala alejada
del polvo, de entornos corrosivos acidos o basicos, asi como de condiciones inflamables o explosivas.

Afada agua de refrigeracion: Abra la boca de llenado del depdsito y afiada agua pura desionizada hasta el
punto medio entre las marcas de nivel maximo y minimo; evite sobrellenar el depdsito o dejarlo vacio. Tras el
llenado, apriete firmemente la tapa de cierre.

Conexion eléctrica y puesta a tierra: Un electricista cualificado debe conectar el dispositivo a una fuente de
alimentacion trifasica de 380 V, verificar que la tension trifasica esté equilibrada vy fijar el cable de puesta a tierra
del equipo para garantizar una puesta a tierra fiable.

Conecte la pistola de soldadura: alinee el conector de fibra 6ptica QBH de la pistola de soldadura 21T con la
ranura, insértelo suavemente y fijelo con firmeza. Conecte correctamente el cable de control de aviacion para
garantizar un contacto fiable sin holguras.

Conexion de gas y ajuste de presion: Conecte la valvula reductora de presion de nitrégeno/argén a la linea de
gas de alta presion, ajuste la presion a 0,3—-0,6 MPa e inspeccione todo el circuito de gas para detectar posibles
fugas o caidas de presion.

Sistema de alimentacion de doble alambre: Seleccione el alambre de soldadura adecuado en funcién del
espesor de la chapa, instalelo en ambas ruedas de alimentacion, ajuste la velocidad sincrénica de ambos
alambres y hagalos pasar hasta la salida de la boquilla de la pistola de soldadura.

Inspeccion previa al arranque: Antes de encender el equipo, asegurese de que el nivel de agua sea normal, que
la aleta de refrigeracion no presente obstrucciones, que las lentes estén limpias e intactas, que las fibras opticas
no estén dafiadas, que las tuberias de gas no estén obstruidas y que el mecanismo de alimentacion del
filamento funcione correctamente.

VIII. Procedimientos estandar para encender utilizar apagar el dispositivo

8.1 Procedimiento de encendido

Cierre el interruptor automatico de alimentacion principal, pulse el interruptor de encendido de la unidad
principal y el dispositivo se encendera.

La unidad refrigerada por agua se pone en marcha automaticamente y realiza un preenfriamiento de entre 5y 8
minutos, seguido de una autoverificacion exhaustiva del sistema (temperatura del agua, nivel de agua,
trayectoria optica y sistema de suministro del flamento). Una vez que no se detecta ninguna alarma durante la
autoverificacion, la pantalla tactil accede a la interfaz principal, donde se puede seleccionar el modo deseado:
soldadura con un solo hilo, soldadura con dos hilos, limpieza y eliminacién de o6xido, o corte.

Acceda a 3.000 parametros de proceso predefinidos de fabrica segun sus necesidades: los nuevos usuarios
pueden utilizarlos directamente, mientras que los usuarios experimentados pueden ajustar los parametros con
precision para piezas especificas.

Abra la valvula de la botella de argdn y active el interruptor de la pistola de soldadura 21T; se encendera la luz
roja de posicionamiento. Una vez que se haya comprobado que el punto luminoso es normal, puede continuar
con la operacion.
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8.2 Parametros de proceso estandar para la unidad de alimentaci n de doble hilo de 3.000 W en la
producci n de fabrica Acero inoxidable, 0,5-4 mm (hilo Unico): Potencia de salida 70 %—85 %, amplitud de
oscilacién 3—5 mm, caudal de aire 10—12 L/min

Acero al carbono, 1-6 mm (chapa gruesa de doble hilo): eficiencia de potencia 85 %—100 %, amplitud de
oscilacién 4-8 mm, caudal de aire 12—15 L/min

Aleacion de aluminio, 0,8—4,2 mm (doble hilo): rango de potencia 90 %—100 %, amplitud de oscilacion 5-9 mm,
caudal de aire 15-18 L/min

Soldadura de chapas con gran separacion: modo sincrono de doble alambre, potencia del 100 %, amplitud de
carrera de 6-10 mm, caudal de aire de 14 L/min

Eliminacion de éxido intenso con capa de 6xido gruesa: potencia del 70 % al 85 %, amplitud de oscilacién de 15
a 25 mm, caudal de aire de 8 I/min

8.3 Procedimiento estandar de apagado debe seguirse en dispositivos de alta potencia

Detenga las operaciones de soldadura, suelte el gatillo de la pistola de soldadura y apague tanto la salida del
laser como la alimentacion de alambre.

Cierre la valvula principal de la botella de argdn, libere cualquier presion residual en la tuberia y proteja los
componentes de la linea de gas.

La unidad refrigerada por agua funciona de forma continua sin carga durante 8-10 minutos para enfriarse,
disipando por completo el calor residual del laser y la sonda del haz, lo que evita dafios en los componentes
principales causados por la acumulacién de altas temperaturas.

Una vez que la temperatura del agua vuelva al rango constante normal, desconecte la alimentacion eléctrica de
la unidad principal y desconecte el interruptor automatico principal.

Limpie la escoria de soldadura y las salpicaduras del cabezal de la pistola 21T; compruebe el estado de la lente
protectora; ordene las fibras dpticas y los cables de almacenamiento; y guarde el equipo adecuadamente.

| . Mantenimiento cuidados diarios

9.1 Mantenimiento diario debe realizarse al finalizar la ornada laboral

Compruebe el nivel de agua en el depdsito; rellénelo con agua pura desionizada sin demora si es insuficiente,
para evitar el funcionamiento en condiciones de falta de agua.

Limpie la escoria de soldadura y los restos de salpicaduras de la boquilla de la pistola de soldadura 21T y
compruebe que la boquilla no presente deformaciones ni obstrucciones.

Inspeccione la lente protectora en busca de signos de ennegrecimiento, empafamiento, dafios o marcas de
guemaduras; sustituyala inmediatamente para evitar dafios en la trayectoria éptica.

Utilice la pistola de aire a alta presién para eliminar el polvo de la rejilla de disipacion de calor refrigerada por
agua y de las entradas y salidas de aire de la unidad principal, asegurandose de que la disipacion de calor no
se vea obstaculizada.

Limpie los residuos superficiales y las virutas de alambre de soldadura del alimentador doble de alambre y
compruebe que el funcionamiento del alimentador sea fluido y sin interrupciones.

9.2 Mantenimiento semanal

Abra la valvula de drenaje del depdsito de agua para vaciar una pequefa cantidad de agua estancada y eliminar
los sedimentos acumulados en el fondo.

Realice una inspeccion exhaustiva del circuito de aire, las conexiones y los conductos de aire para eliminar
problemas como fugas de aire, desgaste o aflojamientos.

Calibre la velocidad sincrénica de la alimentacion de doble filamento y ajuste la presion de los rodillos de
alimentacién para garantizar un suministro uniforme y estable del filamento.

Calibre la coaxialidad entre la luz roja del puntero laser y el haz de soldadura para garantizar una alineacion
precisa, mejorando asi la precision de la soldadura.

9.3 Mantenimiento mensual

Una vez apagada toda la unidad, limpie el interior de la unidad principal, los componentes refrigerados por agua y
la caja de control eléctrico para eliminar el polvo y mantener la limpieza del equipo.

Cambie todo el contenido del depodsito de agua de refrigeracion cada dos meses
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(en los modelos de alta potencia, acorte el intervalo de sustitucion para evitar la formacion de incrustaciones).
Realice una inspeccion exhaustiva de las fibras opticas, los cables de alimentacion, los conectores de aviacion y
las lineas de suministro de fibra éptica; apriete los componentes sueltos y sustituya las piezas desgastadas.
Sustituya la boquilla y los anillos de sellado desgastados del circuito de aire para garantizar un sellado adecuado

y evitar fugas de aire o agua.

El kit de mantenimiento incluye un motor de doble bobinado y engranajes, junto con un lubricante especializado
para prolongar la vida util del mecanismo de alimentacion de alambre.

. Aver as habituales soluci n de problemas

S ntomas de la aver a

El dispositivo no se enciende y la
pantalla permanece en negro.

Causa de la aver a

Pérdida de fase a 380 V, disparo
del disyuntor, activacion de la
proteccién por bajo nivel de agua,
cableado suelto

Soluci n

Compruebe la alimentacion
trifasica, asegurese de que el
suministro de agua sea
adecuado, reinicie el disyuntor y
apriete todos los terminales del
circuito.

Se enciende la luz roja, pero no
hay emision laser

Averia de la lente protectora,
temperatura del agua superior a
los limites, presién de aire
anodmala, bloqueo del sistema

Cambie las lentes, deje que se
complete el enfriamiento por
agua, ajuste la presion de
trabajo y restablezca los
parametros del sistema

Cordodn de soldadura
ennegrecido, numerosos
defectos de porosidad, mala
conformabilidad

Baja pureza del gas argon,
contaminacion por aceite y
oxido en las piezas de
trabajo,

y alimentacion irregular
alimentacion del alambre.

Sustituir por gas argon de alta
pureza; limpiar las piezas de
trabajo con alcohol; sustituir las
lentes; calibrar el sistema de
sincronizacion de la alimentacion
de doble alambre.

Alarma de alta temperatura del
equipo

Obstruccion de la red de
disipacion de calor, suministro
de agua insuficiente,
temperatura ambiente
excesivamente alta,
funcionamiento prolongado en
condiciones de sobrecarga

Elimine el polvo acumulado, rellene
con agua purificada, mejore la
ventilacion y apague el equipo para
que se enfrie y descanse.

El avance del filamento simple o
doble se detiene o no funciona
correctamente

Especificaciones del alambre de
soldadura incompatibles,
desequilibrio en la presion de la
rueda de alimentacion del
alambre, obstruccion del
conducto, mal funcionamiento
del motor

Sustituya el alambre de soldadura
por uno adecuado, ajuste con
precision la presion de
alimentacion del alambre, limpie el
conducto e inspeccione el motor
de alimentacién del alambre.

Funcionamiento asincrono de
doble alambre y anchura de
soldadura irregular

Los parametros de alimentacién
dual no estan calibrados; la
rueda de alimentacién de un solo
lado esta desgastada; y la
resistencia es
inconsistente.

Restablezca los parametros de
sincronizacion de doble alambre,
sustituya los componentes
desgastados y ajuste la presién de
alimentacion de alambre bilateral.
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Vista explosionada

N.

Nombre Cant.

Cubierta del equipo 1

PCB

Pantalla de 7 pulgadas

Boton de parada de emergencia

Botdn de conmutacion

Botdn de conmutacion

Carcasa de chapa metalica
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9 Interruptor de aire 1
10 Toma de corriente 1
11 Generador laser 1
12 Ventilador del enfriador 1
13 Condensador 1
14 Bomba de agua 1
15 Depdsito de agua 1
16 Cuadro de control del enfriador 1
17 Tubo indicador de nivel 1
18 Puerta delantera 1
19 Estructura principal 1
20 Rueda silenciosa 4
21 Pistola de soldadura 1
22 Boquilla de laton 1
23 Tubo graduado 1
24 Soporte protector para lentes 1
25 Soporte de la lente de enfoque 1
26 Soporte del espejo 1
27 Soporte de alimentacion de alambre 1
28 Boton de conmutacion 1
29 QBH 1
30 Protege la lente 1
31 Motor del galvanémetro 1
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We:

KROFTOOLS

Parque Industrial da Pousa
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4755-307 Martim,
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Declare under our sole responsibility that the product:
Part Number: 9104

Description: LASER MACHINE W/C/R 3000W
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To which this declaration relates is in conformity with the following directive (s):
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l. Product Overview

The LASER MACHINE W/C/R 3000W is our company’s high-end, high-power industrial-grade laser
welding equipment, featuring a rated output power of 3000 W and equipped with an upgraded
21T high-power dedicated oscillating welding gun along with a standard fully automatic dual-wire
feeding mechanism. It employs an integrated dual-temperature, dual-control water-cooling system
for superior heat dissipation, enabling continuous 24-hour operation at full capacity without power
degradation or temperature-related shutdowns, making it ideal for high-intensity batch production
applications.

This machine features a unique dual-wire feeding welding mode that supports simultaneous dual-
wire feeding and independent single-wire feeding with seamless switching, making it suitable
for welding large gaps and thick plates. It delivers greater coating volume, more robust welds,
and higher welding strength, effectively addressing common issues of poor gap adaptability, low
efficiency in thick plate welding, and weld depression associated with conventional single-wire
welding machines. The equipment integrates five functions—welding, weld cleaning, heavy-duty
rust removal, thick plate cutting, and weld repair—and is widely used for welding medium-to-thick
stainless steel, carbon steel, galvanized sheets, aluminum alloys, and copper materials, applicable
to industrial applications including steel structures, construction machinery, pressure vessels, door
and window sheet metal, large hardware products, and outdoor engineering projects.

Important Notice: Water-cooled models must not be operated without water to generate light, and
the addition of tap water is strictly prohibited. The dual-wire feeding mechanism should not be
subjected to forceful pulling of welding wire. Violations such as improper operation, dry burning due
to insufficient water, or unauthorized disassembly are not covered by warranty.

Il. Overall Technical Specifications (Specifically for 3000W Dual Filament Systems)

Rated laser power: 3000W (continuously adjustable from 10% to 100%)

Laser wavelength: 1070 nm £ 10nm

Power Input: 380 V three-phase AC / 50 Hz

Total rated current: 35 A

Cooling Method: Integrated dual-temperature, dual-control industrial constant temperature chiller
Temperature range: 22°C-26°C (precisely calibrated at factory, suitable for high-power cooling
systems)

Standard welding gun: 21T high-power dedicated swing-type handheld laser welding gun

Fiber length: Standard 10m (15m available)

Minimum bending radius of optical fiber: 2450mm (to prevent dead bends that may damage the
optical path)

Filament delivery system: Fully automatic dual-flament delivery mechanism with switchable
synchronization/independent modes for both filaments

Applicable welding wire specifications: 0.8mm /1.0mm /1.2mm/1.6mm /2.0mm

Maximum welding thickness: carbon steel < 6 mm, stainless steel < 5.5mm, aluminum alloy <4.2mm
Gap compatibility: Compatible with gaps up to 1.5mm (with dual-wire filling advantage)

Working gas: 99.99% nitrogen argon mixture

Working pressure: 0.3-0.6 MPa

Gas flow rate: 10—18L/min

Total weight: 148kg

Work environment temperature: 12°C — 38°C

Continuous operation duration: Supports 24-hour full-load industrial operation
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lll. Special Parameters for the 21T Welding Gun (3000W Adapted Version)

Power range: 0-3000W. Designed for high-power welding with an optimized heat dissipation
structure.

Gun body structure: reinforced lightweight grip with high-temperature resistant and fireproof design,
suitable for prolonged high-power operations.

Optical configuration: High-transmittance collimator D16xF60, high-temperature resistant focusing
lens D20xF150, and laser burn protection.

Protective lens specifications: ®18x2mm thickened, high-temperature resistant specialized lens
(high-power dedicated consumable component)

Welding stroke range: 0—10mm — ultra-wide adjustable swing width, suitable for welding thick plates
and wide seams.

Rust removal cleaning range: adjustable from 0 to 35mm, suitable for removing severe oxide layers
and thick rust deposits.

Focal length adjustment: £+10mm for precise fine-tuning, suitable for various panel thicknesses and
welding requirements.

Structural advantages: Drawer-type rapid lens changer for easy lens and nozzle replacement without
gun disassembly, equipped with high-temperature alarm protection for the gun head.

IV. Special Explanation of the Dual Silk Delivery System

This machine features an industrial-grade dual-motor independent wire feeding system, specifically
designed for high-power welding applications (3000 W), distinguishing it from conventional single-
wire welders by significantly enhancing welding efficiency and seam integrity on thick plates. Key
functionalities include:

Dual-mode switching: Supports synchronized dual-wire feeding (for thick plates and large gaps) or
independent single-wire feeding (for thin plates and precision welding). Switch with one click without
replacing components.

Welding feed accuracy: Achieved through dual-motor synchronous calibration, ensuring uniform and
smooth feeding without hesitation or deviation; resulting in uniformly full welds free from depressions
or poor fusion.

Target scenarios: Specifically addresses issues such as joining medium-to-thick plates, large gaps,
insufficient weld filler volume, and inadequate welding strength.

Speed range: Filament feeding speed adjustable continuously from 0 to 15 m/min, suitable for
welding panels of various materials and thicknesses.

V. List of Standard Equipment Configurations

One 3000W water-cooled laser welding machine (with dual-temperature and dual-control system,
featuring an integrated water-cooling system)

A 21T high-power dedicated laser oscillating welding gun

10-meter original high-tensile fiber optic cable

Complete set of industrial fully automatic dual-winding machines (with independent drive for both
motors)

High-precision argon pressure-reducing valve; complete set of high-pressure resistant gas pipelines
380V high-power dedicated power cable and grounding cable

Backup thickened protective lenses, multi-specification high-power copper nozzles, sealing rings,
and dedicated tool kits
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VI. Safety Operation Procedures

6.1 Personnel Protection

Operators must wear specialized protective goggles designed for high-power 1070 nm lasers. Direct
exposure to laser beams or intense reflections from workpieces is strictly prohibited to prevent
ocular burns.

Wear flame-retardant workwear, heat-resistant protective gloves, and dust-proof masks throughout
the procedure. Avoid exposing skin to high-temperature components or laser-treated areas.

A 6-meter safety warning zone shall be established within the work area, with laser-based safety
signs posted; unauthorized personnel and children are prohibited from approaching the work area.
High-power welding generates significant welding fumes; indoor operations must include ventilation
or the use of dedicated dust purification systems to ensure a safe working environment.

6.2 Electrical Safety

This device is a 380V three-phase high-power industrial equipment that requires professional
electrical wiring to ensure balanced three-phase voltage with no phase loss. It must be reliably
grounded with a grounding resistance of <4 Q.

The system shall be independently equipped with a 63A circuit breaker and 6 mm? standard copper
wiring. It is strictly prohibited to share power lines with high-power equipment such as welding
machines or air compressors to prevent voltage instability and line overload.

Do not turn on or plug/unplug the device with wet hands; avoid outdoor operations in rainy weather.
Immediately shut down and replace any damaged or aged power cords.

6.3 Water-cooled Core Safety (Most Critical)

Light emission operations under conditions of complete or partial water deficiency are strictly
prohibited. The equipment features built-in water-deficiency lockout protection; unauthorized dry
burning will directly damage the laser and is not covered by warranty.

Only distilled water or deionized pure water may be used as the coolant; the addition of tap water
or mineral water is strictly prohibited to prevent scaling, blockage, and corrosion of the water-cooled
plates and laser components.

Do not obstruct or block the air intake and exhaust vents of the host unit. Maintain a ventilation gap
of at least 35 cm around the equipment to ensure optimal cooling efficiency for high-power water-
cooled systems.

After shutting down the system in a low-temperature environment, promptly inspect the water system
to prevent water accumulation and freezing from damaging the water-cooled unit and its pipelines.

6.4 Gas Safety

Only 99.99% nitrogen argon mixture must be used; gases of lower purity will directly cause weld
porosity, blackening, slag inclusion, and accelerate the wear and aging of protective lenses.

Argon cylinders must be placed vertically and securely, at least 5 meters away from sources of fire,
heat, or welding areas; never expose cylinders to high temperatures.

Maintain a stable air pressure of 0.3—0.6 MPa throughout the entire operation. Before startup, inspect
all pneumatic connections to eliminate any leaks or pressure drops.

6.5 Special Safety Measures for Double-Wire Transmission Systems

Do not touch the wire feed wheel or welding wire outlet with bare hands while the wire feeder is
operating to prevent hand injuries caused by high-speed wire feeding.

Replacing the welding wire or adjusting the feeding mode must be performed with the machine shut
down; it is strictly prohibited to install or remove the welding wire while the machine is energized or
in operation.

Do not use welding wires that do not meet specifications, are rusted, or deformed; this may cause
jamming, wire breakage, or damage to the dual-wire feeding motor.
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6.6 General Prohibited Operations

Do not direct the nozzle of a 21T welding gun at human bodies, clothing, cardboard boxes, fuel, or
other flammable or explosive materials to prevent burns or fires.

It is strictly prohibited to disassemble the laser, water-cooled unit, dual-wire feeding control system,
or welding gun optical cavity without authorization.

Do not subject optical fibers to sharp bends, excessive pressure, or violent pulling; avoid bending
them beyond their recommended radius.

Prohibit prolonged focused burning of the same workpiece to prevent material burn-through,
substrate damage, and equipment overheating.

VIl. Equipment Installation Steps

Equipment placement: Install the main unit on a flat, dry, and well-ventilated industrial surface,
ensuring sufficient space for heat dissipation around it, and keep it away from dust, acidic/basic
corrosive environments, as well as flammable or explosive conditions.

Add cooling water: Open the tank’s filling port and add deionized pure water to the midpoint between
the high and low marks; avoid overfilling or leaving the tank empty. After filling, tighten the sealing
cover firmly.

Power connection and grounding: A qualified electrician should connect the device to a 380V three-
phase power supply, verify balanced three-phase voltage, and secure the equipment’s grounding
wire to ensure reliable grounding.

Connect the welding gun: Align the 21T welding gun’s QBH fiber optic connector with the slot,
insert it smoothly, and secure it firmly. Connect the aviation control cable properly to ensure reliable
contact without any looseness.

Gas connection and pressure adjustment: Connect the nitrogen/argon pressure reducing valve to
the high-pressure gas line, adjust the pressure to 0.3—0.6 MPa, and inspect the entire gas circuit for
any leaks or pressure drops.

Dual-wire feeding system: Select the appropriate welding wire based on plate thickness, install it
on both feeding wheels, adjust the synchronous speed of both wires, and feed them through to the
nozzle outlet of the welding gun.

Pre-start inspection: Ensure the water level is normal, the cooling fin is free of blockages, the lenses
are clean and intact, the optical fibers are undamaged, the gas lines are unobstructed, and the
filament feeding mechanism is functioning properly before powering on.

VIIl. Standard Procedures for Turning the Device On, Operating It, and Turning It Off

8.1 Power-On Procedure

Close the main power circuit breaker, press the main unit’'s power switch, and the device will power
on.

The water-cooled unitautomatically starts and pre-cools for 5—8 minutes, followed by a comprehensive
self-check of the system (water temperature, water level, optical path, and filament delivery system).
After no alarm is detected during self-check, the touchscreen enters the main interface where you
can select the required mode: single-wire welding, double-wire welding, cleaning and rust removal,
or cutting.

Access 3,000 factory-predefined process parameters on demand—new users can use them directly,
while experienced users can fine-tune parameters for specific workpieces.

Open the argon cylinder valve and activate the 21T welding gun switch; the red positioning light will
illuminate. Once the light spot is confirmed to be normal, you may proceed with operation.
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8.2 Standard Process Parameters for the 3000W Dual-Wire Supply Unit at Factory Production
Stainless steel, 0.5—4 mm (single filament): Power output 70%—85%, swing width 3—-5 mm, air flow
rate 10-12 L/min

Carbon steel, 1-6 mm (double-wire thick plate): Power efficiency 85%—-100%, swing width 4—8 mm,
air flow rate 12—15 L/min

Aluminum alloy, 0.8—4.2 mm (double-wire): Power range 90%—-100%, swing width 5—9 mm, air flow
rate 15-18 L/min

Large gap plate welding: Dual-wire synchronous mode, power 100%, stroke width 6—10 mm, air flow
rate 14 L/min

Heavy rust removal with thick oxide layer: Power 70%—85%, stroke width 15-25 mm, air flow rate
8 L/min

8.3 Standard Power-off Procedure (Must follow for high-power devices)

Stop welding operations, release the welding gun switch, and turn off both laser output and wire
feeding.

Close the main valve of the argon cylinder, release any residual pressure in the pipeline, and protect
the gas line components.

The water-cooled unit operates continuously at no load for 8—10 minutes to cool down, completely
dissipating residual heat from the laser and beam probe, thereby preventing damage to core
components caused by accumulated high temperatures.

Once the water temperature returns to the normal constant range, turn off the main unit's power
supply and disconnect the main circuit breaker.

Clean the welding slag and splashes from the 21T gun head; inspect the condition of the protective
lens; organize the optical fibers and storage wires; and store the equipment properly.

IX. Daily Maintenance and Care

9.1 Daily Maintenance (must be performed after work)

Check the water level in the tank; replenish with deionized pure water promptly if insufficient to
prevent operation under water deficiency conditions.

Clean the welding slag and splatter debris from the 21T welding gun nozzle, and check that the
nozzle is free from deformation or blockage.

Inspect the protective lens for signs of blackening, fogging, damage, or burn marks; replace it
immediately to prevent damage to the optical path.

Use the high-pressure air gun to blow away dust from the water-cooled heat dissipation grille and
air inlets/outlets of the main unit, ensuring unobstructed heat dissipation.

Clean surface debris and welding wire shavings from the double wire feeder, and verify that the
feeding operation runs smoothly without hesitation.

9.2 Weekly Maintenance

Open the drain opening of the water tank to discharge a small amount of standing water and remove
sediment deposits at the bottom.

Conduct a comprehensive inspection of the air circuit, connections, and air lines to eliminate issues
such as air leakage, aging, or loosening.

Calibrate the synchronous speed of dual filament feeding and adjust the pressure of the feeding
rollers to ensure uniform and stable filament delivery.

Calibrate the coaxiality between the laser gun’s red light and the welding beam to ensure precise
alignment, thereby enhancing welding accuracy.

9.3 Monthly Maintenance

After the entire unit is powered off, clean the interior of the main unit, water-cooled components, and
electrical control box of dust to maintain equipment cleanliness.

Replace the entire cooling water tank every two months

8
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(for high-power models, shorten the replacement interval to prevent scaling).

Conduct a comprehensive inspection of optical fibers, power cables, aviation plugs, and fiber optic
delivery lines; tighten loose components and replace aged parts.

Replace the nozzle and replace aged sealing rings in the air circuit to ensure proper sealing
performance and prevent air or water leakage.

The maintenance kit includes a dual-winding motor and gears, along with specialized lubricant to
extend the service life of the wire feeding mechanism.

X. Common Faults and Troubleshooting

Fault phenomenon

The entire device is not turning
on and the screen is black.

Failure cause

380V phase loss, circuit
breaker tripping, low water
level protection activation,
loose wiring

Resolvent

Check the three-phase power
supply, ensure adequate
water supply, reset the circuit
breaker, and tighten all circuit
terminals.

Present with red light but no
laser emission

Protective lens breakdown,
water temperature exceeding
limits, abnormal air pressure,

system lockout

Change lenses, allow water

cooling to complete, adjust

working pressure, and reset
system parameters

Blackened weld seam,
numerous porosity defects,
poor formability

Low purity of argon gas,
oil contamination and
rust on workpieces, lens
contamination, and uneven
wire feeding.

Replace with high-purity
argon gas; clean workpieces
with alcohol; replace lenses;

calibrate the dual-wire feeding
synchronization system.

Equipment High Temperature
Alarm

Heat dissipation network
blockage, insufficient water
supply, excessively high
ambient temperature,
prolonged overloading
operation

Clear accumulated dust,
replenish purified water,
enhance ventilation, and shut
down the equipment for cooling
and rest.

Single/double filament feeding
stalls or fails to feed properly

Incompatible welding wire
specifications, imbalance in
wire feeding wheel pressure,
conduit blockage, motor
malfunction

Replace the matching welding
wire, fine-tune the wire feeding
pressure, clean the conduit,
and inspect the wire feeding
motor.

Asynchronous double-wire
operation and uneven weld
width

The dual feeding parameters
are not calibrated; the
single-side feeding wheel is
worn; and the resistance is
inconsistent.

Reset the dual-wire
synchronization parameters,
replace worn components, and
adjust the bilateral wire feeding
pressure.
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9 Air Switch 1
10 Socket 1
11 Laser Generator 1
12 Chiller fan 1
13 Condenser 1
14 Water pump 1
15 Water tank 1
16 Chiller control board 1
17 Level indicator tube 1
18 Front door 1
19 Main frame 1
20 Silent wheel 4
21 Welding gun 1
22 Brass nozzle 1
23 Graduated tube 1
24 Protective lens holder 1
25 Focusing lens holder 1
26 Mirror holder 1
27 Wire feeding bracket 1
28 Switch button 1
29 QBH 1
30 Protect the lens 1

1

31

Galvanometer motor
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l. Pr sentation du produit

La LASER MACHINE W/C/R 3000W est I'équipement de soudage laser haut de gamme et haute puissance de
notre entreprise, destiné a un usage industriel. Elle offre une puissance de sortie nominale de 3 000 W et est
équipée d'une torche de soudage oscillante dédiée haute puissance de 21 T améliorée, ainsi que d’'un
mécanisme standard d’alimentation a double fil entierement automatique. Elle utilise un systeme de
refroidissement par eau intégré a double température et double commande pour une dissipation thermique
supérieure, permettant un fonctionnement continu 24 heures sur 24 a pleine capacité sans perte de puissance ni
arrét lie a la température, ce qui la rend idéale pour les applications de production en série a haute intensité.
Cette machine dispose d’'un mode de soudage a double alimentation par fil unique qui prend en charge a la fois
I'alimentation simultanée par deux fils et I'alimentation indépendante par un seul fil avec une commutation fluide,
ce qui la rend adaptée au soudage de grands écarts et de tbles épaisses. Elle offre un volume de dépdbt plus
important, des soudures plus robustes et une résistance de soudure supérieure, résolvant ainsi efficacement les
problémes courants liés a une mauvaise adaptabilité aux écarts, a un faible rendement dans le soudage de toles
épaisses et a I'affaissement des soudures associés aux machines a souder conventionnelles a un seul fil. Cet
équipement intégre cinq fonctions — soudage, nettoyage des soudures, décapage intensif de la rouille, découpe
de tOles épaisses et réparation de soudures — et est largement utilisé pour le soudage d’acier inoxydable,
d’acier au carbone, de t0les galvanisées, d’alliages d’aluminium et de cuivre de moyenne a forte épaisseur. Il est
adapté a des applications industrielles telles que les structures métalliques, les engins de chantier, les récipients
sous pression, les tbles pour portes et fenétres, les produits de quincaillerie de grande taille et les projets
d’ingénierie en extérieur.

Avertissement important : les modéles refroidis a 'eau ne doivent pas étre utilisés sans eau pour produire de la
lumiere, et I'ajout d’eau du robinet est strictement interdit. Le mécanisme d’alimentation a double fil ne doit pas
étre soumis a une traction excessive du fil de soudage. Les infractions telles qu’une utilisation inappropriée, un
soudage a sec di a un manque d’eau ou un démontage non autorisé ne sont pas couvertes par la garantie.

Il. Caract risti ues techni ues g n rales sp cifi uement pourless st mes double filament de 3 000
w

Puissance laser nominale: 3 000W (réglable en continu de 10 % a 100 %)

Longueur d’'onde du laser: 1 070nm £ 10nm

Alimentation électrique: 380V triphasé CA /50 Hz

Courant nominal total: 35A

Méthode de refroidissement: refroidisseur industriel intégré a double température et double commande, a
température constante Plage de température : 22°C-26°C (calibrée avec précision en usine, adaptée aux
systémes de refroidissement haute puissance)

Pistolet de soudage standard : pistolet de soudage laser portatif de haute puissance de type pivotant 21T
Longueur de la fibre: 10m en standard (15m disponibles)

Rayon de courbure minimal de la fibre optique: = 450mm (pour éviter les courbures excessives susceptibles
d’endommager le trajet optique)

Systeéme d’alimentation en filaments : mécanisme d’alimentation a double filament entierement automatique avec
modes synchronisé ou indépendant sélectionnables pour les deux filaments

Spécifications des fils de soudage compatibles: 0,8mm / 1,0mm/1,2mm/ 1,6mm/2,0mm

Epaisseur maximale de soudage : acier au carbone < 6 mm, acier inoxydable < 5,5 mm, alliage d’aluminium < 4,2
mm Compatibilité avec I'écart : compatible avec des écarts allant jusqu’a 1,5mm (avec I'avantage du remplissage
a double fil)

Gaz de travail: mélange azote-argon a 99,99%

Pression de service : 0,3-0,6MPa

Débit de gaz: 10-18L/min

Poids total: 148kg

Température ambiante de fonctionnement : 12°C — 38°C

Durée de fonctionnement continu : prend en charge un fonctionnement industriel a pleine charge pendant 24
heures
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lll. Param tres sp cifi ues de la torche de soudage 21 version adapt e 3 000 W

Plage de puissance : 0 a 3 000 W. Congu pour le soudage a haute puissance avec une structure de dissipation
thermique optimisée.

Structure du corps de la torche : poignée légére renforcée, résistante aux hautes températures et ignifugée,
adaptée aux opérations prolongées a haute puissance.

Configuration optique : collimateur a haute transmittance D16x%F60, lentille de focalisation résistante aux hautes
températures D20xF150 et protection contre les brilures laser.

Caractéristiques de la lentille de protection : lentille spécialisée ®18 x 2 mm a paroi épaissie, résistante aux
hautes températures (composant consommable dédié a la haute puissance)

Plage de course de soudage : 0—10 mm — largeur d'oscillation réglable trés étendue, adaptée au soudage de tbles
épaisses et de joints larges.

Plage de nettoyage pour I'élimination de la rouille : réglable de 0 a 35 mm, adaptée a I'élimination des couches
d'oxyde tenaces et des dépbts de rouille épais.

Réglage de la distance focale : £10 mm pour un réglage fin et précis, adapté a différentes épaisseurs de tdles et a
diverses exigences de soudage.

Avantages structurels : changeur rapide d’objectif de type tiroir permettant de remplacer facilement I'objectif et la
buse sans démonter le pistolet, équipé d’'une alarme de protection contre les températures élevées pour la téte

du pistolet.

IV. Explication d taill e dus st me double d alimentation en fil

Cette machine est dotée d’un systéme d’alimentation en fil indépendant a double moteur de qualité industrielle,
spécialement congu pour les applications de soudage a haute puissance (3 000 W), ce qui la distingue des
soudeuses a fil unique conventionnelles en améliorant considérablement I'efficacité du soudage et l'intégrité du
cordon sur les tbles épaisses. Ses principales fonctionnalités sont les suivantes :

Commutation bimode : prend en charge 'alimentation synchronisée a deux fils (pour les tbles épaisses et les
écarts importants) ou I'alimentation indépendante a un seul fil (pour les tbles fines et le soudage de précision).
Commutation d’'un simple clic sans remplacement de composants.

Précision d’alimentation en fil de soudage : obtenue grace a un étalonnage synchrone des deux moteurs,
garantissant une alimentation uniforme et fluide, sans hésitation ni déviation ; ce qui permet d’obtenir des
soudures uniformément pleines, sans creux ni mauvaise fusion.

Scénarios cibles : résout spécifiquement des problemes tels que 'assemblage de toles d’épaisseur moyenne a
épaisse, les écarts importants, un volume de métal d’apport insuffisant et une résistance de soudure inadéquate.
Plage de vitesse : vitesse d’alimentation du fil réglable en continu de 0 a 15 m/min, adaptée au soudage de
panneaux de divers matériaux et épaisseurs.

V. Liste des configurations d  uipement standard

Une machine de soudage laser de 3 000 W a refroidissement par eau (dotée d’un systéme a double température
et double commande, avec un systéme de refroidissement par eau intégré)

Une torche de soudage laser oscillante dédiée haute puissance

de 21 T Un cable a fibre optique d’origine de 10 métres a haute

résistance a la traction

Jeu complet de bobineuses industrielles entierement automatiques a double bobinage (avec entrainement
indépendant pour les deux moteurs)

Un détendeur d’argon de haute précision ; un ensemble complet de conduites de gaz résistantes a la haute
pression Un cable d’alimentation dédié haute puissance de 380 V et un cable de mise a la terre

Lentilles de protection de rechange renforcées, buses en cuivre haute puissance de différentes spécifications,
bagues d'étanchéité et kits d'outils dédiés
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VI. Proc dures de s curit d utilisation

6.1 Protection du personnel

Les opérateurs doivent porter des lunettes de protection spécialisées congues pour les lasers haute puissance
de 1 070 nm. L’exposition directe aux faisceaux laser ou aux reflets intenses provenant des piéces a usiner est
strictement interdite afin d’éviter toute brllure oculaire.

Portez des vétements de travail ignifugés, des gants de protection résistants a la chaleur et des masques anti-
poussiére pendant toute la durée de lintervention. Evitez d’exposer la peau & des composants a haute
température ou a des zones traitées au laser.

Une zone de sécurité de 6 métres doit étre délimitée autour de la zone de travail et signalée par des panneaux
de sécurité spécifiques au laser ; il est interdit au personnel non autorisé et aux enfants de s’approcher de la
zone de travail. Le soudage a haute puissance génére d’importantes fumées de soudage ; les opérations en
intérieur doivent étre accompagnées d’une ventilation ou de I'utilisation de systemes de dépoussiérage dédiés
afin de garantir un environnement de travail sdr.

6.2 S curit lectri ue

Cet appareil est un équipement industriel haute puissance triphasé de 380 V qui nécessite un cablage électrique
professionnel afin de garantir une tension triphasée équilibrée sans perte de phase. Il doit étre mis a la terre de
maniére fiable avec une résistance de mise a la terre £4 Q.

Le systéme doit étre équipé de maniére indépendante d’un disjoncteur de 63 A et d’'un cablage en cuivre
standard de 6 mm?2. Il est strictement interdit de partager les lignes électriques avec des équipements de forte
puissance tels que des postes a souder ou des compresseurs d’air afin d’éviter toute instabilité de tension et
toute surcharge de la ligne.

Ne mettez pas I'appareil sous tension et ne branchez ou débranchez pas le cordon d’alimentation avec les
mains mouillées ; évitez toute utilisation & I'extérieur par temps de pluie. Eteignez immédiatement I'appareil et
remplacez tout cordon d’alimentation endommagé ou useé.

6.3 S curit duc urrefroidi |eau point crucial

L'émission de lumiére en cas de manque d'eau total ou partiel est strictement interdite. L'équipement est doté
d'une protection intégrée contre le manque d'eau ; un fonctionnement a sec non autorisé endommagera
directement le laser et n'est pas couvert par la garantie.

Seule de I'eau distillée ou de I'eau pure déionisée peut étre utilisée comme liquide de refroidissement ; I'ajout
d’eau du robinet ou d’eau minérale est strictement interdit afin d’éviter I'entartrage, I'obstruction et la corrosion
des plaques de refroidissement par eau et des composants du laser.

Ne pas obstruer ni bloquer les entrées et sorties d’air de I'unité centrale. Maintenir un espace de ventilation d’au
moins 35 cm autour de lI'équipement afin de garantir une efficacité de refroidissement optimale pour les
systemes a refroidissement par eau de forte puissance.

Apres avoir arrété le systeme dans un environnement a basse température, inspectez rapidement le circuit d’'eau
afin d’éviter que 'accumulation d’eau et le gel "endommagent 'unité refroidie par eau et ses conduites.

6.4 S curit relative aux gaz

Seul un mélange d’azote et d’argon a 99,99 % doit étre utilisé ; des gaz de pureté inférieure entraineront
directement une porosité des soudures, un noircissement, des inclusions de scories et accéléreront 'usure et le
vieillissement des lentilles de protection.

Les bouteilles d’argon doivent étre placées a la verticale et solidement fixées, a au moins 5 metres de toute
source de feu, de chaleur ou de zone de soudage ; ne jamais exposer les bouteilles a des températures élevées.
Maintenez une pression d’air stable comprise entre 0,3 et 0,6 MPa pendant toute la durée de I'opération. Avant
la mise en service, inspectez tous les raccords pneumatiques afin d’éliminer toute fuite ou chute de pression.

6. Mesures de s curit sp cifi ues aux s st mes de transmission double fil

Ne touchez pas la roue d’alimentation en fil ni la sortie du fil de soudage a mains nues lorsque le dévidoir est en
marche, afin d’éviter toute blessure aux mains causée par I'alimentation a grande vitesse du fil.

Le remplacement du fil de soudage ou le réglage du mode d’alimentation doivent étre effectués lorsque la
machine est a l'arrét ; il est strictement interdit d’installer ou de retirer le fil de soudage lorsque la machine est
sous tension ou en fonctionnement.

N'utilisez pas de fils de soudage non conformes aux spécifications, rouillés ou déformés ; cela pourrait
provoquer un bourrage, une rupture du fil ou endommager le moteur d’alimentation a double fil.
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6.6 Op rations g n ralement interdites

Ne dirigez pas la buse d’une torche de soudage 21T vers le corps humain, des vétements, des cartons, du
carburant ou d’autres matériaux inflammables ou explosifs afin d’éviter les brllures ou les incendies.

Il est strictement interdit de démonter le laser, I'unité de refroidissement a eau, le systéme de commande
d’alimentation a double fil ou la cavité optique de la torche de soudage sans autorisation.

Ne soumettez pas les fibres optiques a des courbures brusques, a une pression excessive ou a des tractions
violentes ; évitez de les courber au-dela du rayon recommandeé.

Il est interdit de concentrer le faisceau sur une méme piéce pendant une durée prolongée afin d’éviter la
perforation du matériau, 'endommagement du substrat et la surchauffe de I'équipement.

VII. tapes d installation de | uipement

Emplacement de I'équipement : installez I'unité principale sur une surface industrielle plane, séche et bien
ventilée, en veillant a laisser un espace suffisant autour d’elle pour permettre la dissipation de la chaleur, et
éloignez-la de la poussiére, des environnements corrosifs acides ou basiques, ainsi que des conditions
inflammables ou explosives.

Remplissage en eau de refroidissement : ouvrez I'orifice de remplissage du réservoir et versez de I'eau pure
déionisée jusqu’au milieu entre les reperes « haut » et « bas » ; évitez de trop remplir le réservoir ou de le
laisser vide. Une fois le remplissage terminé, serrez fermement le couvercle d’étanchéité.

Raccordement électrique et mise a la terre : un électricien qualifié doit raccorder I'appareil a une alimentation
triphasée de 380 V, vérifier I'équilibre de la tension triphasée et fixer le fil de mise a la terre de I'équipement afin
de garantir une mise a la terre fiable.

Raccordement de la torche de soudage : Alignez le connecteur a fibre optique QBH de la torche de soudage
21T avec la fente, insérez-le en douceur et fixez-le fermement. Raccordez correctement le cable de commande
de type aéronautique pour garantir un contact fiable sans aucun jeu.

Raccordement du gaz et réglage de la pression : raccordez le détendeur d’azote/argon a la conduite de gaz
haute pression, réglez la pression entre 0,3 et 0,6 MPa, puis inspectez I'ensemble du circuit de gaz pour
détecter d’éventuelles fuites ou chutes de pression.

Systeme d’alimentation a double fil : sélectionnez le fil de soudage approprié en fonction de I'épaisseur de la
tole, installez-le sur les deux roues d’alimentation, réglez la vitesse synchrone des deux fils, puis faites-les
passer jusqu’a la sortie de la buse de la torche de soudage.

Inspection avant mise en service : avant de mettre I'appareil sous tension, assurez-vous que le niveau d’eau est
normal, que l'ailette de refroidissement n’est pas obstruée, que les lentilles sont propres et intactes, que les
fibres optiques ne sont pas endommagées, que les conduites de gaz ne sont pas obstruées et que le
mécanisme d’alimentation en filament fonctionne correctement.

VIII. Proc dures standard pour la mise sous tension | utilisation et la mise hors tension de | appareil

8.1 Proc dure de mise sous tension

Fermez le disjoncteur d’alimentation principal, appuyez sur l'interrupteur d’alimentation de l'unité principale, et
'appareil s’allumera.

L'unité refroidie a l'eau démarre automatiquement et effectue un pré-refroidissement pendant 5 a 8 minutes,
suivi d'un autotest complet du systéme (température de l'eau, niveau d'eau, trajet optique et systeme
d'alimentation du filament). Si aucune alarme n'est détectée pendant l'autotest, I'écran tactile affiche l'interface
principale ou vous pouvez sélectionner le mode souhaité : soudage a un fil, soudage a deux fils, nettoyage et
dérouillage, ou découpe.

Accédez a la demande a 3 000 paramétres de processus prédéfinis en usine : les nouveaux utilisateurs peuvent
les utiliser directement, tandis que les utilisateurs expérimentés peuvent affiner les parameétres en fonction de
pieces spécifiques.

Ouvrez la vanne de la bouteille d’argon et actionnez l'interrupteur de la torche de soudage 21T ; le voyant de
positionnement rouge s’allume. Une fois que vous avez vérifié que le faisceau lumineux est normal, vous pouvez
commencer I'opération.
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8.2 Param tres de proc d standard pour | unit d alimentation double fil de 3 000 W en sortie d usine
Acier inoxydable, 0,54 mm (fil unique) : puissance de sortie 70 %—85 %, amplitude d’oscillation 3—5 mm, débit
d’air 10-12 L/min

Acier au carbone, 1 a 6 mm (t6le épaisse a double fil) : rendement de puissance 85 % a 100 %, amplitude
d’oscillation 4 a 8 mm, débit d’air 12 a 15 L/min

Alliage d’aluminium, 0,8—4,2 mm (double fil) : plage de puissance 90 %—100 %, amplitude de balayage 5-9 mm,
débit d’air 15—-18 L/min

Soudage de téles a grand écartement : mode synchrone a double fil, puissance 100 %, amplitude de course 6—-10
mm, débit d’air 14 L/min

Elimination de la rouille tenace avec une couche d’oxyde épaisse : puissance de 70 % a 85 %, amplitude de 15
a 25 mm, débit d’air de 8 L/min

8.3 Proc dure standard de mise hors tension respecter imp rativement pour les appareils haute
puissance

Arrétez les opérations de soudage, relachez la gachette de la torche de soudage et désactivez a la fois la sortie

laser et I'alimentation en fil.

Fermez la vanne principale de la bouteille d’argon, purgez toute pression résiduelle dans la tuyauterie et

protégez les composants de la conduite de gaz.

L'unité refroidie a l'eau fonctionne en continu a vide pendant 8 a 10 minutes pour refroidir, dissipant ainsi

complétement la chaleur résiduelle du laser et de la sonde de faisceau, ce qui évite d'endommager les

composants essentiels en raison de I'accumulation de températures élevées.

Une fois que la température de I'eau est revenue a sa plage normale et constante, coupez l'alimentation

électrique de I'unité principale et désactivez le disjoncteur principal.

Nettoyez les scories et les projections de soudure de la téte de pistolet 21T ; vérifiez I'état de la lentille de

protection ; rangez les fibres optiques et les cables de stockage ; puis rangez correctement I'équipement.

| . Entretien et soins uotidiens

9.1 Entretien uotidien effectuer apr s le travail

Veérifiez le niveau d’eau dans le réservoir ; faites I'appoint d’eau pure déionisée sans tarder s’il est insuffisant afin
d’éviter tout fonctionnement en cas de manque d’eau.

Nettoyez les scories de soudage et les projections de métal de la buse de la torche de soudage 21T, puis vérifiez
que la buse ne présente ni déformation ni obstruction.

Inspectez la lentille de protection pour détecter tout signe de noircissement, de buée, de dommage ou de traces
de brdlure ; remplacez-la immédiatement pour éviter d'endommager le chemin optique.

Utilisez le pistolet a air comprimé pour éliminer la poussiére de la grille de dissipation thermique a
refroidissement par eau et des entrées/sorties d’air de I'unité principale, afin de garantir une dissipation
thermique sans obstruction.

Nettoyez les débris de surface et les copeaux de fil de soudage présents sur le double dévidoir, puis vérifiez que
le dévidage s'effectue sans a-coups.

9.2 Entretien hebdomadaire

Ouvrez l'orifice de vidange du réservoir d'eau pour évacuer une petite quantité d'eau stagnante et éliminer les
dépbts de sédiments au fond.

Effectuez une inspection compléte du circuit d’air, des raccords et des conduites d’air afin d’éliminer les
problémes tels que les fuites d’air, le vieillissement ou le desserrage.

Calibrez la vitesse synchrone de I'alimentation par double fil et réglez la pression des rouleaux d’alimentation afin
de garantir une distribution uniforme et stable du fil.

Calibrez la coaxialité entre le faisceau rouge du pistolet laser et le faisceau de soudage afin de garantir un
alignement précis, améliorant ainsi la précision du soudage.

9.3 Entretien mensuel

Une fois I'ensemble de I'unité mis hors tension, nettoyez I'intérieur de I'unité principale, les composants refroidis a
I'eau et le boitier de commande électrique pour éliminer la poussiére et maintenir la propreté de I'équipement.
Remplacez l'intégralité du réservoir d'eau de refroidissement tous les deux mois
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(pour les modeles a haute puissance, raccourcissez I'intervalle de remplacement afin d’éviter la formation de

tartre).

Effectuez une inspection compléte des fibres optiques, des cables d’alimentation, des connecteurs aéronautiques
et des lignes de distribution a fibre optique ; resserrez les composants desserrés et remplacez les piéces usées.
Remplacez la buse et remplacez les joints d'étanchéité usés du circuit d'air afin de garantir une étanchéité
adéquate et d'éviter toute fuite d'air ou d'eau.
Le kit d’entretien comprend un moteur a double enroulement et des engrenages, ainsi qu’un lubrifiant spécialisé
destiné a prolonger la durée de vie du mécanisme d’alimentation en fil.

. Pannes courantes et d pannage

Ph nom ne de panne

L'appareil ne s'allume pas et I'écran
reste noir.

Cause de la panne

Perte de phase sur le réseau 380
V, déclenchement du disjoncteur,
activation de la protection de
niveau d'eau bas, cablage
desserré

R solution

Vérifiez I'alimentation triphasée,
assurez-vous que l'alimentation
en eau est suffisante,
réenclenchez le disjoncteur et
resserrez toutes les bornes du
circuit.

Le voyant rouge est allumé mais il
n'y a pas d'émission laser

Bris de la lentille de protection,
température de I'eau dépassant
les limites, pression d'air
anormale, verrouillage du
systéme

Remplacer les lentilles, laisser
I'eau refroidir complétement,
régler la pression de service et
réinitialiser les parameétres du
systéme

Cordon de soudure noirci,
nombreux défauts de porositée,
mauvaise formabilité

Faible pureté de I'argon,
contamination par I'huile et
rouille sur les piéces,
et alimentation irréguliere

Remplacer par de 'argon de
haute pureté ; nettoyer les piéces
a l'alcool ; remplacer les lentilles ;

calibrer le systéeme de
synchronisation de I'alimentation
a double fil.

Alarme de température élevée de
I'équipement

Obstruction du circuit de
dissipation thermique,
alimentation en eau
insuffisante, température
ambiante trop élevée,
fonctionnement prolongé en
surcharge

Eliminez la poussiére accumulée,
faites I'appoint en eau purifiée,
améliorez la ventilation et arrétez
I'équipement pour le laisser refroidir
et se reposer.

L'alimentation a fil simple/double
s'interrompt ou ne fonctionne pas
correctement

Spécifications du fil de soudage
incompatibles, déséquilibre de la
pression de la roue
d’alimentation en fil, obstruction
du conduit, dysfonctionnement
du moteur

Remplacer le fil de soudage par un
fil adapté, régler avec précision la
pression d’alimentation en fil,
nettoyer le conduit et inspecter le
moteur d’alimentation en fil.

Fonctionnement asynchrone a
doubile fil et largeur de soudure
irréguliére

Les paramétres de double
alimentation ne sont pas calibrés ;
la
roue d’alimentation d’un coté est
usée ; et la résistance est
inégale.

Réinitialisez les parameétres de
synchronisation du double fil,
remplacez les composants usés et
réglez la pression d'alimentation
bilatérale du fil.
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Vue clat e

Couvercle de I'équipement

PCB
Ecran de 7 pouces

Bouton d'arrét d'urgence

Bouton de commutation

Bouton de commutation

Corps en téle
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Charniere




KROFtools

FPROFESSIONAL TOOLS

9 Interrupteur pneumatique 1
10 Prise 1
11 Générateur laser 1
12 Ventilateur du refroidisseur 1
13 Condenseur 1
14 Pompe a eau 1
15 Réservoir d'eau 1
16 Carte de commande du refroidisseur 1
17 Tube indicateur de niveau 1
18 Porte avant 1
19 Chaéssis principal 1
20 Roue silencieuse 4
21 Pistolet de soudage 1
22 Buse en laiton 1
23 Tube gradué 1
24 Support de lentille de protection 1
25 Support de lentille de mise au point 1
26 Support de miroir 1
27 Support d'alimentation en fil 1
28 Bouton de commande 1
29 QBH 1
30 Protéger I'objectif 1
31 Moteur du galvanometre 1

11
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|. Panoramica del prodotto

La LASER MACHINE W/C/R 3000W ¢ la nostra attrezzatura di saldatura laser di fascia alta, ad alta potenza e di
livello industriale, caratterizzata da una potenza di uscita nominale di 3000 W e dotata di una pistola di saldatura
oscillante dedicata ad alta potenza da 21T aggiornata, insieme a un meccanismo standard di alimentazione a
doppio filo completamente automatico. Utilizza un sistema integrato di raffreddamento ad acqua a doppia
temperatura e doppio controllo per una dissipazione termica superiore, consentendo un funzionamento continuo
24 ore su 24 a piena capacita senza cali di potenza o arresti dovuti alla temperatura, rendendola ideale per
applicazioni di produzione in lotti ad alta intensita.

Questa macchina e dotata di un’esclusiva modalita di saldatura a doppia alimentazione del filo che supporta sia
'alimentazione simultanea a doppio filo sia I'alimentazione indipendente a filo singolo con commutazione senza
interruzioni, rendendola adatta alla saldatura di grandi distanze tra i bordi e lamiere spesse. Offre un maggiore
volume di rivestimento, saldature piu robuste e una maggiore resistenza di saldatura, risolvendo efficacemente i
problemi comuni di scarsa adattabilita alla distanza tra i bordi, bassa efficienza nella saldatura di lamiere spesse
e depressione del cordone di saldatura associati alle saldatrici convenzionali a filo singolo. L’apparecchiatura
integra cinque funzioni — saldatura, pulizia dei cordoni di saldatura, rimozione della ruggine in condizioni
gravose, taglio di lamiere spesse e riparazione dei cordoni di saldatura — ed € ampiamente utilizzata per la
saldatura di acciaio inossidabile, acciaio al carbonio, lamiere zincate, leghe di alluminio e materiali in rame di
medio-grosso spessore, applicabile ad applicazioni industriali quali strutture in acciaio, macchinari edili, recipienti
a pressione, lamiere per porte e finestre, prodotti metallici di grandi dimensioni e progetti di ingegneria all’aperto.
Avviso importante: i modelli raffreddati ad acqua non devono essere utilizzati senza acqua per generare la
fiamma, ed & severamente vietato I'uso di acqua di rubinetto. Il meccanismo di alimentazione a doppio filo non
deve essere sottoposto a trazioni forzate del filo di saldatura. Violazioni quali un uso improprio, la saldatura a
secco dovuta a insufficiente quantita d’acqua o lo smontaggio non autorizzato non sono coperte dalla garanzia.

Il. Specifiche tecniche generali specifiche per i sistemi a doppio filamento da 3000 W

Potenza nominale del laser: 3000W (regolabile in continuo dal 10% al 100%)

Lunghezza d’onda del laser: 1070 nm + 10nm

Alimentazione: 380V CA trifase / 50 Hz Corrente

nominale totale: 35A

Metodo di raffreddamento: refrigeratore industriale integrato a doppia temperatura e doppio controllo a
temperatura costante Intervallo di temperatura: 22°C—-26°C (calibrato con precisione in fabbrica, adatto a sistemi
di raffreddamento ad alta potenza)

Pistola di saldatura standard: pistola di saldatura laser portatile ad alta potenza di tipo oscillante 21T
Lunghezza della fibra: 10m standard (disponibile anche da 15 m)

Raggio minimo di curvatura della fibra ottica: 2450 mm (per evitare pieghe estreme che potrebbero danneggiare il
percorso ottico)

Sistema di alimentazione del filamento: meccanismo di alimentazione a doppio filamento completamente
automatico con modalita sincronizzata/indipendente commutabile per entrambi i filamenti

Specifiche del filo di saldatura applicabili: 0,8mm / 1,0mm /1,2mm / 1,6mm /2,0mm

Spessore massimo di saldatura: acciaio al carbonio < 6mm, acciaio inossidabile < 5,5mm, lega di alluminio
<4.2mm

Compatibilita con lo spazio tra i pezzi: compatibile con spazi fino a 1,5mm (con il vantaggio del riempimento a
doppio filo)

Gas di lavoro: miscela di azoto e argon al 99,99%

Pressione di lavoro: 0,3-0,6 MPa

Portata del gas: 10-18L/min

Peso totale: 148kg

Temperatura dell’ambiente di lavoro: 12°C — 38°C

Durata del funzionamento continuo: supporta il funzionamento industriale a pieno carico per 24 ore
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lll. Parametri specifici per la pistola di saldatura 21 versione adattata da 3000 W

Intervallo di potenza: 0—3000 W. Progettata per la saldatura ad alta potenza con una struttura ottimizzata per la
dissipazione del calore.

Struttura del corpo della pistola: impugnatura leggera rinforzata con design resistente alle alte temperature e
ignifugo, adatta a operazioni prolungate ad alta potenza.

Configurazione ottica: collimatore ad alta trasmittanza D16xF60, lente di messa a fuoco resistente alle alte
temperature D20%F150 e protezione contro le bruciature da laser.

Specifiche della lente di protezione: lente specializzata ®18x2 mm, rinforzata e resistente alle alte temperature
(componente di consumo dedicato all’alta potenza)

Intervallo di corsa di saldatura: 0—10 mm — ampiezza di oscillazione regolabile estremamente ampia, adatta alla
saldatura di lamiere spesse e giunti larghi.

Campo di pulizia per la rimozione della ruggine: regolabile da 0 a 35 mm, adatto alla rimozione di strati di ossido
molto spessi e di depositi di ruggine consistenti.

Regolazione della distanza focale: £10 mm per una regolazione fine e precisa, adatta a pannelli di vari spessori e
alle diverse esigenze di saldatura.

Vantaggi strutturali: sistema di cambio rapido delle lenti a cassetto per una facile sostituzione delle lenti e degli
ugelli senza smontare la pistola, dotato di protezione con allarme per le alte temperature per la testa della
pistola.

IV. Spiegazione specifica del sistema di alimentazione a doppio filo

Questa macchina & dotata di un sistema di alimentazione del filo indipendente a doppio motore di livello
industriale, progettato specificamente per applicazioni di saldatura ad alta potenza (3000 W), che la distingue
dalle saldatrici convenzionali a filo singolo migliorando significativamente I'efficienza di saldatura e l'integrita del
cordone su lamiere spesse. Le funzionalita chiave includono:

Commutazione a doppia modalita: supporta I'alimentazione sincronizzata a doppio filo (per lamiere spesse e
grandi distanze) o l'alimentazione indipendente a filo singolo (per lamiere sottili e saldatura di precisione).
Commutazione con un solo clic senza sostituzione di componenti.

Precisione di avanzamento durante la saldatura: ottenuta tramite la calibrazione sincrona a doppio motore, che
garantisce un avanzamento uniforme e fluido senza esitazioni o deviazioni; il risultato sono saldature
uniformemente piene, prive di avvallamenti o fusioni insufficienti.

Scenari di applicazione: affronta in modo specifico problemi quali la giunzione di lamiere di medio-grosso
spessore, spazi di giunzione ampi, volume insufficiente del materiale di apporto e resistenza di saldatura
inadeguata.

Intervallo di velocita: velocita di avanzamento del filamento regolabile in modo continuo da 0 a 15 m/min, adatta
alla saldatura di pannelli di vari materiali e spessori.

V. Elenco delle configurazioni standard dell attrezzatura

Una saldatrice laser da 3000 W raffreddata ad acqua (con sistema a doppia temperatura e doppio controllo,
dotata di un sistema di raffreddamento ad acqua integrato)

Una pistola di saldatura laser oscillante dedicata ad alta potenza

da 21T Cavo in fibra ottica originale ad alta resistenza da 10

metri

Set completo di macchine industriali a doppio avvolgimento completamente automatiche (con azionamento
indipendente per entrambi i motori)

Valvola di riduzione della pressione dell’argon ad alta precisione; set completo di tubazioni per gas resistenti
all’'alta pressione Cavo di alimentazione dedicato ad alta potenza da 380 V e cavo di messa a terra

Lenti protettive di ricambio rinforzate, ugelli in rame ad alta potenza con diverse specifiche, anelli di tenuta e kit di
utensili dedicati
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VI. Procedure operative di sicurezza

6.1 Protezione del personale

Gli operatori devono indossare occhiali protettivi specifici progettati per laser ad alta potenza a 1070 nm.
L’esposizione diretta ai raggi laser o ai riflessi intensi provenienti dai pezzi in lavorazione € severamente vietata
per prevenire ustioni oculari.

Indossare indumenti da lavoro ignifughi, guanti protettivi resistenti al calore e maschere antipolvere per tutta la
durata della procedura. Evitare di esporre la pelle a componenti ad alta temperatura o ad aree trattate con il
laser.

Allinterno dell’area di lavoro deve essere istituita una zona di sicurezza di 6 metri, contrassegnata da
segnaletica di sicurezza relativa al laser; al personale non autorizzato e ai bambini € vietato avvicinarsi all’area
di lavoro. La saldatura ad alta potenza genera fumi di saldatura significativi; le operazioni in ambienti chiusi
devono prevedere una ventilazione adeguata o I'uso di sistemi dedicati di depurazione delle polveri per garantire
un ambiente di lavoro sicuro.

6.2 Sicurezza elettrica

Questo dispositivo € un'apparecchiatura industriale ad alta potenza trifase da 380 V che richiede un cablaggio
elettrico professionale per garantire una tensione trifase bilanciata senza perdita di fase. Deve essere collegato
a terra in modo affidabile con una resistenza di messa a terra <4 Q.

L’'impianto deve essere dotato in modo indipendente di un interruttore automatico da 63 A e di cavi in rame
standard da 6 mm?2. E severamente vietato condividere le linee elettriche con apparecchiature ad alta potenza
quali saldatrici o compressori d’aria, al fine di prevenire instabilita di tensione e sovraccarico della linea.

Non accendere né collegare/scollegare il dispositivo con le mani bagnate; evitare 'uso all’aperto in caso di
pioggia. Spegnere immediatamente e sostituire eventuali cavi di alimentazione danneggiati o usurati.

6.3 Sicurezza del nucleo raffreddato ad ac ua punto fondamentale

E severamente vietato effettuare operazioni di emissione luminosa in condizioni di mancanza totale o parziale di
acqua. L’'apparecchiatura & dotata di una protezione integrata contro il funzionamento a secco; I'uso non
autorizzato a secco danneggera direttamente il laser e non & coperto da garanzia.

Come refrigerante € consentito utilizzare esclusivamente acqua distillata 0 acqua pura deionizzata; I'aggiunta di
acqua di rubinetto o acqua minerale & severamente vietata per prevenire la formazione di incrostazioni,
ostruzioni e corrosione delle piastre raffreddate ad acqua e dei componenti del laser.

Non ostruire né bloccare le prese d’aria e le bocchette di scarico dell’'unita principale. Mantenere uno spazio di
ventilazione di almeno 35 cm intorno all’apparecchiatura per garantire un’efficienza di raffreddamento ottimale
per i sistemi ad alta potenza raffreddati ad acqua.

Dopo aver spento il sistema in un ambiente a bassa temperatura, ispezionare tempestivamente I'impianto idraulico
per evitare che 'accumulo e il congelamento del’lacqua danneggino l'unita raffreddata ad acqua e le relative
tubazioni.

6.4 Sicurezza dei gas

E necessario utilizzare esclusivamente una miscela di azoto e argon al 99,99%; gas di purezza inferiore causano
direttamente porosita della saldatura, annerimento, inclusioni di scorie e accelerano 'usura e I'invecchiamento
delle lenti protettive.

Le bombole di argon devono essere posizionate in verticale e in modo sicuro, ad almeno 5 metri di distanza da
fonti di fuoco, calore o aree di saldatura; non esporre mai le bombole a temperature elevate.

Mantenere una pressione dell’aria stabile compresa tra 0,3 e 0,6 MPa per tutta la durata dell’operazione. Prima
dell’avvio, ispezionare tutti i collegamenti pneumatici per eliminare eventuali perdite o cali di pressione.

6. Misure di sicurezza speciali per i sistemi di alimentazione a doppio filo

Non toccare la ruota di alimentazione del filo o l'uscita del filo di saldatura a mani nude mentre I'alimentatore & in
funzione, per evitare lesioni alle mani causate dall’'alimentazione ad alta velocita del filo.

La sostituzione del filo di saldatura o la regolazione della modalita di alimentazione devono essere eseguite a
macchina spenta; & severamente vietato installare o rimuovere il filo di saldatura mentre la macchina & sotto
tensione o in funzione.

Non utilizzare fili di saldatura non conformi alle specifiche, arrugginiti o deformati; cid potrebbe causare
inceppamenti, rottura del filo o danni al motore di alimentazione a doppio filo.
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6.6 Operazioni generalmente vietate

Non dirigere l'ugello di una pistola di saldatura 21T verso corpi umani, indumenti, scatole di cartone, carburante o
altri materiali inflammabili o esplosivi per prevenire ustioni o incendi.

E severamente vietato smontare il laser, I'unita raffreddata ad acqua, il sistema di controllo dell’alimentazione a
doppio filo o la cavita ottica della pistola di saldatura senza autorizzazione.

Non sottoporre le fibre ottiche a piegature brusche, pressione eccessiva o trazioni violente; evitare di piegarle oltre
il raggio raccomandato.

E vietata la combustione focalizzata prolungata dello stesso pezzo da lavorare per evitare la bruciatura del
materiale, il danneggiamento del substrato e il surriscaldamento dell’apparecchiatura.

VII. Procedura di installazione dell apparecchiatura

Posizionamento dell’apparecchiatura: installare I'unita principale su una superficie industriale piana, asciutta e
ben ventilata, assicurando spazio sufficiente per la dissipazione del calore intorno ad essa, e tenerla lontana da
polvere, ambienti corrosivi acidi o basici, nonché da condizioni infiammabili o esplosive.

Aggiunta dell’acqua di raffreddamento: aprire I'apertura di riempimento del serbatoio e versare acqua pura
deionizzata fino al punto intermedio tra i segni di livello massimo e minimo; evitare di riempire eccessivamente o
di lasciare il serbatoio vuoto. Dopo il riempimento, serrare saldamente il coperchio di tenuta.

Collegamento all’alimentazione e messa a terra: un elettricista qualificato deve collegare il dispositivo a
un’alimentazione trifase a 380 V, verificare che la tensione trifase sia bilanciata e fissare il cavo di messa a terra
dell’apparecchiatura per garantire una messa a terra affidabile.

Collegare la pistola di saldatura: allineare il connettore in fibra ottica QBH della pistola di saldatura 21T con la
fessura, inserirlo delicatamente e fissarlo saldamente. Collegare correttamente il cavo di controllo aeronautico
per garantire un contatto affidabile senza alcun gioco.

Collegamento del gas e regolazione della pressione: collegare la valvola riduttrice di pressione per azoto/argon
alla linea del gas ad alta pressione, regolare la pressione a 0,3-0,6 MPa e ispezionare l'intero circuito del gas
per verificare 'assenza di perdite o cali di pressione.

Sistema di alimentazione a doppio filo: selezionare il filo di saldatura appropriato in base allo spessore della
lamiera, installarlo su entrambe le ruote di alimentazione, regolare la velocita sincrona di entrambi i fili e farli
passare fino all’'uscita dell’'ugello della pistola di saldatura.

Ispezione prima dell’avvio: prima di accendere I'apparecchio, assicurarsi che il livello del’'acqua sia normale, che
l'aletta di raffreddamento sia libera da ostruzioni, che le lenti siano pulite e integre, che le fibre ottiche non siano
danneggiate, che le linee del gas non siano ostruite e che il meccanismo di alimentazione del filamento funzioni
correttamente.

VIII. Procedure standard per | accensione il funzionamento e lo spegnimento del dispositivo

8.1 Procedura di accensione

Chiudere T'interruttore generale di alimentazione, premere linterruttore di accensione dell’unita principale e il
dispositivo si accendera.

L'unita raffreddata ad acqua si avvia automaticamente ed esegue un preraffreddamento della durata di 5-8
minuti, seguito da un controllo automatico completo del sistema (temperatura dell'acqua, livello dell'acqua,
percorso ottico e sistema di alimentazione del flamento). Se durante il controllo automatico non viene rilevato
alcun allarme, il touchscreen passa all'interfaccia principale, dove € possibile selezionare la modalita desiderata:
saldatura a filo singolo, saldatura a doppio filo, pulizia e rimozione della ruggine o taglio.

E possibile accedere su richiesta a 3.000 parametri di processo predefiniti in fabbrica: i nuovi utenti possono
utilizzarli direttamente, mentre gli utenti esperti possono ottimizzare i parametri per pezzi specifici.

Aprire la valvola della bombola di argon e azionare linterruttore della pistola di saldatura 21T; la spia rossa di
posizionamento si accendera. Una volta verificato che il punto luminoso sia normale, & possibile procedere con
I'operazione.
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8.2 Parametri di processo standard per | unit di alimentazione a doppio filo da 3.000 W alla produzione
in fabbrica Acciaio inossidabile, 0,5-4 mm (filo singolo): Potenza in uscita 70%—85%, ampiezza di oscillazione
3—-5 mm, portata d’aria 10—12 L/min

Acciaio al carbonio, 1-6 mm (lamiera spessa a doppio filo): efficienza di potenza 85%—100%, ampiezza di
oscillazione 4-8 mm, portata d’aria 12—15 L/min

Lega di alluminio, 0,8—4,2 mm (doppio filo): intervallo di potenza 90%—100%, ampiezza di oscillazione 5-9 mm,
portata d’aria 15—18 L/min

Saldatura di lamiere con ampio spazio: modalita sincrona a doppio filo, potenza 100%, ampiezza di oscillazione
6—10 mm, portata d’aria 14 L/min

Rimozione di ruggine pesante con spesso strato di ossido: potenza 70%—85%, ampiezza di oscillazione 15-25
mm, portata d’aria 8 L/min

8.3 Procedura standard di spegnimento da seguire per i dispositivi ad alta potenza

Interrompere le operazioni di saldatura, rilasciare l'interruttore della pistola di saldatura e disattivare sia
'emissione laser che I'alimentazione del filo.

Chiudere la valvola principale della bombola di argon, scaricare I'eventuale pressione residua nella tubazione e
proteggere i componenti della linea del gas.

L'unita raffreddata ad acqua funziona in modo continuo a vuoto per 8-10 minuti per raffreddarsi, dissipando
completamente il calore residuo dal laser e dalla sonda del raggio, prevenendo cosi danni ai componenti
principali causati dall'accumulo di alte temperature.

Una volta che la temperatura dell’acqua torna al normale intervallo costante, spegnere I'alimentazione dell’unita
principale e scollegare l'interruttore generale.

Pulire la testa della pistola 21T dalle scorie di saldatura e dagli spruzzi; ispezionare le condizioni della lente
protettiva; sistemare le fibre ottiche e i cavi di stoccaggio; riporre correttamente I'attrezzatura.

| . Manutenzione e cura uotidiane

9.1 Manutenzione uotidiana da eseguire al termine del lavoro

Controllare il livello dell’'acqua nel serbatoio; rabboccare tempestivamente con acqua pura deionizzata se
insufficiente per evitare il funzionamento in condizioni di carenza d’acqua.

Pulire le scorie di saldatura e i residui di spruzzi dall’ugello della pistola di saldatura 21T e verificare che I'ugello
non presenti deformazioni o ostruzioni.

Ispezionare la lente protettiva per verificare la presenza di segni di annerimento, appannamento, danni o
bruciature; sostituirla immediatamente per evitare danni al percorso ottico.

Utilizzare la pistola ad aria compressa per rimuovere la polvere dalla griglia di dissipazione del calore raffreddata
ad acqua e dalle prese d’aria dell’unita principale, assicurando una dissipazione del calore senza ostacoli.
Rimuovere i detriti superficiali e i trucioli di filo di saldatura dal doppio alimentatore di filo e verificare che
I'alimentazione funzioni senza intoppi.

9.2 Manutenzione settimanale

Aprire I'apertura di scarico del serbatoio dell'acqua per scaricare una piccola quantita di acqua stagnante e
rimuovere i depositi di sedimenti sul fondo.

Effettuare un'ispezione completa del circuito dell'aria, dei collegamenti e delle linee dell'aria per eliminare problemi
quali perdite d'aria, usura o allentamenti.

Calibrare la velocita sincrona dell’alimentazione a doppio filamento e regolare la pressione dei rulli di
alimentazione per garantire un’erogazione del filamento uniforme e stabile.

Calibrare la coassialita tra la luce rossa della pistola laser e il raggio di saldatura per garantire un allineamento
preciso, migliorando cosi la precisione di saldatura.

9.3 Manutenzione mensile

Dopo aver spento I'intera unita, pulire la polvere dall'interno dell’'unita principale, dai componenti raffreddati ad
acqua e dalla scatola di comando elettrica per mantenere pulita 'apparecchiatura.

Sostituire 'intero serbatoio dell’acqua di raffreddamento ogni due mesi
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(per i modelli ad alta potenza, ridurre l'intervallo di sostituzione per prevenire la formazione di incrostazioni).
Effettuare un'ispezione completa delle fibre ottiche, dei cavi di alimentazione, delle spine aeronautiche e delle
linee di trasmissione in fibra ottica; serrare i componenti allentati e sostituire le parti usurate.

Sostituire 'ugello e gli anelli di tenuta usurati nel circuito dell'aria per garantire una tenuta adeguata e prevenire
perdite d'aria o d'acqua.

Il kit di manutenzione include un motore a doppio avvolgimento e ingranaggi, oltre a un lubrificante specifico per
prolungare la durata del meccanismo di alimentazione del filo.

. Guasti comuni e risoluzione dei problemi

Sintomi del guasto

L'intero dispositivo non si accende
e lo schermo & nero.

Causa del guasto

Mancanza di una fase a 380 V,
intervento dell'interruttore
automatico, attivazione della
protezione per basso livello
dell'acqua, collegamenti allentati

Soluzione

Controllare I'alimentazione trifase,
assicurarsi che I'alimentazione
idrica sia adeguata, ripristinare

l'interruttore automatico e serrare

tutti i terminali del circuito.

E presente la spia rossa ma non
Vi & emissione laser

Rottura della lente protettiva,
temperatura dell’'acqua fuori
limite, pressione dell’aria
anomala, blocco del sistema

Sostituire le lenti, attendere il
completamento del
raffreddamento ad acqua,
regolare la pressione di
esercizio e reimpostare i
parametri di sistema

Cucitura di saldatura annerita,
numerosi difetti di porosita,
scarsa formabilita

Bassa purezza del gas
argon, contaminazione da
olio e ruggine sui pezzi,
e alimentazione irregolare

Sostituire con gas argon ad alta
purezza; pulire i pezzi con alcool;
sostituire le lenti; calibrare il
sistema di sincronizzazione
dell’alimentazione a doppio filo.

Allarme di alta temperatura
dell’apparecchiatura

Ostruzione del sistema di
dissipazione del calore,
insufficiente
approvvigionamento idrico,
temperatura ambiente
eccessivamente elevata,
funzionamento prolungato in
condizioni di sovraccarico

Rimuovere la polvere accumulata,
rabboccare con acqua purificata,
migliorare la ventilazione e
spegnere I'apparecchiatura per
consentirne il raffreddamento e |l
riposo.

L'alimentazione del filamento
singolo/doppio si blocca o non
funziona correttamente

Specifiche del filo di saldatura
incompatibili, squilibrio nella
pressione della ruota di
alimentazione del filo, ostruzione
del condotto, malfunzionamento
del motore

Sostituire il filo di saldatura con
uno compatibile, regolare con
precisione la pressione di
alimentazione del filo, pulire il
condotto e ispezionare il motore di
alimentazione del filo.

Funzionamento asincrono a
doppio filo e larghezza di
saldatura irregolare

| parametri di doppia
alimentazione non sono calibrati;
la
ruota di alimentazione su un solo
lato € usurata; e la resistenza &
incostante.

Reimpostare i parametri di
sincronizzazione a doppio filo,
sostituire i componenti usurati e
regolare la pressione di
alimentazione bilaterale del filo.
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Vista esplosa

Copertura dell'apparecchiatura

PCB
Schermo da 7 pollici

Pulsante di arresto di emergenza

Pulsante di commutazione

Pulsante di commutazione

Corpo in lamiera

Nl
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Cerniera
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9 Interruttore pneumatico 1
10 Presa 1
11 Generatore laser 1
12 Ventola del refrigeratore 1
13 Condensatore 1
14 Pompa dell'acqua 1
15 Serbatoio dell'acqua 1
16 Scheda di controllo del refrigeratore 1
17 Tubo indicatore di livello 1
18 Sportello anteriore 1
19 Telaio principale 1
20 Ruota silenziosa 4
21 Pistola di saldatura 1
22 Ugello in ottone 1
23 Tubo graduato 1
24 Supporto protettivo per lenti 1
25 Supporto per lente di messa a fuoco 1
26 Supporto dello specchio 1
27 Staffa di alimentazione del filo 1
28 Pulsante di comando 1
29 QBH 1
30 Proteggi l'obiettivo 1
31 Motore del galvanometro 1

11




KROFtools

PROFESSIONAL TOOLS

Sprache
DE

C¢

LASERMASCHINE S/S/R 3000W
REF.: 9104

ERSTELLT AM: 22.07.2026



KROFtools

PROFESSIONAL TOOLS

edienungsanleitung und Anweisungen
Allgemeine Informationen

Name:

Adresse:

Modell:




tools

ERKLARUNG c €
PROFESSIONAL TOOLS KONFORMITATSERKLARUNG

Wir:

KROFTOOLS

Parque Industrial da Pousa
Rua da Devesa, n.° 8
4755-307 Martim,

Barcelos

Wir erklaren unter unserer alleinigen Verantwortung, dass das Produkt:

Teil Nummer: 9104
Beschreibung: LASERMASCHINE S/S/R 3000W
Seriennummer:-

Diese Erklarung steht im Einklang mit der/den folgenden Richtlinie(n):

Richtlinie RoHS 2011-65-EU des Rates, die als Maschinenrichtlinie
bezeichnet wird:
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l. Produ t bersicht

Die LASER MACHINE W/C/R 3000W ist die hochwertige, leistungsstarke Laserschweil’anlage in
Industriequalitat unseres Unternehmens. Sie verfiigt Gber eine Nennausgangsleistung von 3000 W und ist mit
einem verbesserten, speziellen 21T-Hochleistungs-OszillationsschweilRbrenner sowie einem serienmalfigen,
vollautomatischen  Doppeldraht-Zufihrmechanismus ausgestattet. Sie verfligt Uber ein integriertes
WasserkUhlsystem mit zwei Temperaturstufen und zwei Regelkreisen fir eine hervorragende Warmeableitung,
was einen kontinuierlichen 24-Stunden-Betrieb bei voller Leistung ohne Leistungsabfall oder temperaturbedingte
Abschaltungen ermdglicht und sie somit ideal fiir Anwendungen in der hochintensiven Serienfertigung macht.
Diese Maschine verflgt Uber einen einzigartigen Zweidraht-Schweilmodus, der sowohl die gleichzeitige
Zweidrahtzufiihrung als auch die unabhangige Einzeldrahtzufihrung mit nahtlosem Umschalten unterstitzt,
wodurch sie sich fir das Schweilen groRer Spalte und dicker Bleche eignet. Sie liefert ein groReres
Beschichtungsvolumen, robustere Schweilnéhte und eine héhere Schweilfestigkeit und behebt damit effektiv
haufige Probleme wie schlechte Spaltanpassungsfahigkeit, geringe Effizienz beim Schweilen dicker Bleche und
Schweillnahtvertiefungen, die bei herkdbmmlichen Einzeldraht-Schweilimaschinen auftreten. Das Gerat vereint
funf Funktionen — Schweilten, Schweilinahtreinigung, Hochleistungs-Entrostung, Schneiden von dicken Blechen
und Schweillnahtreparatur — und wird haufig zum Schweilen von mittel- bis dickwandigem Edelstahl,
Kohlenstoffstahl, verzinkten Blechen, Aluminiumlegierungen und Kupferwerkstoffen eingesetzt. Es eignet sich
fur industrielle Anwendungen wie Stahlkonstruktionen, Baumaschinen, Druckbehalter, Tur- und Fensterbleche,
grol3e Metallprodukte sowie Ingenieurprojekte im Aufldenbereich.

Wichtiger Hinweis: Wassergektihlte Modelle dirfen nicht ohne Wasser betrieben werden, um Licht zu erzeugen,
und das Nachfillen von Leitungswasser ist strengstens untersagt. Der Doppeldrahtvorschubmechanismus darf
keinem gewaltsamen Ziehen am Schweil3draht ausgesetzt werden. VerstoRe wie unsachgemafle Bedienung,
Trockenlauf aufgrund unzureichender Wasserversorgung oder unbefugte Demontage sind von der Garantie
ausgeschlossen.

Il. Aligemeine technische aten speziell f r 3000-W- oppelfilament-S steme

Nennlaserleistung: 3000 W (stufenlos einstellbar von 10 % bis 100 %)

Laserwellenlange: 1070 nm £ 10 nm

Eingangsspannung: 380 V dreiphasiger Wechselstrom

/ 50 Hz Gesamtnennstrom: 35 A

Klhlverfahren: Integrierter industrieller Konstanttemperatur-Kihler mit zwei Temperaturbereichen und doppelter
Regelung Temperaturbereich: 22 °C-26 °C (werkseitig prazise kalibriert, geeignet fir Hochleistungs-Kihlsysteme)
Standard-Schweil3pistole: 21T Hochleistungs-Spezial-Handlaserschweil3pistole mit Schwenkfunktion
Faserlange: Standard 10 m (15 m erhaltlich)

Mindestbiegeradius der Lichtleitfaser: 2450 mm (zur Vermeidung von Totbiegungen, die den Strahlengang
beschadigen kdnnten)

Drahtzufiihrungssystem: Vollautomatischer Doppel-Drahtzufiihrungsmechanismus mit umschaltbaren
Synchronisations- und unabhangigen Betriebsmodi fiir beide Drahte

Geeignete Schweilldrahtspezifikationen: 0,8 mm /1,0 mm /1,2 mm /1,6 mm /2,0 mm

Maximale Schweildicke: Kohlenstoffstahl < 6 mm, Edelstahl < 5,5 mm, Aluminiumlegierung < 4,2 mm
Spaltkompatibilitat: Kompatibel mit Spalten bis zu 1,5 mm (mit dem Vorteil der Zweidraht-Fillung)
Arbeitsgas: 99,99 % Stickstoff-Argon-Gemisch

Arbeitsdruck: 0,3-0,6 MPa

Gasdurchfluss: 10-18 I/min

Gesamtgewicht: 148 kg

Umgebungstemperatur: 12 °C — 38 °C

Dauerbetriebszeit: Unterstitzt den 24-Stunden-Vollastbetrieb in der Industrie
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lll. Spezielle Parameter f r die Schwei pistole 21 angepasste 3000-W-Version

Leistungsbereich: 0—3000 W. Konzipiert fir Hochleistungsschweilten mit optimierter Warmeableitungsstruktur.
Aufbau des Pistolenkdrpers: Verstarkter, leichter Griff mit hochtemperaturbestandiger und feuerfester
Konstruktion, geeignet fur den ldngeren Hochleistungsbetrieb.

Optische Konfiguration: Kollimator D16xF60 mit hoher Lichtdurchlassigkeit, hochtemperaturbestandige
Fokussierlinse D20xF150 und Laserverbrennungsschutz.

Spezifikationen der Schutzlinse: ®18 x 2 mm, verdickte, hochtemperaturbestandige Speziallinse (spezielles
Verschleif3teil fir Hochleistungsanwendungen)

Schweillhubbereich: 0—10 mm — extrem groler einstellbarer Schwenkbereich, geeignet zum Schweil’en von
dicken Blechen und breiten Nahten.

Reinigungsbereich zur Rostentfernung: einstellbar von 0 bis 35 mm, geeignet zum Entfernen starker
Oxidschichten und dicker Rostablagerungen.

Einstellung der Brennweite: +10 mm flr prazise Feineinstellung, geeignet fiir verschiedene Blechdicken und
SchweilRanforderungen.

Konstruktive Vorteile: Schnellwechselsystem fir Objektive im Schubladenprinzip zum einfachen Austausch von
Objektiv und Dise ohne Demontage der Schweil3pistole, ausgestattet mit einem Hochtemperatur-Alarmschutz
fur den Pistolenkopf.

IV. esondere Erl uterung zum ual-Sil - uf hrs stem

Dieses Gerat verfugt Uber ein industrietaugliches, unabhangiges Zweimotor-Drahtvorschubsystem, das speziell
fur Hochleistungsschweilfanwendungen (3000 W) entwickelt wurde und sich durch eine deutlich verbesserte
Schweilieffizienz und Nahtintegritat bei dicken Blechen von herkdmmlichen Ein-Draht-Schwei3geraten abhebt.
Zu den wichtigsten Funktionen gehdren:

Dual-Modus-Umschaltung: Unterstiitzt synchronisierten Zweidrahtvorschub (fir dicke Bleche und groRe Spalte)
oder unabhangigen Einzeldrahtvorschub (fir dinne Bleche und Prazisionsschweillen). Umschaltung mit einem
Klick ohne Austausch von Komponenten.

Genauigkeit der Schweilddrahtzufihrung: Wird durch die synchrone Kalibrierung der beiden Motoren erreicht
und gewahrleistet eine gleichmalige und reibungslose Zufiihrung ohne Stocken oder Abweichungen; das
Ergebnis sind gleichmaRig gefiillte Schweillnahte ohne Vertiefungen oder mangelhafte Verschmelzung.
Anwendungsszenarien: LOst gezielt Probleme wie das Verbinden von mittel- bis dickwandigen Blechen, grof3e
Spalte, unzureichendes Schwei3zusatzvolumen und mangelnde Schweil¥festigkeit.

Geschwindigkeitsbereich: Die Drahtvorschubgeschwindigkeit ist stufenlos von 0 bis 15 m/min einstellbar und
eignet sich zum Schweil3en von Blechen verschiedener Materialien und Dicken.

V. Liste der Standardausstattungs onfigurationen

Ein wassergekuihltes 3000-W-Laserschweil3gerat (mit Dual-Temperatur- und Dual-Steuerungssystem,
ausgestattet mit einem integrierten Wasserkihlsystem)

Ein 21-T-Hochleistungs-Laser-Oszillationsschweil3brenner 10

Meter langes Original-Glasfaserkabel mit hoher Zugfestigkeit

Kompletter Satz industrieller, vollautomatischer Doppelwickelmaschinen (mit unabhangigem Antrieb fiir beide
Motoren)

Hochprazises Argon-Druckminderventil; kompletter Satz hochdruckbestandiger Gasleitungen Spezielles 380-V-
Hochleistungsstromkabel und Erdungskabel

Ersatz-Schutzglaser mit verstarkter Dicke, Hochleistungs-Kupferdiisen in verschiedenen Ausflihrungen,
Dichtungsringe und spezielle Werkzeugsatze
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VI. Sicherheitsvorschriften

6.1 Personenschutz

Bediener mussen eine spezielle Schutzbrille tragen, die fir Hochleistungslaser mit 1070 nm ausgelegt ist. Der
direkte Kontakt mit Laserstrahlen oder starken Reflexionen von Werkstlicken ist strengstens verboten, um
Augenverbrennungen zu vermeiden.

Tragen Sie wahrend des gesamten Vorgangs flammhemmende Arbeitskleidung, hitzebestandige
Schutzhandschuhe und staubdichte Atemschutzmasken. Vermeiden Sie den Kontakt der Haut mit
hochtemperaturbehafteten Bauteilen oder laserbearbeiteten Bereichen.

Innerhalb des Arbeitsbereichs ist eine 6 Meter breite Sicherheitszone einzurichten, die mit laserbasierten
Sicherheitsschildern gekennzeichnet ist; unbefugten Personen und Kindern ist der Zutritt zum Arbeitsbereich
untersagt. Beim Hochleistungsschweiflen entstehen erhebliche Schweillrauche; bei Arbeiten in Innenrdumen
missen Bellftungsmalinahmen oder spezielle Staubabsaugsysteme eingesetzt werden, um eine sichere
Arbeitsumgebung zu gewahrleisten.

6.2 Ele trische Sicherheit

Bei diesem Gerat handelt es sich um ein dreiphasiges 380-V-Hochleistungs-Industriegerat, das eine
fachgerechte elektrische Verkabelung erfordert, um eine ausgeglichene Dreiphasenspannung ohne
Phasenausfall zu gewahrleisten. Es muss zuverldssig geerdet sein, wobei der Erdungswiderstand < 4 Q
betragen muss.

Das System muss eigenstandig mit einem 63-A-Leistungsschalter und einer Standard-Kupferverkabelung mit 6
mm? Querschnitt ausgestattet sein. Es ist strengstens untersagt, Stromleitungen gemeinsam mit
Hochleistungsgeraten wie Schweildgeraten oder Luftkompressoren zu nutzen, um Spannungsschwankungen
und eine Uberlastung der Leitung zu vermeiden.

Schalten Sie das Gerat nicht mit nassen Handen ein oder aus und stecken Sie den Stecker nicht mit nassen
Handen ein oder aus; vermeiden Sie den Betrieb im Freien bei Regenwetter. Schalten Sie das Gerat sofort aus
und ersetzen Sie beschadigte oder gealterte Netzkabel.

6.3 Sicherheit bei wasserge hltem ern u erst wichtig

Der Betrieb der Lichtemission bei vollstandigem oder teilweisem Wassermangel ist strengstens untersagt. Das
Gerat verfugt Uber eine integrierte Schutzvorrichtung gegen Wassermangel; unbefugter Trockenbetrieb flhrt zu
einer direkten Beschadigung des Lasers und ist nicht durch die Garantie abgedeckt.

Als Kuhlmittel darf ausschlielich destilliertes Wasser oder entionisiertes Reinwasser verwendet werden; die
Zugabe von Leitungswasser oder Mineralwasser ist strengstens verboten, um Kalkablagerungen, Verstopfungen
und Korrosion der wassergekuhlten Platten und Laserkomponenten zu verhindern.

Die Luftein- und -auslasse des Hauptgerats dirfen nicht verdeckt oder blockiert werden. Halten Sie rund um das
Gerat einen Liftungsabstand von mindestens 35 cm ein, um eine optimale Kuhlleistung fur wassergekuhite
Hochleistungssysteme zu gewahrleisten.

Nach dem Herunterfahren des Systems in einer Umgebung mit niedrigen Temperaturen sollten Sie das
Wassersystem umgehend Uberpriifen, um zu verhindern, dass sich Wasser ansammelt und durch Gefrieren das
wassergekuhlte Gerat und dessen Rohrleitungen beschadigt.

6.4 Gassicherheit

Es darf ausschlielich ein 99,99-prozentiges Stickstoff-Argon-Gemisch verwendet werden; Gase mit geringerer
Reinheit fihren unmittelbar zu Schweilporositat, Schwarzung und Schlackeneinschliissen und beschleunigen den
Verschleil sowie die Alterung der Schutzlinsen.

Argonflaschen missen senkrecht und sicher aufgestellt werden, mindestens 5 Meter entfernt von Ziindquellen,
Warmequellen oder Schweil3bereichen; setzen Sie die Flaschen niemals hohen Temperaturen aus.

Halten Sie wahrend des gesamten Betriebs einen stabilen Luftdruck von 0,3-0,6 MPa aufrecht. Uberprifen Sie
vor der Inbetriebnahme alle pneumatischen Anschlisse, um Undichtigkeiten oder Druckabfalle auszuschliel3en.

6. esondere Sicherheitsma nahmenf r oppeldraht- uf hrs steme
Berlhren Sie das Drahtvorschubrad oder den Schweil’drahtauslass nicht mit bloRen Handen, wahrend der
Drahtvorschub in Betrieb ist, um Handverletzungen durch den Hochgeschwindigkeits-Drahtvorschub zu
vermeiden.
Das Auswechseln des Schweif3drahts oder das Einstellen des Vorschubmodus muss bei ausgeschaltetem Gerat
erfolgen; es ist strengstens verboten, den Schweil’draht einzulegen oder zu entfernen, wahrend das Gerat unter
Spannung steht oder in Betrieb ist.
Verwenden Sie keine Schweilddrahte, die nicht den Spezifikationen entsprechen, verrostet oder verformt sind;
dies kann zu Staus, Drahtbruch oder Schaden am Doppeldraht-Vorschubmotor fiihren.

6
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6.6 Allgemeine verbotene Vorg nge

Richten Sie die Duse eines 21T-Schweil3brenners nicht auf den menschlichen Kérper, Kleidung, Kartons,
Brennstoffe oder andere brennbare oder explosive Materialien, um Verbrennungen oder Brande zu vermeiden.

Es ist strengstens untersagt, den Laser, die wassergeklhlte Einheit, das Zweidraht-Zufihrungssystem oder den
optischen Resonator der Schweil3pistole ohne Genehmigung zu zerlegen.

Setzen Sie optische Fasern keinen scharfen Biegungen, Uibermafigem Druck oder heftigem Ziehen aus;
vermeiden Sie es, sie Uber den empfohlenen Biegeradius hinaus zu biegen.

Vermeiden Sie ein langeres, fokussiertes Einbrennen desselben Werkstlicks, um ein Durchbrennen des Materials,
Schaden am Substrat und eine Uberhitzung der Anlage zu verhindern.

VII. Schritte zur Installation des Ger ts

Aufstellung des Gerats: Stellen Sie das Hauptgerat auf einer ebenen, trockenen und gut bellfteten
Industrieflache auf, sorgen Sie fiir ausreichend Platz zur Warmeableitung rund um das Gerat und halten Sie es
fern von Staub, sdure- oder basenhaltigen, korrosiven Umgebungen sowie von brennbaren oder explosiven
Bedingungen.

Kihlwasser einfiillen: Offnen Sie die Einfiilléffnung des Tanks und fiillen Sie entionisiertes Reinwasser bis zur
Mitte zwischen der Ober- und Untermarkierung ein; vermeiden Sie ein Uberfiillen oder ein Leerlaufen des Tanks.
Ziehen Sie nach dem Beflillen den Verschlussdeckel fest an.

Stromanschluss und Erdung: Ein qualifizierter Elektriker sollte das Gerat an eine dreiphasige 380-V-
Stromversorgung anschlieRen, die symmetrische Dreiphasenspannung Uberprifen und den Erdungsdraht des
Gerats befestigen, um eine zuverlassige Erdung sicherzustellen.

Anschluss der Schweillpistole: Richten Sie den QBH-Glasfaserstecker der 21T-SchweilRpistole auf den
Steckplatz aus, fihren Sie ihn vorsichtig ein und befestigen Sie ihn fest. Schliefen Sie das Steuerkabel
ordnungsgemal’ an, um einen zuverlassigen Kontakt ohne Spiel zu gewahrleisten.

Gasanschluss und Druckeinstellung: SchlieBen Sie das Stickstoff-/Argon-Druckminderventil an die
Hochdruckgasleitung an, stellen Sie den Druck auf 0,3-0,6 MPa ein und Uberprifen Sie den gesamten
Gaskreislauf auf Undichtigkeiten oder Druckabfalle.

Zweidraht-Vorschubsystem: Wahlen Sie den geeigneten Schweil’draht entsprechend der Blechdicke aus, legen
Sie ihn auf beide Vorschubrader auf, stellen Sie die synchrone Geschwindigkeit beider Drahte ein und fiihren
Sie sie bis zum Disenaustritt des Schweiflbrenners.

Uberpriifung vor dem Start: Stellen Sie vor dem Einschalten sicher, dass der Wasserstand normal ist, die
Klhlrippen frei von Verstopfungen sind, die Linsen sauber und unbeschadigt sind, die Lichtleiter unbeschadigt
sind, die Gasleitungen frei von Verstopfungen sind und der Drahtvorschubmechanismus ordnungsgeman
funktioniert.

VIIl. Standardverfahren zum Einschalten etreiben und Ausschalten des Ger ts

8.1 Vorgehensweise beim Einschalten

Schalten Sie den Hauptstromschalter ein, dricken Sie den Netzschalter am Hauptgerat, und das Gerat wird
eingeschaltet.

Das wassergeklhlte Gerat startet automatisch und kihlt 5-8 Minuten lang vor, gefolgt von einer umfassenden
Selbstprifung des Systems (Wassertemperatur, Wasserstand, Strahlengang und Drahtzufihrungssystem).
Nachdem wahrend der Selbstprifung kein Alarm festgestellt wurde, wechselt der Touchscreen zur
Hauptoberflache, auf der Sie den gewiinschten Modus auswahlen konnen: Ein-Draht-Schweilen, Zwei-Draht-
Schweilden, Reinigen und Entrosten oder Schneiden.

Greifen Sie bei Bedarf auf 3.000 werkseitig vordefinierte Prozessparameter zu — neue Anwender kénnen diese
direkt nutzen, wahrend erfahrene Anwender die Parameter fir bestimmte Werkstlicke feinabstimmen konnen.
Offnen Sie das Ventil der Argonflasche und betétigen Sie den Schalter der 21T-SchweilRpistole; die rote
Positionierleuchte leuchtet auf. Sobald Sie sich vergewissert haben, dass der Lichtfleck normal ist, kbnnen Sie
mit dem Betrieb fortfahren.
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8.2 Standard-Prozessparameter f r das 3.000-W- oppeldraht-Schwei ger t ab Wer Edelstahl, 0,5-4 mm
(Einzeldraht): Ausgangsleistung 70 %—85 %, Schwingbreite 3—-5 mm, Luftdurchsatz 10-12 I/min

Baustahl, 1-6 mm (Doppeldraht, dickes Blech): Leistungsausbeute 85 %—100 %, Schwankbreite 4—8 mm,
Luftdurchsatz 12—15 I/min

Aluminiumlegierung, 0,8—4,2 mm (Doppeldraht): Leistungsbereich 90 %—100 %, Schwingbreite 5-9 mm,
Luftdurchsatz 15-18 I/min

Schweilden von Blechen mit groRem Spalt: Zweidraht-Synchronbetrieb, Leistung 100 %, Hubbreite 6-10 mm,
Luftdurchsatz 14 I/min

Entfernung von starkem Rost mit dicker Oxidschicht: Leistung 70 %—85 %, Hubbreite 15-25 mm, Luftdurchsatz
8 I/min

8.3 Standard-Abschaltverfahren muss bei Hochleistungsger ten befolgt werden

Beenden Sie den Schweillvorgang, lassen Sie den Ausloser der Schweil3pistole los und schalten Sie sowohl die
Laserleistung als auch den Drahtvorschub aus.

Schlieen Sie das Hauptventil der Argonflasche, lassen Sie den Restdruck in der Leitung ab und schitzen Sie
die Komponenten der Gasleitung.

Das wassergekuhlte Gerat lauft 8—10 Minuten lang im Leerlauf, um abzukuihlen und die Restwarme aus dem
Laser und der Strahlsonde vollstandig abzuleiten, wodurch Schaden an Kernkomponenten durch angesammelte
hohe Temperaturen verhindert werden.

Sobald die Wassertemperatur wieder in den normalen konstanten Bereich zurlickgekehrt ist, schalten Sie die
Stromversorgung des Hauptgerats aus und schalten Sie den Hauptschalter aus.

Entfernen Sie Schweillschlacke und Spritzer vom 21T-Pistolenkopf; Uberprifen Sie den Zustand der
Schutzlinse; ordnen Sie die Glasfasern und Aufbewahrungskabel; und lagern Sie die Ausristung
ordnungsgemal.

| . gliche Wartung und Pflege

9.1 gliche Wartung muss nach Arbeitsende durchgef hrt werden

Uberpriifen Sie den Wasserstand im Tank; fiillen Sie unverziiglich entionisiertes Reinwasser nach, falls der
Wasserstand nicht ausreicht, um einen Betrieb unter Wassermangelbedingungen zu verhindern.

Entfernen Sie Schweil3schlacke und Spritzriickstdnde von der Dise der 21T-Schweil3pistole und Uberprifen Sie,
ob die Duse frei von Verformungen oder Verstopfungen ist.

Uberpriifen Sie die Schutzlinse auf Anzeichen von Schwarzung, Beschlag, Beschadigungen oder Brandspuren;
ersetzen Sie sie sofort, um Schaden am Strahlengang zu vermeiden.

Blasen Sie mit der Hochdruckluftpistole Staub vom wassergekiihlten Kihlrastgitter sowie von den Luftein- und -
auslassen des Hauptgerats weg, um eine ungehinderte Warmeableitung zu gewahrleisten.

Entfernen Sie Oberflachenriickstande und Schweil’drahtspane vom Doppeldrahtvorschubgerat und vergewissern
Sie sich, dass der Vorschubvorgang reibungslos und ohne Stocken ablauft.

9.2 W chentliche Wartung

Offnen Sie die Ablasséffnung des Wassertanks, um eine kleine Menge stehendes Wasser abzulassen und
Sedimentablagerungen am Boden zu entfernen.

Flhren Sie eine umfassende Inspektion des Luftkreislaufs, der Anschlisse und der Luftleitungen durch, um
Probleme wie Luftleckagen, Alterung oder Lockerungen zu beseitigen.

Kalibrieren Sie die Synchronisationsgeschwindigkeit der doppelten Drahtzufiihrung und stellen Sie den Druck der
Zufuhrwalzen ein, um eine gleichmaRige und stabile Drahtzufuhr zu gewahrleisten.

Kalibrieren Sie die Koaxialitdt zwischen dem roten Licht der Laserpistole und dem Schweil3strahl, um eine prazise
Ausrichtung zu gewahrleisten und damit die Schwei3genauigkeit zu verbessern.

9.3 Monatliche Wartung

Nachdem das gesamte Gerat ausgeschaltet wurde, reinigen Sie das Innere des Hauptgerats, die
wassergekihlten Komponenten und den elektrischen Schaltschrank von Staub, um die Sauberkeit der Anlage zu
gewabhrleisten.

Wechseln Sie den gesamten Kiihlwassertank alle zwei Monate aus
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(bei Hochleistungsmodellen verkiirzen Sie das Austauschintervall, um Kalkablagerungen zu verhindern).

Fuhren Sie eine umfassende Inspektion der Glasfasern, Stromkabel, Flugstecker und Glasfaser-Zuleitungen
durch; ziehen Sie lose Komponenten fest und ersetzen Sie verschlissene Teile.

Tauschen Sie die Duse aus und ersetzen Sie gealterte Dichtungsringe im Luftkreislauf, um eine ordnungsgemalie
Dichtwirkung zu gewahrleisten und Luft- oder Wasserleckagen zu verhindern.

Das Wartungsset enthalt einen Motor mit Doppelwicklung und Getriebe sowie Spezialschmiermittel zur
Verlangerung der Lebensdauer des Drahtvorschubmechanismus.

. H ufige St rungen und Fehlerbehebung

Fehlererscheinung

Das gesamte Gerat lasst sich nicht
einschalten und der Bildschirm
bleibt schwarz.

Fehlerursache

380 V Phasenausfall, Auslésen
des Schutzschalters, Aktivierung
der Wassermangelsicherung, lose
Verkabelung

Resolvent

Uberprifen Sie die dreiphasige
Stromversorgung, stellen Sie eine
ausreichende Wasserversorgung

sicher, schalten Sie den

Schutzschalter wieder ein und

ziehen Sie alle Anschlisse fest.

Rote Kontrollleuchte leuchtet,
aber keine Laseremission

Defekt der Schutzlinse,
Wassertemperatur auRerhalb der
Grenzwerte, abnormaler
Luftdruck, Systemabschaltung

Linsen austauschen, den
Wasserkihlvorgang vollstandig
ablaufen lassen, den
Arbeitsdruck anpassen und die
Systemparameter zurlicksetzen

Geschwarzte Schweil3naht,
zahlreiche Porositatsfehler,
schlechte Formbarkeit

Geringe Reinheit des
Argongases,
Olverunreinigungen und
Rost an den Werkstlicken,
Verschmutzung sowie
ungleichmafiger
Drahtvorschub.

Durch hochreines Argongas
ersetzen; Werkstiicke mit Alkohol
reinigen; Linsen austauschen; das

Synchronisationssystem fiir die
Zweidrahtzufihrung kalibrieren.

Alarm wegen zu hoher Temperatur
der Anlage

Verstopfung des Kihlkanals,
unzureichende
Wasserversorgung, zu hohe

gereinigtes Wasser nachflllen, die

Gerat zum Abkihlen und Ausruhen

Angestauten Staub entfernen,

BelUftung verbessern und das

stockt oder funktioniert nicht
ordnungsgemaln

U_r_ngebungste_mperatur, abschalten.
langerer Betrieb unter
Uberlastung
Ein- oder zweifadige Drahtzufuhr Inkompatible Tauschen Sie den passenden

Schweil3drahtspezifikationen,
ungleichmafiger Druck auf das
Drahtvorschubrad, Verstopfung

der Leitung, Motorstoérung

Schweilldraht aus, stellen Sie den
Drahtvorschubdruck fein ein,
reinigen Sie den Drahtkanal und
Uberprifen Sie den
Drahtvorschubmotor.

Asynchroner Zweidrahtbetrieb
und ungleichmaRige
Schweil3nahtbreite

Die Parameter firr den
Doppeldrahtvorschub sind nicht
kalibriert; das
einseitige Drahtvorschubrolle ist
verschlissen; und der Widerstand
ist

unregelmanig.

Synchronisationsparameter fiir den
Zweidrahtbetrieb neu ein, tauschen
Sie verschlissene Komponenten aus

Stellen Sie die

und passen Sie den beidseitigen
Drahtvorschubdruck an.
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Explosionszeichnung

Nr.

ezeichnung Anzahl
Gerateabdeckung 1

Leiterplatte

7-Zoll-Display

Not-Aus-Taste

Schalter

Schaltknopf

Blechgehause

O|IN|OD|O || IN|—~
N

Scharnier
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9 Luftschalter 1
10 Steckdose 1
11 Lasergenerator 1
12 Kihlgeblase 1
13 Kondensator 1
14 Wasserpumpe 1
15 Wassertank 1
16 Steuerplatine des Kiihlaggregats 1
17 Flllstandsanzeigerdhrchen 1
18 Vordertur 1
19 Hauptrahmen 1
20 Leiselaufrad 4
21 Schweil’brenner 1
22 Messingduse 1
23 Messrohr 1
24 Schutzlinsenhalter 1
25 Halterung fur Fokussierlinse 1
26 Spiegelhalterung 1
27 DrahtzufUhrungshalterung 1
28 Schaltertaste 1
29 QBH 1
30 Objektiv schiitzen 1
31 Galvanometermotor 1

11
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l. uote atsaus

LASER MACHINE WI/C/R 3000W on yrityksemme huippuluokan, suuritehoinen teollisuustason
laserhitsauslaite, jonka nimellisteho on 3000 W. Laitteessa on paivitetty 21T:n suuritehoinen erityinen
varahteleva hitsauspistooli seka vakiona taysin automaattinen kaksoislangan syottdmekanismi.
Laitteessa on integroitu kaksilampdtilainen, kaksoisohjattu vesijaahdytysjarjestelma, joka takaa
erinomaisen lammonpoiston. Sen ansiosta laite voi toimia jatkuvasti 24 tuntia taydella kapasiteetilla
ilman tehon heikkenemista tai lampdtilaan liittyvia sammutuksia, mika tekee siita ihanteellisen valinnan
korkean intensiteetin sarjatuotantokayttoon.

Koneessa on ainutlaatuinen kaksilankasyottoinen hitsaustila, joka tukee samanaikaista
kaksilankasyottoa ja itsenaista yksilankasyottéa saumattomalla vaihtamisella, minka ansiosta se sopii
suurten raoiden ja paksujen levyjen hitsaamiseen. Se tarjoaa suuremman pinnoitustilavuuden,
vankemmat hitsit ja suuremman hitsauslujuuden, mika ratkaisee tehokkaasti perinteisiin
yksilankahitsauskoneisiin liittyvat yleiset ongelmat, kuten huonon raon mukautuvuuden, paksujen
levyjen hitsauksen alhaisen tehokkuuden ja hitsin painumisen. Laite yhdistda viisi toimintoa —
hitsauksen, hitsaussaumojen puhdistuksen, raskaan ruosteenpoiston, paksujen levyjen leikkauksen ja
hitsauskorjauksen — ja sita kaytetaan laajalti keskipaksujen ja paksujen ruostumattomien teraslevyjen,
hiiliteraksen, galvanoitujen levyjen, alumiiniseosten ja kuparimateriaalien hitsaamiseen. Se soveltuu
teollisiin sovelluksiin, kuten terasrakenteisiin, rakennuskoneisiin, paineastioihin, ovi- ja ikkunalevyihin,
suuriin metallituotteisiin seka ulkotilojen rakennushankkeisiin.

Tarkea huomautus: Vesijaahdytteisia malleja ei saa kayttaa ilman vetta, ja vesijohtoveden lisdaminen
on ehdottomasti kielletty. Kaksilankasyottomekanismia ei saa altistaa hitsauslangan voimakkaalle
vetamiselle. Takuu ei kata vaarinkayttdéda, veden puutteesta johtuvaa kuivapolttoa tai luvatonta
purkamista.

Il. leiset te niset tiedot erit isesti 3000 W:n a soisfilamentti r estelmille

Laserin nimellisteho: 3000 W (saadettavissa portaattomasti 10 %:sta 100 %:iin)

Laserin aallonpituus: 1070 nm £ 10 nm

Syoéttdjannite: 380 V kolmivaiheinen vaihtovirta /

50 Hz Nimellisvirta yhteensa: 35 A

Jaahdytystapa: Integroitu kaksilampatilainen, kaksoisohjattu teollinen vakiolampatilajaahdytin Lampaétila-
alue: 22 °C-26 °C (tarkasti kalibroitu tehtaalla, sopii suuritehoisiin jaahdytysjarjestelmiin)
Vakiomallinen hitsauspistooli: 21T:n suuritehoinen, erityinen kaantyva kasikayttéinen
laserhitsauspistooli Kuitupituus: Vakiomallinen 10 m (saatavana myds 15 m)

Optisen kuidun pienin taivutussade: 2450 mm (estaa optista reittia vahingoittavia kuolleita mutkia)
Filamentin syottojarjestelma: Taysin automaattinen kaksoisfilamentin syéttdmekanismi, jossa on
vaihdettavat synkronointi- ja itsenaiset tilat molemmille filamenteille

Kaytettavat hitsauslankamitat: 0,8 mm /1,0 mm /1,2 mm /1,6 mm /2,0 mm

Suurin hitsauspaksuus: hiiliteras < 6 mm, ruostumaton teras < 5,5 mm, alumiiniseos < 4,2 mm Raon
yhteensopivuus: Yhteensopiva jopa 1,5 mm:n raoille (kaksilankaisen tayton etu)

Tyokaasu: 99,99 % typpi-argon-seos TyoOpaine:

0,3-0,6 MPa

Kaasun virtausnopeus: 10-18

I/min Kokonaispaino: 148 kg

Tyoympariston lampdtila: 12 °C — 38 °C

Jatkuvan kayton kesto: Tukee 24 tunnin tayskuormituskayttéa teollisuudessa
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Tehoalue: 0-3000 W. Suunniteltu suuritehoiseen hitsaukseen optimoidulla lBmmdnpoistorakenteella.
Pistoolin runkorakenne: vahvistettu kevyt kahva, joka on suunniteltu kestamaan korkeita lampatiloja ja
palonkestava, sopii pitkdaikaiseen suuritehoiseen kayttoon.

Optinen kokoonpano: korkean lapaisykyvyn kollimaattori D16xF60, korkean lampdtilan kestava
tarkennuslinssi D20xF150 ja laserpolttosuojaus.

Suojalinssin tekniset tiedot: ®18x2 mm:n paksuinen, korkeita lAmpdétiloja kestava erikoislinssi
(suurtehoiseen kayttoon tarkoitettu kulutusosa)

Hitsausliikkeen alue: 0-10 mm — erittain laaja saadettava heilurileveys, sopii paksujen levyjen ja
leveiden saumojen hitsaamiseen.

Ruosteenpoiston puhdistusalue: saadettavissa 0-35 mm, sopii vaikeiden oksidikerrosten ja paksujen
ruostekerrostumien poistoon.

Polttovalin saato: £10 mm tarkkaa hienosaatda varten, sopii erilaisille paneelipaksuuksille ja
hitsausvaatimuksille.

Rakenteelliset edut: Laatikkomallinen pikavaihtojarjestelma helpottaa linssin ja suuttimen vaihtoa ilman
pistoolin purkamista; varustettu pistoolipaan korkean lampaétilan halytyssuojauksella.

IV.Erit inen selit s a soissil is tt restelm st

Tassa laitteessa on teollisuustason kaksimoottorinen itsendinen langansydéttojarjestelma, joka on
suunniteltu erityisesti  suuritehoisiin  hitsaussovelluksiin (3000 W). Se erottuu perinteisista
yksilankahitsauslaitteista parantamalla merkittavasti hitsaustehokkuutta ja sauman eheytta paksuissa
levyissa. Tarkeimmat toiminnot ovat:

Kaksitilainen kytkenta: Tukee synkronoitua kaksilankasyottoa (paksuille levyille ja suurille raoille) tai
itsendista yksilankasyottoa (ohuille levyille ja tarkkuushitsaukseen). Vaihto tapahtuu yhdella
napsautuksella ilman komponenttien vaihtoa.

Hitsaussyoton tarkkuus: Saavutetaan kaksimoottorisen synkronisen kalibroinnin avulla, mika takaa
tasaisen ja sujuvan syoton ilman epardintia tai poikkeamia; tuloksena on tasaiset, taytelaiset hitsit,
joissa ei ole painumia tai huonoa sulautumista.

Kohdekayttotilanteet: Ratkaisee erityisesti ongelmia, kuten keskipaksujen ja paksujen levyjen
littdmisen, suuret raot, riittdmaton hitsauslisamateriaalin maara ja puutteellinen hitsauslujuus.
Nopeusalue: Filamentin syéttonopeutta voidaan saataa portaattomasti valilla 0-15 m/min, mika sopii
eri materiaaleista ja paksuuksista koostuvien paneelien hitsaamiseen.

V. Luettelo va iovarusteista

Yksi 3000 W:n vesijaahdytteinen laserhitsauskone (kaksilampdtila- ja kaksoisohjausjarjestelmalla,
integroidulla vesijaahdytysjarjestelmalla varustettuna)

Yksi 21 t:n suuritehoinen, laserhitsaukseen tarkoitettu

varahteleva hitsauspistooli 10 metrin pituinen alkuperainen,

erittdin vetolujuinen valokaapeli

Taydellinen sarja teollisia taysin automaattisia kaksoiskaamityskoneita (molemmilla moottoreilla on
itsendinen kaytto)

Tarkka argonin paineenalennusventtiili; taydellinen sarja korkeapainekestavia kaasuputkia 380 V:n
suuritehoinen erikoistunut virtajohto ja maadoitusjohto

Varalinssit paksunnettuina, monenlaiset suuritehoiset kuparisuuttimet, tiivisterenkaat ja
erikoistydkalusarjat
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VI. urvalliset tt oh eet

6.1 Hen il st nsuo aus

Kayttajien on kaytettava erityisia suojalaseja, jotka on suunniteltu suuritehoisille 1070 nm:n lasereille.
Suora altistuminen lasersateille tai tyOkappaleista heijastuville voimakkaille heijastuksille on
ehdottomasti kielletty silmien palovammojen ehkaisemiseksi.

Kayta palonkestavaa tyovaatetusta, lammonkestavia suojakasineita ja polytiiviita hengityssuojaimia
koko toimenpiteen ajan. Valta altistamasta ihoa korkean lampotilan komponenteille tai laserilla
kasitellyille alueille.

Tybalueelle on maaritettdvd 6 metrin  turvavydhyke, johon on sijoitettava laseraiheiset
turvallisuusmerkit; luvattomien henkildiden ja lasten paasy tydalueelle on kielletty. Suuritehoinen
hitsaus tuottaa huomattavia hitsaushuuruja; sisatiloissa suoritettavissa tdissa on huolehdittava
ilmanvaihdosta tai kaytettdva erityisia polynpuhdistusjarjestelmia turvallisen tydympariston
varmistamiseksi.

6.2S h turvallisuus

Tama laite on 380 V:n kolmivaiheinen suurtehoinen teollisuuslaite, joka vaati ammattimaisen
sahkdasennuksen tasapainoisen kolmivaihejannitteen varmistamiseksi ilman vaihehaviota. Laite on
maadoitettava luotettavasti siten, ettd maadoitusvastus on <4 Q.

Jarjestelmaan on asennettava erillinen 63 A:n katkaisija ja 6 mm?n vakiomallinen kuparijohdotus.
Sahkojohtojen jakaminen suuritehoisten laitteiden, kuten hitsauskoneiden tai ilmakompressorien,
kanssa on ehdottomasti kielletty jannitteen epavakauden ja johtojen ylikuormituksen estamiseksi.

Ala kytke laitetta paalle tai irrota/kytke sen pistoketta marilla kasilla; valta ulkokayttda sateisella saalla.
Sammuta laite valittdmasti ja vaihda kaikki vaurioituneet tai vanhentuneet virtajohdot.

6.3 Vesi hd tteisen timen turvallisuus eritt int r e

Valon sateilytys taydellisen tai osittaisen vedenpuutteen olosuhteissa on ehdottomasti kielletty.
Laitteessa on sisaanrakennettu vedenpuutteen estosuojaus; luvaton kuivakayttdé vahingoittaa suoraan
laseria, eika se kuulu takuun piiriin.

Jaahdytysnesteend saa kayttda ainoastaan tislattua vettd tai deionisoitua puhdasta vetts;
vesijohtoveden tai kivennadisveden lisdédminen on ehdottomasti kielletty, jotta valtetaan
vesijaahdytteisten levyjen ja laserkomponenttien kalkkeutuminen, tukkeutuminen ja korroosio.

Ala peita tai tukki paayksikon ilmanotto- ja poistoaukkoja. Jata laitteen ymparille vahintaan 35 cm:n
tuuletusvali, jotta suuritehoisten vesijaahdytteisten jarjestelmien jaahdytysteho on optimaalinen.

Kun jarjestelma on sammutettu alhaisessa lampdtilassa, tarkista vesijarjestelma viipymatta, jotta veden
kertyminen ja jaatyminen eivat vahingoita vesijaahdytteista yksikkoa ja sen putkistoja.

6.4 aasuturvallisuus

Kayta ainoastaan 99,99-prosenttista typpi-argon-seosta; vahemman puhtaat kaasut aiheuttavat suoraan
hitsaushuokoisuutta, mustumista ja kuonansulkeumia seka nopeuttavat suojalinssien kulumista ja
vanhenemista.

Argonpullot on sijoitettava pystysuoraan ja tukevasti vahintaan 5 metrin paahan tulen tai lammon
lahteista tai hitsausalueista; pulloja ei saa koskaan altistaa korkeille [ampatiloille.

Pida ilmanpaine vakaana 0,3—-0,6 MPa:n valilla koko kayton ajan. Tarkista ennen kaynnistysta kaikki
paineilmalaitteiden liitdnnat vuotojen ja painehavididen estamiseksi.

6. a silan aisias tt restelmi os evat erit iset turvallisuustoimenpiteet

Ala kosketa langansy6ttdpyoraa tai hitsauslangan ulostuloa paljain késin langansyéttolaitteen ollessa
kaynnissa, jotta valtat nopeasta langansyo6tdsta aiheutuvat kdsivammat.

Hitsauslangan vaihto tai sy6ttotilan saatd on suoritettava koneen ollessa sammutettuna; hitsauslangan
asennus tai poisto koneen ollessa jannitteenalaisena tai kaynnissa on ehdottomasti kielletty.

Ala kayta hitsauslankoja, jotka eivat tayta vaatimuksia, ovat ruostuneita tai epdmuodostuneita; tama
voi aiheuttaa juuttumista, langan katkeamista tai kahden langan sy6ttdmoottorin vaurioitumista.
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Ala suuntaa 21T-hitsauspistoolin suutinta ihmiskehoihin, vaatteisiin, pahvilaatikoihin, polttoaineeseen tai
muihin syttyviin tai rajahtaviin materiaaleihin palovammojen tai tulipalojen ehkaisemiseksi.

Laserin, vesijaahdytteisen yksikon, kaksoislangan syottojarjestelman tai hitsauspistoolin optisen

ontelon purkaminen ilman lupaa on ehdottomasti kielletty.

Al altista optisia kuituja jyrkille taivutuksille, liialliselle paineelle tai voimakkaalle vetamiselle; valta
taivuttamasta niita suositeltua sateilya suuremmaksi.

Kieltakda saman tyokappaleen pitkdkestoinen kohdennettu polttaminen materiaalin |&pipalamisen,
alustan vaurioitumisen ja laitteiden ylikuumenemisen estamiseksi.

VII. Laitteen asennusoh eet

Laitteen sijoittaminen: Asenna paayksikko tasaiselle, kuivalle ja hyvin tuuletetulle teolliselle pinnalle
varmistaen, etta sen ymparilla on riittavasti tilaa lammon haihtumiselle, ja pida se poissa polysta,
happamista tai emaksisista syovyttavista ymparistoista seka syttyvista tai rajahtavista olosuhteista.
Lisaa jaahdytysvetta: Avaa sailion tayttoaukko ja lisaa deionisoitua puhdasta vetta korkean ja matalan
merkin valiseen keskikohtaan; valta ylitayttoa tai sailion jattamista tyhjaksi. Kirista tiivistyskansi tiukasti
tayton jalkeen.

Virtalitanta ja maadoitus: Patevan sahkoasentajan tulee kytkea laite 380 V:n kolmivaiheiseen
virtaldhteeseen, tarkistaa kolmivaihejannitteen tasapaino ja kiinnittda laitteen maadoitusjohto
luotettavan maadoituksen varmistamiseksi.

Hitsauspistoolin liittdminen: Kohdista 21T-hitsauspistoolin QBH-kuituoptinen liitin aukkoon, tyénna se
sujuvasti paikalleen ja kiinnitd se tukevasti. Liitd ohjauskaapeli asianmukaisesti, jotta yhteys on
luotettava eika siina ole I0ysyytta.

Kaasuliitanta ja paineen saato: Liitd typpi-/argonpaineenrajoitin korkeapaineiseen kaasuputkeen,
saada paine arvoon 0,3-0,6 MPa ja tarkista koko kaasupiiri vuotojen tai painehavididen varalta.
Kaksilankasyottojarjestelma: Valitse levyn paksuuden mukainen sopiva hitsauslanka, asenna se
molemmille sy6ttopyorille, sddda molempien lankojen synkroninen nopeus ja syota ne hitsauspistoolin
suuttimen ulostuloon.

Kaynnistysta edeltdva tarkastus: Varmista ennen virran kytkemista, ettd vedenpinta on normaali,
jaahdytysripoissa ei ole tukoksia, linssit ovat puhtaat ja ehjat, optiset kuidut ovat ehjat, kaasuputket
ovat esteettomat ja langansyottomekanismi toimii oikein.

VIII. Laitteen nnist misen t n a sammuttamisen va iomenettel t

8.1 nnist smenettel

Sulje paavirtakatkaisija, paina paayksikon virtakytkinta, jolloin laite kaynnistyy.

Vesijaahdytteinen laite kaynnistyy automaattisesti ja esijaahdyttaa 5-8 minuuttia, minka jalkeen
jarjestelma suorittaa kattavan itsetarkistuksen (veden lampdtila, vedenpinta, optinen reitti ja
sulakejarjestelma). Kun itsetarkistuksen aikana ei havaita halytyksia, kosketusnaytto siirtyy
paakayttoliittymaan, jossa voit valita halutun tilan: yksilankahitsaus, kaksilankahitsaus, puhdistus ja
ruosteenpoisto tai leikkaus.

Kaytossa on 3 000 tehtaalla ennalta maaritettya prosessiparametria — uudet kayttajat voivat kayttaa
niitd suoraan, kun taas kokeneet kayttajat voivat hienosaataa parametreja tiettyja tydkappaleita varten.
Avaa argonpullon venttiili ja kytke 21T-hitsauspistoolin kytkin paalle; punainen kohdistusvalo syttyy.
Kun valopisteen normaali toiminta on varmistettu, voit jatkaa tyota.
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8.2 ehdasasetu set 3 000 W:n a soislan as tt si Ille Ruostumaton terds, 0,54 mm
(yksilanka): Teho 70 %—85 %, heilurileveys 3-5 mm, ilman virtausnopeus 10-12 I/min

Hiiliteras, 1-6 mm (kaksilankainen paksu levy): Teho 85 %—100 %, heilahdusleveys 4—-8 mm, ilman
virtausnopeus 12-15 I/min

Alumiiniseos, 0,8—4,2 mm (kaksoislanka): Tehoalue 90 %—-100 %, heilurileveys 5-9 mm, ilman
virtausnopeus 15-18 I/min

Paksujen levyjen hitsaus suurella raolla: Kaksilankainen synkronitila, teho 100 %, iskunleveys 6—10 mm,
ilman virtausnopeus 14 |/min

Paksun oksidikerroksen sisaltdvan raskaan ruosteenpoisto: Teho 70 %—85 %, iskunleveys 15-25 mm,
ilman virtausnopeus 8 I/min

8.3 Va io sammutusmenettel noudatettava suuritehoisissa laitteissa

Lopeta hitsaustyo6t, vapauta hitsauspistoolin kytkin ja sammuta seka laserlahto etta langansyotto.

Sulje argonpullon paaventtiili, vapauta putkistossa oleva jaanndspaine ja suojaa kaasuputkiston
komponentit.

Vesijaahdytteinen laite toimii jatkuvasti ilman kuormitusta 8—10 minuuttia jadhtyakseen, jolloin laserista
ja sadeanturista jaanyt lampd haihtuu kokonaan, mika estda ydin komponenttien vaurioitumisen
kertyneen korkean lampaétilan vuoksi.

Kun veden lampdtila on palannut normaaliin vakiolampoétila-alueeseen, katkaise paayksikon
virransyotto ja irrota paakatkaisija.

Puhdista hitsauskuona ja roiskeet 21T-pistoolipaasta; tarkista suojalinssin kunto; jarjesta optiset kuidut
ja sailytysjohdot; ja sailyta laitteet asianmukaisesti.

| . P ivitt inen huolto a hoito

9.1 P ivitt inen huolto on suoritettavat n | een

Tarkista sailion vesitaso; lisaa deionisoitua puhdasta vetta viipymatta, jos sita ei ole riittavasti, jotta
valtetaan toiminta vedenpuutteen olosuhteissa.

Puhdista hitsauskuona ja roiskejatteet 21T-hitsauspistoolin suuttimesta ja tarkista, ettei suuttimessa ole
muodonmuutoksia tai tukoksia.

Tarkista suojalinssi mustumisen, huurtumisen, vaurioiden tai palojalkien varalta; vaihda se valittomasti,
jotta valtat optisen polun vaurioitumisen.

Puhalla pdly pois vesijaahdytteisesta lammonpoistohilasta ja paayksikon ilmanotto- ja -poistoaukoista
korkeapaineisella ilmapuhaltimella varmistaaksesi esteettoman lammadnpoiston.

Puhdista kaksoislangan sy6ttolaitteen pinnalta roskat ja hitsauslangan lastut ja varmista, etta syotto
toimii sujuvasti ilman takkuilua.

9.2 Vii oittainen huolto

Avaa vesisailion tyhjennysaukko, jotta pieni maara seisovaa vetta valuu pois ja pohjalle kertyneet
sedimentit poistuvat.

Suorita ilmaputkiston, liitantdjen ja ilmaletkujen kattava tarkastus ilmanvuotojen, kulumisen tai
|0ystymisen varalta.

Kalibroi kaksoislangan syoton synkroninen nopeus ja saada syottorullien painetta, jotta langan syotto on
tasainen ja vakaa.

Kalibroi laserpistoolin punaisen valon ja hitsaussateen keskinainen suuntaus tarkkaan kohdistuksen
varmistamiseksi, mika parantaa hitsauksen tarkkuutta.

9.3 uu ausittainen huolto

Kun koko laite on kytketty pois paalta, puhdista paayksikon sisaosa, vesijaahdytteiset komponentit ja
sahkoinen ohjauskotelo polysta laitteen puhtauden yllapitamiseksi.

Vaihda koko jaahdytysvesisailido kahden kuukauden valein
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(suuritehoisissa malleissa lyhenna vaihtovalia kalkin kertymisen estamiseksi).

Suorita kattava tarkastus optisille kuiduille, virtajohdoille, lentokoneliittimille ja valokaapelien
syottolinjoille; kirista I0ystyneet osat ja vaihda vanhentuneet osat.
Vaihda suutin ja vaihda vanhentuneet tiivisterenkaat ilmakierrossa, jotta varmistat asianmukaisen
tiivistyskyvyn ja estat ilman tai veden vuotamisen.
Huoltosarja sisaltaa kaksoiskdamitysmottorin ja hammaspyoérat seka erikoistun voiteluaineen, joka
pidentaa langansyottomekanismin kayttoikaa.

leiset viat a vianm rit s
Vian ilmenemismuoto

Koko laite ei kaynnisty ja naytto
on musta.

Vian s

380 V:n vaiheen katkeaminen,
katkaisijan laukeaminen,
matalan vedenpinnan suojan
aktivoituminen, lI6ysat johdot

Rat aisu

Tarkista kolmivaiheinen
virransyotto, varmista riittava
veden syottd, nollaa
virrankatkaisija ja kirista kaikki
liittimet.

Punainen merkkivalo palaa,
mutta laseria ei tule

Suojalinssin vika, veden
lampdtila ylittaa raja-arvot,
epanormaali ilmanpaine,
jarjestelman lukitus

Vaihda linssit, anna veden
jaahtya kokonaan, saada
kayttopaine ja nollaa
jarjestelman parametrit

Mustunut hitsaussauma,
lukuisia huokoisuusvirheita,
huono muovattavuus

Argonkaasun alhainen
puhtaus,
Oljykontaminaatio ja
ruoste tyokappaleissa,
linssin
ja epatasainen
langan syotto.

Vaihda korkeapuhtaiseen
argonkaasuun; puhdista
tydkappaleet alkoholilla; vaihda
linssit; kalibroi
kaksilankasyoton
synkronointijarjestelma.

Laitteiston korkean [ampdatilan
halytys

Lammaonpoistojarjestelman
tukos, riittamaton
vedensyotto, lilan korkea
ympariston lampdtila,
pitkittynyt ylikuormituskayttod

Poista kertynyt pOly, lisaa
puhdistettua vetta, paranna
ilmanvaihtoa ja sammuta laite
jaahdyttamista ja lepoa varten.

Yhden/kahden langan syo6ttod
pysahtyy tai ei toimi oikein

Hitsauslangan tekniset tiedot
eivat ole yhteensopivia,
langansyo6ttopydran paine on
epatasapainossa, syottoputki
tukossa, moottorin
toimintahairid

Vaihda sopiva hitsauslanka,
saada langansyottopaine
tarkasti, puhdista johtokanava
ja tarkista langansyottomoottori.

Asynkroninen kaksoislangan
kaytto ja epatasainen
hitsausleveys

Kaksilankasyoton parametreja
ei ole kalibroitu;
yksipuolinen syottépyora on
kulunut; ja vastus on
epatasainen.

Nollaa kaksilankaisen
synkronointiparametrit, vaihda
kuluneet osat ja saada
molempien lankojen syéttopaine.
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R t s uva

Laitteen suojus

PCB
7 tuuman nayttod
Hatapysaytyspainike
Kytkinpainike
Kytkinpainike
Peltirunko
Sarana

O[N] W[IN|—~
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9 [Imakytkin 1
10 Pistorasia 1
11 Lasergeneraattori 1
12 Jaahdytinpuhallin 1
13 Lauhdutin 1
14 Vesipumppu 1
15 Vesisailio 1
16 Jaahdyttimen ohjauskortti 1
17 Tasonilmaisuputki 1
18 Etuluukku 1
19 Paarunko 1
20 Hiljainen pyora 4
21 Hitsauspistooli 1
22 Messinkisuutin 1
23 Mitta-putki 1
24 Suojalinssin pidike 1
25 Tarkennuslinssin pidike 1
26 Peilin pidike 1
27 Langan syottoteline 1
28 Kytkinpainike 1
29 QBH 1
30 Suojaa linssi 1
31 Galvanometrin moottori 1

1"
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MHXANH LASER S/K/AS 3000W
REF.: 9104

HMEPOMHNIA NMPOETOIMAZIAZ: 22/07/2026
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Eyxeipidio Aseitoupyiag kai odnyieg Mevikég
mAnpoopieg

Ovopa:

Aie0Buvon:

MovTéAo:
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l. Emiokoétnon TPOoiIdvVTOg

To LASER MACHINE W/C/R 3000W ¢ivai o kopu®aiog, upnAng 1oX00G PBIounXavikog eE0TTAIONOG GUYKOAANCONG pE
Ailep TG eTaIpEiag pag, Ye ovouaaTikKA 10U €€6dou 3000 W kai e€OTTAIOPEVOG PE Eva avaBaBuIouévo €18IKO TTIOTOANI
OUYKOAANONG uwnAng 1oxUog 21T, kaBwg Kal €vav TUTTIKG, TTANPWG QUTOPATO HNXaviopd Tpo@odoaiag dITAou
oUpPOTOG. XPNOIYOTIOIEl éva evOowpaTwuévo ouaTnua udpowuéng OITTANG Bepuokpaaiag kail dITTAOU eAéyxou yia
eCAIPETIKN aTTaywyn BepudTNTAG, EMTPETTOVTAG OUVEXA AEIToUpyia 24 wpwv o€ TTARPN XWPENTIKOTNTA XWPEIG Peiwon Tng
IoxU0G 1| dloKOTTEG AgiToupyiag Adyw Beppokpaciag, KabioTwvTag To I0AVIKO YIO £QOPUOYEG HACIKAG TTapaywyng
UWnANG €vtaong.

AuUTO TO pnxavnua diaBETel pia povadikr AsIToupyia UyKOAANONG pe Tpopodoaia dU0 CUPPATWY, N OTToIa UTTOGTNPICEI
Tautdxpovn Tpo@odoaia dUO CUPPATWY Kal avetdptntn TPo@odOoCia €vOG CUPPATOG MPE OTTPOOKOTITN €vAAAayh,
KaBI0TWVTAG TO KATAAANAO yia TN GUYKOAANCON peyAAwY SIaKEVWY Kal TTaxIWV Adpapivwv. Mapéxel peyaAutepo Oyko
EMKAAUYNG, TTIO OVOEKTIKEG OUYKOAANTEIG Kal uwnAdTEPN aAvToxXr OGUYKOAANONG, QVTIMETWITICOVTAG OTTOTEAECUATIKA
KoIva TTpoBAAuaTa OTTwWG N KAKr TTPOCAPHOCTIKOTNTA OTO OIAKEVO, N XAWNAAR a1mmédoon oTn CUyKOAANCnN TTaxiwv
AQpapIvwv Kal n €00X OUyKOAANONG TTOU OXETICOVTal YE TIG CUMPBATIKEG PNXavéG OUYKOAANoNG evog oupuatog. O
€COTTAIOUOG evOWNATWVEl TTEVTE AEITOUPYiEG — OUYKOAANCT, KaBAPIOUO OUYKOAANOEWV, OTTOUAKPUVON OKOUpPIAg
Bapéwg TUTTOU, KOTIA TraxIwv Adpapivwy Kal €mididpBwaon CUYKOAACEWY — Kal XPNOIKOTIOIEITAl EUPEWS YIO TN
OUYKOAANON péoou €wg TTaxiou avoEeidwTou xaAuBa, avBpakoUxou xGAuBa, YOABAVIOUEVWY AQUOPIVWDV, KPANATWY
aAoupiviou Kal UANIKWV XOAKOU, €vw €QAPPOCETAl OE PIOUNXAVIKEG E€QAPHOYEG OTTWG METOANIKEG KATOOKEUEG,
MNXOVAHOTO KOTOOKEUWY, OoXeia UTTO TTiean, Aapapiveg yia TTOPTEG Kal TTapdbupa, HeyGAa TTpoidvTa a1dnpoupyiag Kal
£PYa EEWTEPIKNAG PNXAVIKAG.

2nuavTikr 1doTroinon: Ta udpOWUKTA POVTEAQ DeV TTPETTEI VA AEITOUPYOUV XWPIG VEPO yIa TNV TTapaywynl QwTog, VW
atrayopeleTal auoTnpd n TTPooBkn vepol TnG Bpuong. O punxavioudg Tpo®odoaiag dITTAoU CUPPATOG deV TTPETTEI VA
uttoBaAAeTal o€ Bialo TpaBnyua Tou cUppatog ouykOAAnong. Mapafdoeig 6TTwg n akat@AAnAn Asiroupyia, n &npn
Kauan AGyw aveTTapkoug vepou ) N PN €0UCIodoTNPEVN OTTOCUVOPUOAGYNON Bev KAAUTITOVTaI ATTO TNV £yyunon.

Il. Tevikég TeXVIKEG TTPOBIAYPAPES (£181IKE Yia cUCTAMATA SITTAOU VApaTOg 3000W

OvopaaoTikA 10x0¢6 Aéicep: 3000 W (puBpui¢opevn ouvexwgs atré 10% £wg 100%) Mikog

KUpaTog Aéigep: 1070 nm = 10 nm

Eicaywyn 1oxUog: Tpipaoiké evaAhaooduevo pelpa 380

V / 50 Hz ZuvoAik6 ovouaoTikd pedua: 35 A

MéBodog wugng: Evowpatwuévog Blounxavikdg WukTng atabeprg Bepuokpaaiag pe OITTAR Bepuokpaaia kail OITTAG
éAeyxo EUpog Bepuokpaaiag: 22°C-26°C (akpiBwg Babuovounuévog ato epyoaTdaio, KATAAANAOG yia cuaTAPaTa Wuéng
UYnAng 10x00g)

Tutmkd mMOoTOA oUYKOAANoNG: EIBIKG xelpokivnTo TTIOTOAN oUyKOAANONG AéICep UWNARG IoXUOG TUTTOU swing 21T

MnAkog ivag: Tutmiké 10 m (Siabéaipo kai o€ 15 m)

EAGxI0TN aKkTiva KAUWnNG OTITIKAG ivag: 2450 mm (yia TNV aTToQuyr] aTTOTORWY KAPTTUAWY TTOU EVOEXETAI VO
TTPOKaAEGOUV BAGRN 01N diadpoun Tou WTEG)

2uoTnua TpoPodoaciag vudtwy: NMAAPWS auTtdPaTOS PNXAVIOUOS TPOPOdOaiag dUO VNUATWY PE EVOAAAEIUES AEITOUpYiES
ouyxpoviopou/aveEdpTnTng AsIToupyiag Kai yia Ta dUo vAuaTa

Mpodiaypa®Eg upPATWY CUYKOAANGNG TTOU UTTOpOoUV va xpnoiyotroinBouv: 0,8 mm /1,0 mm /1,2 mm/ 1,6 mm/2,0
mm

MéyioTo TTaX0G GUYKOAANONG: avBpakoUxog XaAuBag £ 6 mm, avoleidwTog XaAupag < 5,5 mm, kpdua aloupiviou < 4,2
mm ZupBatétnta pe diakeva: ZuuBatd pe didkeva Ewg 1,5 mm (ue 10 TTAEOVEKTNUA TNG TTARPWONG Pe dITTAG oUpua)
Aéplo gpyaaoiag: Meiyua alwTtou kal apyou 99,99% [Micon

epyaoiag: 0,3-0,6 MPa

PuBpog porg agpiou: 10—-18 L/min

>UvOoAIKO Bapog: 148 kg

O¢epuokpaacia epIBdAlovTog epyaaiag: 12 °C — 38 °C

Aldpkela auvexoug Asiroupyiag: YTrootnpilel 24wpn Blounxaviki Asitoupyia utrd TTARPES QOoPTIO
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lll. Eidikég TrapdpeTpol yia To moTOAl cuykOAAnong 21 (Trpocappoopévn ékdoon 3000 W

EUpog 1oxU0g: 0—3000 W. Zxediaouévo yia GuykOAANGN uwnAnG 1I0XU0G JeE BEATIOTOTTOINWEVN BOWN ATTAYWYAS
BepPOTNTAG.

Aopr) owuaTog TTOTOAIOU: evIoXUUEVN EAa@PIG Ao e avBeKkTIKA OTIG UPNAEG BEpUOKPOTiES Kal TTUpipayn oxediaon,
KATAAANAN yia TTApaTeETAPEVES AEITOUPYIEG UWNANG I0XUOG.

OtrmikA dlapdpewaon: KoAAipathg uwnAng diatrepatdtntag D16xF60, gakdg eaTiaong avOekTIKOG o€ UPNAEG
Beppokpaaieg D20xF150 kal TrpoaTacia atrd eykaupaTa AEICEp.

Mpodiaypa@ég TTPOOTATEUTIKOU @akoU: P18x2 mm, €10IKOG AKOG AUENUEVOU TTAXOUG, AVOEKTIKOG O€ UYNAEG
Beppokpaaieg (avaAwalyo eEApTNUa €I0IKA axedIOTPEVO Yia UWNnAR 10XU0)

EUpog diadpoung ouykOAANnonG: 0—10 mm — e€aipeTIKG eupU puBuICOPEVO TTAATOG TAAAVTWONG, KATAAANAO yia
OUYKOAANGCN TTaXIWV AQPOPIVWV KAl EUPEWV PAPUIV.

EUpog kaBapiouou yia agaipean okouplidg: pubuilopevo atrd 0 Ewg 35 mm, KaTdAANAo yia TNV agaipean EVIiovwy
OTPWHATWY 0&eIdioU Kal TTaxIwV aTToBECEWY OKOUPIAG.

PUBpion eoTiakoU prikoug: £10 mm yia akpifr) puBuion, KatadAANAN yia did@opa Téxn TTAAKWY KAl ATTAITHOEIG
OuyKOAANONG.

Aopikd TTAeoveEKTAPATA: ZUCTNUA YPHYopnS aAAayrG @aKoU TUTTOU oupTapIoU yia EUKOAN aVTIKATACTACN QOKOU Kal
QKPOPUOIOU XWPIG ATTOoUVAPHOAGYNON Tou TTIOTOAIOU, EEOTTAICUEVO E ouvayEPUO TTPOCTACIAG aTTO UWNAEG
BePPOKPATIES VIO TNV KEQPAAN TOU TTICTOAIOU.

IV. EidikA €€Qynon Tou cuoTtAparog SITTARS TPo@od00iag cUPHATOS

AuTd TO pnxdvnua O81aBETel éva avegdpTnTo OUCTNPA TPOYOBOOIiag OUPUATOG PBIOUNXAVIKNG TTOIOTNTAG ME OITTAG
KIVNTAPA, €I0IK& OXEQIQOUEVO VIO EQAPUOYES GUYKOAANONG UWNANG IaxUog (3000 W), To oTroio To dIaKPivel ATTd TOUG
OUMBATIKOUG OUYKOAANTEG €vOG OUPUATOG, BEATILWVOVTAG ONUAVTIKA TNV aTTOdOTIKOTNTA TNG OUYKOAANONG Kal Tnv
aKkePAIOTNTA TNG pa@rg o€ TTaxId @UAAa. O1 Bacikég AsiToupyieg TTepIAAPBAvouy:

EvaAlayn OITTAAG Aeimoupyiag: YTTooTnpilel ouyXpoviouévn Tpo@odoaia dUo cupudtwy (yia TTaxid @UAAG Kal PHeYAAa
Kevd) f aveEdptntn Tpo@odoaia evog CUPUATWY (Yo AETTTA QUAAQ Kal oUYKOAANGn akpiBeiag). EvaAlayr pe €va KAIK
XWpPIg avTikatdoTaon eapTNUATWV.

AkpiBeia Tpo@odoaiag ouykOAAnong: EmTuyxdavetar péow ouyxpoviouévng Pabuovounong OImTAou  KivnTAPA,
e€ao@ahi¢ovtag ouoldpop®n Kal OPaAr Tpo@odoaia Xwpig KabuoTePrOEeIg 1 ATTOKAICEIG, JE ATTOTEAEOUA OUOIOUOPYES
Kal TTAAPEIG GUYKOAANOEIG XWPIG KOIAWPATA A QVETTAPKA TAEN.

>evapia epapuoyng: AvTIHETWTTICEI OUYKEKPIMEVA TTPOBAAUATA OTTWG N oUVOEDN TTAAKWY PEOOU €WG PEYAAOU TTAXOUG,
MEYAAA KEVA, QVETTAPKNAG OYKOG UAIKOU TTANPWONG OUYKOAANONG KAl AVETTAPKKG AVTOX) OUYKOAANCNG.

EUpog Taxutntag: H TaxutnTa 1po®odoaciag Tou vApaTog pubuifetal ouveXwg atmo 0 €wg 15 m/min, KatdAANAn yia
OUYKOAANGN TTAQKWYV dIa@OpWV UAIKWYV Kal TTAXOUG.

V. KatdAoyog TUTTIKWV SIaHOPpPROEWY £0TTAIOOU

Mia pnxavry ouykOAAnong pe Aéifep 3000 W pe wién vepou (pe ouoTtnua dITTARG Bepuokpaciag kal SITTAoU eAEyXOU, TTOU
O100£Tel EVOWNATWHEVO oUCTNUA WUENG vePOU)

‘Eva €181k6 TIoTOA OUYKOAANONG A€1ICEp UWNANG 1oXU0G 21T 10

METPA YVNAOI10 KAAWSIO OTITIKWYVY IVWV UPNAAS avToxXAG

MANPES OET BIOPNXAVIKWY, TTAAPWGS QUTOPOTWYV UNXavwy OITTAAG TTEPIEAIENG (Ue aveEdpTnTn Kivnon Kai yia Toug 800
KIVNTAPEQ)

BaABida peiwaong TTieong apyou uwnAnG akpiBelag: TTANPES OET aywYWYV agPiou avBEKTIKWY 0€ UWNAN TTieon
E€e1dikeupévo KaAwdio Tpo@odoaiag uwnAng Ioxuog 380V kal KaAwdio yeiwong

E@edpikoi TTaxUTEPOI TTPOCTATEUTIKOI PAKOI, AKPOPUOIa XOAKOU UWNAAG 1I0XU0G TTOANQTTAWY TTPOdIaypa@uwyV, OAKTUAIOI
OTEYAVOTTOINONG Kal €I0IKA OET EpYaAEiwv



KROFtools

PROFESSIONAL TOOLS

VI. Aiadikacieg aoc@alolg AsiToupyiag

6.1 NpooTaocia TPoowWTTIKOU

O1 xeIpIoTéEG TTPETTEI VO QOPOUV €I0IKA TTPOCTATEUTIKA YUOAIG oxedlaouéva yia Aéilep uwnAng 1oxuog 1070 nm.
ATtrayopeUeTal auoTnEd n Auean €kBeon o€ akTiveg AEICEP i EvTOVES AVaKAATEIG aTTo Ta TEPAXIA EpYATiag, TTPOKEINEVOU
va armo@elyovTal Ta 0POaAuIKé eykalpaTa.

QopdTe TTUpipayn evoupaoia epyaciag, avBeKTIKA aTn BepUOTNTA TTPOCTATEUTIKA YAVTIA Kal HAOKEG TTpoaTACiag atrd
TN oKovn kaB' 6An Tn didpkela TnG diadikaoiag. ATToQuUyeTe Thv €KBeon Tou OEpuaTtog o€ €EAPTAPOTA UWNAAG
BepuoKpaciag 1 o€ TTEPIOXEG TTOU £XOUV UTTOOTE eTTeCepyaaia pe A&ICep.

Mpémer va kaBopioTei Cuvn TTPOEIDOTTOINCNG ACPAAEiaG 6 UETPWY EVIOG TOU XWPOU EPYOOIOG, HE QVOPTNUEVEG
TNIVAKIOEG aoQaAEiag OXETIKA PE TO A&ICep. ATTayopeUETAI N TTPOCEYYION TOU XWPEOU £pyaaiag atd un £EouciodoTnuéVo
TTPoowWTIKS Kal TTaIdId. H cuykdAAnan uwnAig 1Iox00g TTapdyel ONPAVTIKEG avaBupidoelg ouykOAAnong. O1 epyaaieg o€
E0WTEPIKOUG XWPOUG TTPETTEI va TTEPIAAUPBAVOUV €€aEPICPO 1 TN XPAON €I0IKWY CUCTNUATWY KaBapiopoU OKOvNg,
TTPOKEIJEVOU va Olac@aAileTal Eva aoPaAEG pyaaiako TTEPIBAAAOV.

6.2 HAekTpIKA 0o @AaAEIa

H ouokeun autn civalr Blounyxavikog €EOTTAICHOS UYWNnAAG 1o0xU0G TpIpacikoU peupatog 380 V, o oTroiog artraitei
ETTAYYEAUATIKA NAEKTPIKA KoAwdiwaon yia Tn diIaoc@AAIon IG0pPOTINPEVNG TPIPACIKAG TAONG XWPIG atTwAsia @dong.
Mpéter va yeiwveTal agloTmoTa Pe avTioTaon yeiwong <4 Q.

To oluoTnua TPETTEN va gival €EOTTAICHEVO aveEEAPTNTA PE BIAKOTITN KUKAWMATOG 63 A Kal TUTTOTTOINKEVN KAAwdIwaon
XOAKOU 6 mm?2. AmrayopeUeTal auoTnpd n Koivly xpron KaAwdiwv Tpo@odociag pe eE0TTAIONSG uWnANG IoXU0G, OTTWG
MNXavEéG GUYKOAANGNG 1} AEPOCUNTTIECTEG, TTPOKEIMEVOU VA ATTOPEUYETAI N aoTABEIa TNG TAONS KAl N UTTEPEOPTWAN TNG
YpPapune.

Mnv €vepyOTTOIEITE TN OUOKEUR KOI PNV OUVOEETE Il OTTOOUVOEETE TO KAAWDIO Tpo@podoaiag ue PBpeyuéva Xépia:
ATTOQUYETE TN XPrON TNG CGUOKEUNG O€ €CWTEPIKOUG XWPOUG OTav BPEXEl. ATTEVEPYOTTOINOTE AUECWS T CUOKEUN Kal
QAVTIKATOOTAOTE TUXOV KATEOTPANPEVA ] TTaAaId KaAwdIa Tpo@odoaiag.

6.3 Ac@dAsia udpoywukTou TTUpAVA (Kpioiung onpaciag)

ATtrayopeUeTal auaTnpd n ASIToupyia EKTTOPTIAG QWTOG UTTO Ouvbnkeg TTARPoUG 1 WeEPIKAG €AAelwng vepou. O
€COTTAIOUOG BI0BETEI EVOWNPATWHEVN TTPOOTACIA KAEIBWPOTOG € TTEPITITWON EAAEIYNG vEPOU- N PN €E0UCIOBOTNUEVN
AgiToupyia xwpig vepod Ba TTpokaAéoel dpean ¢nuIG oTo A€ICep Kal dev KAAUTITETAI OTTO TNV £yyunon.

Q¢ YUKTIKG Uuypo ETTITPETTETAI VA XPNCIKJOTIOIEITAI JOVO ATTOOTAYUEVO VEPO 1 aTTIOVIOUEVO KaBapd vepd: atrayopeleTal
auoTnpd n TPooBnkn vepoU Bpuong i METAAAIKOU vePOU, TTPOKEIYEVOU va atro@eUyovTal ol atmobéaelg aAdTwy, ol
@paypoi Kai n diIaBpwan Twv UdPOWUKTWV TTAAKWY Kal TwV £EAPTNUATWY Tou A£I1ZEp.

Mnv eputrodileTe 1 @PALETE TIG OTTEG €I0AYWYNG KAl £EOYWYNAG aépa TNG KEVTPIKAG Povadag. AlatnprioTe éva OIAKEVO
e€agpIoPoU TouAdxioTov 35 cm yUpw aTré Tov €£0TTAICUS, waTe va e€ac@alioTei n BEATIOTN atrddoon WUEng yia Ta
udPOWUKTA CUCTANATA UWPNANG I0XUOG.

MeTd TNV aTTEVEPYOTTOINGN TOU GUCTHMATOG O€ TTEPIBAAAOV XaunAARG Beppokpaaiag, €TMBewWPAOTE APECWS TO GUCTNHA
UdpeEUaNG, WAOTE VA ATTOTPEWETE TN GUCCWPEUCT VEPOU KAl TOV TTAYETO, TTOU UTTOPEI va TTPOKAAEGOUV ¢nuId OTN JovAda
Wugng pe vepod Kal 0TOUG GWANVICUOUG TNG.

6.4 Ac@dAsia agpiwv

MpétTel va xpnoIPOTTOIEiTAl ATTOKAEIOTIKG peiyua alwTou Kal apyoU kaBapdTtnTtag 99,99%: aépia xapunAdTepng
kaBapdtnTag Ba TTpokaAéoouv dueca TTopwdn oUYKOAANGCN, palpioua, eyKAEiouaTa okwpiag kal 8a emmTayxUuvouy T
@Bopa Kai TN YAPAvVON TWV TTPOCTATEUTIKWY QAKWY.

O1 @idAeg apyou TTpéTTel va TOTToBETOUVTAI KABETA KAl JE AOPAAEIQ, 0€ aTTOOTACN TOUAGXIOTOV 5 PETPWV ATTO TTNYEG
PWTIAG, BePUBTNTAG ) TTEPIOXEG OUYKOAANCNG: UNV EKDETETE TTOTE TIG QPIAAEC O€ UWNAEG BEPUOKPATIEG.

AlatnpnoTe otaBepn Trieon aépa 0,3-0,6 MPa kab’ 6An T didpkeia NG Aeiroupyiag. Mpiv ammd Tnv ekkivnon, eAEyETE
OAEG TIG TIVEUUATIKEG OUVOETEIG VIO va eCAAEIPETE TUXOV DIOPPOEG ] TITWOEIG TTIEGNG.

6. Ei13ikd pETPa 0CQAAEIOG YIO CUCTAMOTO HETAPOPAS SITTAOU GUPHATOS

Mnv ayyiCete Tov Tpoxd Tpo@odooiag oUpuaTog i TNV €£0d0 Tou CUPHATOG CUYKOAANONG HE YUUVA XEPIO EVW O
TPO®OOATNG OCUPUATOG PPIOKETOI OE AEITOUPYIQ, TTPOKEINEVOU VA OTTOQPUYETE TPAUUATIOPOUG OTA XEPIA TTOU
TTPOKOAOUVTaI ATTO TNV TPOYOodOoTia cUPUATOG O€ UWNAr TaxuTnTa.

H avTikatdoTaon Tou cUpUATOg CUYKOAANGNG 1) N pUBUIoN Tou TPATTOU TPOYODOTIag TTPETTEI VA TTPAYUATOTTOIEITAI UE TO
MNXAvNUO OTTEVEPYOTTOINUEVO: OTTAYOPEUETAI AUOTNPA N TOTTOBETNON i aYaipecn Tou CUPHATOG GUYKOAANONG eV TO
MNXavnua gival evepyoTToiNuEVO ) a€ AsIToupyia.

Mnv xpnoipotroicite oUpPaTa  OUYKOAANONG TTou  Oev  TTANPoUV TIG TTPodIaypagES, €ival  OKOUPIOOPEVA N
TTAPAPOPPWHEVA: QUTO PTTOPET va TTPOKAAETEl EUTTAOKN, Bpalon Tou cUpuaTog 1 NI OTOV KIVNTAPO TPOPOodOaiag
OITTAoU CUPMOTOG.
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6.6 Mevikég atrayopeupéveg AsiToupyieg

Mnv KaTeuBUVETE TO AKPOPUOIO VOGS TTIOTOAIOU CUYKOAANGNG 21T TTpOg avBpwITiva CWHaTa, pouxad, KOUTIG aTTd
XOPTOVI, KAUOIUA 1} AAAD EUQAEKTA 1] EKPNKTIKA UAIKA, TTPOKEIPEVOU VA ATTOPUYETE EYKAUUATA A TTUPKAYIEG.
ATtrayopeUeTal auoTnEd N ATTOCUVAPUOAGYNON Tou AEICEP, TNG UBPOWUKTNG LOVADAG, TOU CUCTHHATOG EAEYXOU
TPo@odoaiag dITTAOU GUPPATOG | TNG OTITIKNAG KOIAGTNTAG TOU TTIOTOAIOU GUYKOAANCNG XWpig £EouaioddTnon.

Mnv UTTOBAAAETE TIG OTITIKEG iVEG O€ OTTOTOUEG KAPWEIG, UTTEPPOAIKN TTieon A Bicio TpARNYyUa- ATTOQUYETE VA TIG KAUTITETE
TTEPQ ATTO TN OUVICTWHEVN OKTiVA KAPWNG.

ATTayopeUETal N TTAPATETAPEVN EGTIQOUEVN KAUOT Tou idlou TeEPayiou epyaaiag, TTPOKEIMEVOU va aTTopeuxBei n didTpnon
TOU UAIKOU, N ¢nui& 0TO UTTOOTPWHG Kal N UTrEpBEPUavan Tou eEO0TTAICHOU.

VII. BApara eykardotaong Tou e€oTAIGCHOU

TomroBétnon e€omAiopoU: EykataoTAoTe Tn KUpIa povada o€ pia eTTiredn, OTeyvr] Kal KOAG agpifouevn BIounxavikn
EM@Avela, eEac@aAifovTag ETTAPKI XWPEO yia TNV atraywyr 6epudTnTag yupw atod auTrv, Kal KPATHOTE TV JaKPId aTTd
oKovn, 6&Iva/Bacikd dlIaBpwTIKA TTEPIBAAAOVTA, KABWGS KAl EUPAEKTEG | EKPNKTIKEG OUVONKEG.

MpooBnkn vepou Wwuéng: Avoifte Tn BUpa TTARPwWONG TNG de€apevhg Kal TTPOOBECTE ATTEIOVIOUEVO KABapd vepd UEXPI
TO YECO Onueio PETaEU Twv evOEifewv «UWNAGY Kal «XAPNAO»: QTTOQUYETE TNV UTTEPTTARPWON 1 TO VO OPAOETE TN
Oeapevn adela. Metd Tnv TTARpwaorn, o@ifTe KAAG TO KATTAKI GQPAYIONG.

2uvdean Tpoodoaiag Kal yeiwan: ‘Evag eEIOIKEUPNEVOS NAEKTPOAOYOG TTPETTEI VO OUVOECEI TN GUCKEUN O€ TPIPATIK
Tpo@odoacia 380 V, va emaAnBeloel TRV 1I00PPOTTNHEVN TPIYACIKH TAON KAl VO OTEPEWOEI TO KAAWDIO yeiwong Tou
eCoTTAIopoU yia va eEac@alioel agioToTn yeiwon.

>Uvdean Tou TMOTOAIOU GUYKOAANONG: EuBuypappiote Tov ouvdeTipa oTITIKWV vV QBH Tou moToAIoU ouykOAANGng
21T pe TNV uttodoxr, €I0AyeTé TOV OMOAG Kal OTEPEWOATE TOV OTOBEPd. ZUVOEOTE CWOTA TO KAAWDIO €AEyXOU
agpOTTOPIKOU TUTTOU YIa va eEQ0@AAITETE ALIOTTIOTN ETTAQPN XWPIG Kapia xaAapdTtnTa.

>0vdeon agpiou Kal puBuIon Trieong: ZuvdéaTe TN BaABida ueiwong Tieong alwTou/apyol oTn YPAUUA agpiou UPnAARG
mieong, pubpiaTe Tnv TTieon ota 0,3-0,6 MPa kai eAéyETe OAGKANPO TO KUKAWMO agpiou yia TUXOV OIOPPOEG R TITWOEIG
TTieong.

uoTtnua Tpopodoaiag dITTAOU oUpuaTog: ETAEETE TO KATAAANAO GUpua GuykOAANGoNG pe BAcn 1o TTax0G TNG TTAGKAG,
TOTTOBETACTE TO KAI OTOUG OUO TPOYXOUG TPOYPOdOoaiag, pubuioTe TN ouyxpovIouEVn TaxUTNTA KAl Twv dU0 CUPUATWY Kal
TPOPOOOTAOTE Ta PEXPI TNV £€000 TOU AKPOPUCiOU TOU TTIGTOAIOU GUYKOAANONG.

‘EAeyxog TIpIv TNV ekkivnon: BePaiwbeite 6T n oTdBUN TOu veEPOU €ival QUOCIOAOYIKF, OTI TO TITEPUYIO WUENG dev
TTapoucidlel @payuoug, 0TI o1 @akoi gival kaBapoi kal aBIkTol, OTI 01 OTITIKEG iveg &ev €xouv UTTOOTEI {NWId, OTI O aywyoi
agpiou dev TTAPOUCIGlouv @PAYUOUG Kal OTI 0 PNXOVIOPOG TPOYOodOoaiag TOU VAUATOG AEITOUPYEl OCWOTA TIPIV TV
EVEPYOTTOINON TNG CUCKEUNG.

VIII. Tumikég diadikacieg yia TV evepyoTroinon, Tn AEITOUpYid Kal TV OTTEVEPYOTTOINOCN TS CUOKEUNS

8.1 Alodikacia evepyotroinong

KAgioTe TOV KEVTPIKO BIAKOTITN TPOPOOOTiag, TTATACTE TO SIAKOTITN TPOPOdOTiag TNG KUPIAg Yovadag Kal n cuoKeur Ba
EVEPYOTTOINDBEI.

H udpdyuktn povdada TiBetal auTtdépaTa o€ AsiToupyia Kal TTPOWUXETAI yia 5—8 AeTTd, €vd) OTn OUVEXEID
TTPAYHATOTTOIEITAI £€vaG OAOKANPWHEVOG QUTOEAEYXOG TOU OUCTAUOTOG (Bepuokpacia vepou, oTABUN veEPOU, OTITIKNA
dladpopn kal ouoTnua TPo@odoaiag vAUATOG). E@décoov dev eviomiaoTei Kavévag ouvayepuog Katd Tn OIAPKEIQ TOu
auTtogAEyxou, n 0Bévn aQng peTapaivel atnv Kupla SIETTOQr], OTTOU PTTOPEITE va €TTIAEEETE TNV €MBUPNTH AsiIToupyia:
OUYKOAANoN pe éva ouppa, cuykOAAnon pe duo ouppaTta, KABApPIoPO Kal a@aipean OKOUPIAG A KOTTH).

AmrokTtrioTe TTpocBacn o€ 3.000 epyocTaciakd TTPOKABOPIOUEVEG TTAPAUETPOUG ETTEEEPYATiag KaTd BoUuAnon — ol véol
XPrOTEG UTTOPOUV VA TIG XPNOIMOTIOINCOUV GUEDQ, EVW Ol EUTTEIPOI XPAOTEG PTTOPOUV va pubuicouv pe akpifeia Tig
TTAPAUETPOUG VIO CUYKEKPIPEVA TEPAXIO EPYOTIAG.

Avoi€te TN BaABida TNG QIGANG apyoU Kal eVEPYOTTOINOTE TO BIOKOTITN TOU TIOTOAIOU OUYKOAANONG 21T n KOKKIVN
evleIKTIKA Auxvia Béong Ba avdawel. MOAig emBeBaiwdei 611 N KnAida @wTdg €ival QUOIOAOYIKY, WTTOPEITE VO
TIPOXWPAOETE OTN AEITOUpYia.
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8.2 Tumikég TrapdueTpol digpyaciog yia Tn Hovada Tpo@odooiag SITAoU ouUpupartog 3.000 W katd Tnv
gpyooTaciaokl mapaywyn AvoeidwTtog xaAuBag, 0,5-4 mm (povd vhua): loxig €¢odou 70%—85%, TTAGTOG
TaAdvTwong 3—5 mm, puBudg porg aépa 10—-12 L/min

XaAuBag avBpaka, 1-6 mm (TTaxid TTAdka dITAoU oUppatog): ATmodoaon 10K00G6 85%—100%, TTAdTOg TaAdvTwong 4—8
mm, puBudg pong aépa 12—15 L/min

Kpdpa aloupiviou, 0,8—4,2 mm (diTAS cUppa): Eupog 1ox0og 90%—100%, TTAGTOG TaAdGvTwong 5—9 mm, pubudg porg
agpa 15-18 L/min

2UYKOAANGN TTAGKWV PE PHEYAAO BIGKEVO: Zuyxpoviouévn Asitoupyia dITTAOU aUpuatog, 1oxUs 100%, TTAGTOG diadpopung
6—10 mm, puBudg pong aépa 14 L/min

A@aipeon £vtovng akouplag Pe TTaxU oTpwua o&eldiou: loxisg 70%—85%, TTAGTOoG diadpopurg 15—25 mm, puBuog porg
aépa 8 L/min

8.3 Tumikn diadikacia atrevepyotroinong (Mpétel va TnpeiTal yia CUOKEUES UYPNARAS 10X00G)

AlOKOYTE TIG £pYAOieG OUYKOAANONG, a@AOTE TO SIOKOTITN TOU TMIOTOAIOU GUYKOAANONG Kal ATTEVEPYOTTOINOTE TOOO TNV
£€000 A€ICep 600 Kal TV TpoPodoaia cUPUATOG.

KAgiote Tnv KUpia BaABida tng @IAGANG apyou, aTTeAEUBEPWOTE TUXOV UTTOAEITTOPEVN Trieon OTov aywyod Kal
TTPOCTATEWYTE TA ECOPTANOTA TNG YPOUUNG agpiou.

H udpbwuktn povdada Asitoupyei ocuvexwg Xwpic @opTio yia 8—10 AeTTd yia va Kpuwaoel, dlaxeovtag TTANpwS Thv
UTTOAEITTOEVN BepUOTNTA ATTO TO AEICEP KAl TOV aIoBNTAPa OEGUNG, GTTOTPETTOVTAG £T01 TN NUIG O€ BACIKA £€apTANATA
TTOU TTPOKOAEITAI ATTO CUCOWPEUPEVEG UWNAEG BEPUOKPATIES.

MOAIG n Bepuokpaaia Tou vepou eTTavEADEl GTO KavovIKO aTaBepd €UPOG, ATTEVEPYOTTOINCTE TNV TPOPODOTia PEUUATOG
NG KUPIAG HOVADAG KAl ATTOCUVOEDTE TOV KUPIO BIAKOTITN KUKAWMATOG.

KaBapioTe TN okwpia ouykOAANGNG Kal Toug TITAIAIEG aTT® TNV KEPAAR Tou TTIGTOAIOU 21T eAéyETe TNV KATAGTAGN TOU
TIPOCTATEUTIKOU (PAKOU" TOKTOTTOINOTE TIG OTITIKEG IVEG KAl Ta KAAWDIA ATTOBKEUONG: KAl ATTOBNKEUOTE TOV £EOTTAIOUO
OWwaoTa.

| . Ka@nuepivij cuvtipnon Kai @povTida

9.1 Ka®nuepivh ouvtApnon (TrpETrel va TrpaypaToTrolEiTal META TN AREN TNG Epyaoiag)

EAEyETe TN OTABWUN TOU vEPOU OTN DEEAPEVT) TUUTTANPWAOTE AUETWG PE ATTIOVIOHEVO KaBapo vepd GV n aTABUN ival
QVETTOPKAG, WOTE VA ATTOQUYETE TN AsIToupyia uTTd cuvBnkeg EAAEIYNG vePOU.

KaBapioTe Ta UTTOAEiPUaTA OKWPIAG Kal TITAIAIWY OUYKOAANONG atrd TO aKPOo@UGIo Tou TTIOTOAIOU OUYKOAANong 21T kai
BePaiwbeite 6TI TO AKPOPUOCIO dEV TTAPOUCIALEl TTAPAPOPPWOEIS ) ATTOPPAEN.

EmBewprioTe TOV TTPOCTATEUTIKO PAKO YIa ONPAdIa pavpiopa, 66Awua, {nuid A onuadia KOWiJaTog: avTIKATaoTHOTE TOV
AMEOWG YIO VA AaTTOTPEWETE {NUIG OTNV OTITIKA S1adpOopr).

XpnolpoTtroioTe To TMOTOA aépa UYNAAG TTiEoNG YIA VA aTTOPAKPUVETE TN OKOVN aTTO TN oXdpa atraywyng 8epuoTnTag
ME Wuén vepou Kai TIG eI0600uc/e€6d0UG agpa TNG KUPIAG Jovadag, eEaa@aAlifovTag TNV aveuTrédIoTn ATTAY WY
BepuoTNTAG.

KaBapioTe Ta UTTOAEiPaTa atd TNV TMIQAVEIQ KAl Ta EETUATA TOU GUPUATOG GUYKOAANGONG aTTd ToVv SITTAG Tpo®odATN
oUppaTOG Kal BeRaiwdeite 6T N AsiToupyia TPOPOdOTiag eKTEAEITAI OUAAG XWPIG DIAKOTTEG.

9.2 EBSopadiaia ouvtApnon

AvoiTe TO GTONIO ATTOOTPAYYIONG TNG dECAPEVNG VEPOU YIA VA OTTOUAKPUVETE Wi PIKPR TTOCOTNTA OTACIUOU VEPOU Kal Va
aQaIpEoETE TIG ATTOBETEIG ICNUATWY OTOV TTUBUEVA.

MpayuaTtoTroIoTe pia OAOKANPWHEVN ETTIBEWPENCT TOU KUKAWPOTOG AP, TWV CUVOECEWVY KAl TWV QYWYWV agpa yia va
eCaleipete TpoPARuaTa OTTWG dIAPPOES aspa, @Oopd i xaAdpwan.

BaBuovouAoTe TN cuyxpoviouévn TaxutnTa NG Tpo@odoaiag dITTAoU VIAPATOS Kal pUBNIOTE TNV TTiEan TWV KUAIVOpWY
TPOPODOUIag YIa Va £EaCPANCETE OPOIOUOPPN KAl OTABEPN TTAPOXr VAUATOG.

BaBuovounRoTe TNV OpoagovIKOTNTA HETAGU TOU KOKKIVOU QWTOG TOU TTIOTOAIOU A£1ICEp Kal TNG oG OuyKOAANONG yia va
eCaopalioeTe akpIn euBuypdauuion, BEATILVOVTOG £TOI TNV AKPIBEIa TNG CUYKOAANGNG.

9.3 Mnviaia cuvtipnon

A@ou artrevepyoTtoInoeTe OAOKANPN TN Hovada, KaBapioTe TO EOWTEPIKO TNG KUPIAG HOVADAG, Ta UBPOWUKTA EEAPTAUATA
Kal TOV NAEKTPIKO TTivaKa EAEYXOU QTTO T OKOVI, YIa vVa JIATNPACETE TOV €EOTTAIOUO KaBapo.

AvTiIKaTaOTAOTE OAOKANPN TN de€apevr vepoU Wuegng KABe dUO PrvES
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(y1a povtéAa uwnANG 1I0XU0G, YEIWOTE TO dIAOTNUA AVTIKOTACTAONG YIA VO ATTOTPEWETE TN dnIoupyia aAdTwv).
AlevepynaTe PiIa OAOKANPWHEVN ETTIBEWPENCN TWV OTITIKWY VWV, TwV KAAWdiwY Tpo@odoaiag, Twv BUCUETWY
AEPOTTOPIKOU TUTTOU KAI TWV YPOUUWY BIAVOUNG OTITIKWVY IVWV: OQIETE Ta XaAapd 6apTHNOTA KAl QVTIKATOOTHOTE TA

TToAaid pépn.

AVTIKOTOOTAOTE TO AKPOPUOI0 Kal Ta TToAdIwpEVA SAKTUAISIO OTEYAVOTTOINONG OTO KUKAWUA aEpa, WOTE va
€CA0@ANICETE TN CWOTH OTEYAVOTTOINGN KAl VO ATTOTPEWETE DIAPPOEG AEPD ] vePOU.

To KIT ouvTApnong TTepIAauavel KivnTripa dITTARG TTEPIEAIENG Kal ypavadia, KaBwg Kal €1I01KO AITTavTIKO yia Thv TTapdracn

NG didpKelag (wNAG TOU UnNXaviopou Tpo@odoaiag oUpUaToG.

. ZUXVEG BAGBEG KAl AVTIHETWTTION TTPORANMATWY

ZopTrTwpa BAGBNg
H ouokeun dev evepyoTroigital
kaBoAou Kai n 066vn TTapauEVEl
padgpen.

Aitia BAGBNg

AtmrwAgia dong 380V,
EVEPYOTTOINON TOU BIAKOTITN
KUKAWMOTOG, EVEPYOTTOINON TNS
TTPOCTACiag XapnAng otaddung
vepoU, XaAapr) kaAwdiwaon

Ndon
EAéyETE TNV TPIQACIKA TPOYodOoaTia,
BePaiwBeite 6T UTTAPYEI ETTAPKAG
TTAPOXNA VEPOU, ETTAVAPEPETE TOV
OIaKOTITN KUKAWMOTOG KOl OQIiETE
OAOUG TOUG OKPOBEKTEG TOU
KUKAWPOTOG.

AvaBel n KOKKIVN VOEIKTIKI Auxvia,
OAAG Bev ekTTEUTTETAI AEICEP

BAGBN TTpooTaTeuTIKOU QOKOU,
Bepuokpaagia vepou eKTOG opiwv,
avwpoAn Trieon agpa, KAEIdwPa

OUOTANATOG

AVTIKOTOOTHOTE TOUG PAKOUG,
a@AaTE TNV YUEn HE vePO va
oAoKANpwBOei, pubuioTe TNV TTieon
AEIToUpYiag Kal ETTAVAQEPETE TIG
TTAPAUETPOUG TOU GUCTHOTOG

Maupiopévn paon
OUYKOAANOoNG, TToAudpIBua
EAATTWHATA TTOPWAOUG, KAKH)
OIAPOPPWOINOTNTA

XaunAn kaBapdTtnTta agpiou
apyou, yéAuvon atrd Addi
Kal OKOUPI& OTa TEPAXIA
epyaaiag,

Kai dvion
TPOPodoaUia oUPUATOG.

AVTIKOTAOTAOTE PE apyo uWnAig
KaBapdTtnTag: kabapioTe Ta TEPAXIA
epyaciog Pe ovoTTveuua:
QVTIKATOOTHOTE TOUG PAKOUG:
BaBuovounoTe To cuoTNUA
OUYXPOVIOWOU TnG Tpopodoaiag
OITTAoU oUpUATOC.

>uvayepuos uwnAng Bepuokpaaiog
€COTTAIOOU

ATTé@pagn Tou SIKTUOU
atmaywyng BepudTnTag,
QVETTAPKAG TTapoxn vepou,
uTTEPROAIKG UYWNAR Bepuokpaaia
TTEPIBAAAOVTOG, TTAPATETAUEVN
AgiToupyia utré UTTEPPOPTWON

ATTOUOKPUVETE T CUCCWPEUKEVN
OKOVN, CUPTTANPWOTE KaBapd vepod,
eVIOXUOTE TOV AgPIoUO Kal
QATTEVEPYOTTOINOTE TOV EEOTTAIOUO YIO
Wuén kai avaTtrauon.

H tpog@odoaia povAg/OITTAARG ivag
oTapatd r dev Tpo@odoTEITal CWOTA

Mn ocupuBatég TpodiaypagEg
oUpuATOG OCUYKOAANONG,
QavVICOPPOTTia OTNV TTiECN TOU
TpoxoU TPopodoaiag cUPUATOG,
amé@patn aywyou, ducAsiToupyia
KIVNTHPO

AVTIKOTOOTAOTE TO KATAAANAO GUppa
OUYKOAANONG, pubuioTe e akpifela
TNV Trieon Tpo@odoaiag Tou
oUpuaToG, KABApIioTe TOV aywyo Kal
eAEYETE TOV KIVNTAPA TPOPOdOTiag
oUpUATOC.

Aacuyxpovn Aeitoupyia diITTAoU
ouppaTog Kai avioo TTAAToG
OuyKOAANong

O1 TTapdueTpol NG BITTANG
TPOYOBOUIiag dEV £XOUV
BaBuovounBei- o
MOVOG TPOXOG Tpopodoaiag ival
@Bapuévog: Kal n avTtiotaon gival
QOUVETTAG.

EmavapubuioTe TI TTApaPETPOUG
ouyxpoviopou Tng BITTAAG
TPO®OdOUiag, AvTIKATAOTHOTE TA
@Bapuéva eCapTAuarta kal pubuioTe
TNV Triean Tpo@odoaiag Kal Twv dUo
OUPUATWY.
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AvoAuTikf dtTown

Ap.

Ovopua MoocoétnTa

KaAuppa e€otrAiopou 1

PCB

0B86vn 7 vtowv

KoupTri ékTakTNG SIOKOTTAG

KoupTri d10KOTTTN

KoupTri 810kOTTTN

Zwua atré Aapapiva
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9 AI0KOTITNG aépa 1
10 Mpica 1
11 evvATpIa AéICEp 1
12 AveUIOTAPAG WUKTN 1
13 SUPTTUKVWTHG 1
14 AvTAia vepou 1
15 Ag&apevr) vepou 1
16 IMivakag eAéyXOU WUKTIKOU OUYKPOTAUOTOG 1
17 >wAnvag €voeigng oTadung 1
18 MTrpoaTivi TTOpTa 1
19 Kupio 1TAaioio 1
20 ABOPUBOG TPOXOG 4
21 MoTtéAl ouykOAANoNG 1
22 AKpo@UaCIo aTTd opeiXaAko 1
23 >wAvag pe diapaduion 1
24 ©nKkn TTpooTaciag Yakou 1
25 Bdon eoTiakoU @akou 1
26 Bdon kaBpépTn 1
27 Bpayiovag Tpogpodociag oupuatog 1
28 KoupTri 10kOTTTN 1
29 QBH 1
30 MpooTaTéWTe TOV PAKO 1
31 Kivntpag yaABavouetpou 1

1"
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LASERSKI STROJ Z/R/UR 3000W
REF.: 9104

PRIPREMIO: 22/07/2026
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IZJAVA O
PROFESSIONAL TOOLS SUKLADNOSTI

Mi:

KROFTOOLS

Parque Industrial da Pousa
Rua da Devesa, n.° 8
4755-307 Martim,

Barcelos

Izjavljujemo pod nasom isklju€¢ivom odgovornoséu da proizvod:
Broj dijela: 9104

Opis: LASERSKI STROJ Z/R/UR 3000W

Serijski broj:-

Na Sto se ova izjava odnosi u skladu je sa sljedecim direktivama:
Direktiva o strojevima: RoHS 2011-65-EU

IEC 62321-3-1:2013

IEC 62321-4:2013+AMD1:2017
[IEC 62321-5:2013

IEC 62321-6:2015

IEC 62321-7-1:2015

IEC 62321-7-2:2017

IEC 62321-8:2017

EMC 2014-30-EU

EN IEC 61000-6-2:2019

EN IEC 61000-6-4:2019

EN IEC 61000-3-2:2019+A2:2024
EN 61000-3-3:2013+A2:2021
2023-1230-EU

EN 60204-1: 2018;
EN ISO 12100: 2010

Datum izdavanja: 08/06/2026

Va

José Barbara
CEO

@ +351 253 200 250 @ info@kroftools.com Rua da Devesa n98
4755-307 Barcelos (Martim)
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l. Pregled proizvoda

LASER MACHINE W/C/R 3000W vrhunska je oprema naSe tvrtke za lasersko zavarivanje industrijske
klase velike snage, s nazivhom izlaznom snagom od 3000 W i opremljena nadogradenim 21T
namjenskim osciliraju¢im pistoliem za zavarivanje velike snage, kao i standardnim potpuno
automatskim mehanizmom za dvostruko dovodjenje Zice. Koristi integrirani sustav vodene hladenja s
dvostrukom temperaturom i dvostrukom kontrolom za vrhunsko rasprSivanje topline, Sto omogucuje
neprekidan 24-satni rad punim kapacitetom bez gubitka snage ili iskljucenja zbog pregrijavanja, Cineci
ga idealnim za primjene u proizvodnji velikih serija visoke intenziteta.

Ovaj stroj ima jedinstveni nacin zavarivanja s dvostrukom opskrbom Zicom koji podrzava istovremenu
opskrbu dvjema zicama i neovisnu opskrbu jednom zicom s neprimjetnim prebacivanjem, Sto ga Cini
pogodnim za zavarivanje velikih razmaka i debelih ploa. Omogucuje veci volumen prevlake, ¢vrsée
zavare i veCu Cvrstoéu zavara, ucinkovito rjeSavajuci uobiCajene probleme loSe prilagodljivosti
razmacima, niske ucinkovitosti pri zavarivanju debelih plo€a i udubljenja na zavaru svojstvenih
konvencionalnim strojevima za =zavarivanje s jednom Zicom. Oprema integrira pet funkcija —
zavarivanje, CiS¢enje zavara, uklanjanje jakog hrda, rezanje debelih ploCa i popravak zavara — i Siroko
se koristi za zavarivanje nehrdajuceg Celika srednje do velike debljine, ugljicnog Celika, pocin€anih
limova, aluminijskih legura i bakrenih materijala, primjenjiva u industrijskim primjenama koje ukljucuju
Celicne konstrukcije, gradevinske strojeve, tlatne posude, limove za vrata i prozore, velike Zeljezarijske
proizvode i vanjske inZzenjerske projekte.

Vazno obavjestenje: Modele s vodjenim hladenjem ne smije se koristiti bez vode za stvaranje Iuci, a
dodavanje vode iz slavine strogo je zabranjeno. Mehanizam za dvostruko dovodjenje Zice ne smije se
podvrgavati nasilnom povlaenju zavarivacke Zice. KrSenja poput nepravilnog rukovanja, suhog
paljenja zbog nedostatka vode ili neovlastenog rastavljanja nisu pokrivena jamstvom.

Il. Opce tehnicke specifi aci e posebno za sustave s dvostru im filamentom od 3000 W

Nominalna laserska snaga: 3000 W (kontinuirano podesiva od 10 % do 100 %)

Valna duljina lasera: 1070 nm = 10 nm

Ulazna snaga: 380 V trofazna izmjeni¢na struja /

50 Hz Ukupna nazivna struja: 35 A

Metoda hladenja: Integrirani industrijski rashladni uredaj s dvostrukom temperaturom i dvostrukom
kontrolom, s konstantnom temperaturom Raspon temperature: 22 °C-26 °C (precizno kalibrirano u
tvornici, pogodno za sustave hladenja velike snage)

Standardni aparat za zavarivanje: 21T, visokoucCinkovit, namjenski ru¢ni laserski aparat za
zavarivanje tipa "swing" Duljina vlakna: Standardno 10 m (dostupno i 15 m)

Minimalni radijus savijanja opti¢kog vlakna: 2450 mm (kako bi se sprijeCile mrtve savijene toCke koje
mogu ostetiti optiCku putanju)

Sustav za dovod filamenta: Potpuno automatski mehanizam za dovod dvaju filamenta s moguc¢nosc¢u
prebacivanja izmedu sinkroniziranog i neovisnog nacina rada za oba filamenta

Specifikacije primjenjivih Zica za zavarivanje: 0,8 mm /1,0 mm/1,2mm /1,6 mm/2,0 mm
Maksimalna debljina zavara: uglji¢ni ¢elik < 6 mm, nehrdajuci Celik < 5,5 mm, aluminijska legura < 4,2
mm Kompatibilnost s razmakom: Kompatibilno s razmacima do 1,5 mm (s prednoS¢u punjenja
dvostrukom Zicom)

Radni plin: mjeSavina dusika i argona 99,99%

Radni tlak: 0,3-0,6 MPa

Protok plina: 10-18 L/min

Ukupna tezina: 148 kg

Radna temperatura okoline: 12°C — 38°C

Trajanje neprekidnog rada: Podrzava 24-satni industrijski rad pri punom opterecenju
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lll. Posebni parametri za aparat za zavarivan e 21 (prilagodena verzi a 3000W

Snaga: 0-3000 W. Dizajnirana za zavarivanje velike snage s optimiziranom strukturom za rasprsivanje
topline.

Struktura tijela pistolja: ojacana lagana drSka s dizajnom otpornim na visoke temperature i vatrostalnim
svojstvima, pogodna za produljene radove visoke snage.

Opti¢ka konfiguracija: kolimator D16xF60 s visokom propusnoscu, fokusna le¢a D20xF150 otporna na
visoke temperature i zastita od laserskog spaljivanja.

Specifikacije zastitnog filtra: $18x2 mm, pojacani specijalizirani filtar otporan na visoke temperature
(potrosni dio namijenjen za velike snage)

Raspon hoda zavarivanja: 0—10 mm — ultraSiroka podesiva Sirina zamaha, pogodna za zavarivanje
debelih plo¢a i Sirokih Savova.

Raspon CiS¢enja za uklanjanje hrde: podesiv od 0 do 35 mm, pogodan za uklanjanje teskih slojeva
oksida i debelih naslaga hrde.

PodeSavanje Zarisne duljine: 10 mm za precizno fino pode$avanje, pogodno za razli€ite debljine plo¢a
i zahtjeve za zavarivanje.

Strukturne prednosti: brzi promjenjivac le¢a tipa ladice za jednostavnu zamjenu le¢a i mlaznica bez
rastavljanja pistolja, opremljen alarmom za visoku temperaturu na glavi pistolja.

IV.Posebno ob a n en e sustava dvostru e isporu e ice

Ovaj stroj ima industrijski sustav neovisnog dovoda Zice s dva motora, posebno dizajniran za primjene
zavarivanja velike snage (3000 W), Sto ga razlikuje od konvencionalnih aparata za zavarivanje s
jednom zicom znacajnim povecéanjem ucinkovitosti zavarivanja i ¢vrsto¢e Sava na debelim ploama.
Klju€ne znacajke ukljucuju:

Prebacivanje u dvostrukom nacinu rada: Podrzava sinkronizirano dvostruno dovodjenje Zice (za
debele plocCe i velike razmake) ili neovisno jednostruno dovodjenje Zice (za tanke ploCe i precizno
zavarivanje). Prebacivanje jednim klikom bez zamjene komponenti.

Preciznost dovoda Zice za zavarivanje: Postize se sinkroniziranom Kkalibracijom dvaju motora,
osiguravajuci ujednaceno i glatko dovodjenje bez zastajkivanja ili odstupanja; Sto rezultira ujednacenim
i potpunim zavarima bez udubljenja ili loSe fuzije.

Ciljani scenariji: Posebno rieSava probleme kao $to su spajanje plo¢a srednje do velike debljine, velike
praznine, nedovoljan volumen punjenja zavara i neadekvatna ¢vrstoca zavara.

Raspon brzine: Brzina dovoda filamenta kontinuirano podesiva od 0 do 15 m/min, pogodna za
zavarivanje panela od razli€itih materijala i debljina.

V.Popis onfiguraci a standardne opreme

Jedna 3000 W laserska aparat za zavarivanje s vodnim hladenjem (s dvostrukim temperaturnim i
dvostrukim kontrolnim sustavom, s integriranim sustavom za vodno hladenje)

Specijalizirani laserski osciliraju¢i aparat za zavarivanje

velike snage od 21 T, originalni opti¢ki kabel visoke

¢vrstoce od 10 metara

Kompletan set industrijskih potpuno automatskih dvostrukih namotnih strojeva (s neovisnim pogonom
za oba motora)

Visokoprecizni redukcijski ventil za argon pod tlakom; kompletan set plinovoda otpornih na visok tlak;
380 V namjenski kabel visoke snage i uzemljivacki kabel

Rezervne pojacane zastitne lecCe, viSespecifikacijske bakrene mlaznice velike snage, brtveni prstenovi i
namjenski kompleti alata
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VI. Sigurnosni postupci rada

6.1 a tita osobl a

Operateri moraju nositi specijalizirane zastitne naoCale dizajnirane za laserske zrake velike snage od
1070 nm. lzravna izloZenost laserskim zrakama ili intenzivnim odrazima od obradaka strogo je
zabranjena radi sprje€avanja opeklina ociju.

Tijekom postupka nositi vatrostalnu radnu odjecu, toplinski otporne zastitne rukavice i maske otporne
na prasinu. lzbjegavati izlaganje kozZe visokotemperaturnim komponentama ili podrucjima obradenim
laserom.

Unutar radnog podrucja uspostavlja se sigurnosna zona upozorenja od 6 metara s postavljenim
sigurnosnim znakovima s laserskom oznakom; neovlastenom osobu i djeci zabranjuje se priblizavanje
radnom podru€ju. Zavarivanje velikom snagom stvara znaCajne zavarivaCke isparenja; rad u
zatvorenom prostoru mora ukljucivati ventilaciju ili upotrebu namjenskih sustava za prociS¢avanje
zraka kako bi se osigurala sigurna radna okolina.

6.2 Elektricna sigurnost

Ovaj uredaj je industrijska oprema velike snage od 380 V, trofazna, koja zahtijeva profesionalno
oziCenje kako bi se osigurao uravnotezen trofazni napon bez gubitka faze. Mora biti pouzdano
uzemljen s otporom uzemljenja < 4 Q.

Sustav mora biti neovisno opremljen osiguraem od 63 A i standardnim bakrenim ozi¢enjem presjeka
6 mm?2. Strogo je zabranjeno dijeliti strujne vodove s opremom velike snage kao Sto su aparati za
zavarivanje ili zracni kompresori kako bi se sprijeCila nestabilnost napona i preopterecenje strujnog
kruga.

Ne uklju€ujte ili iskljuCujte uredaj mokrim rukama; izbjegavajte rad na otvorenom po kiSi. Odmah
iskljuCite i zamijenite sve oStecene ili dotrajale napojne kabele.

6.3 Sigurnost ezgre hladena vodom (najkriti¢nije)

Rad s emisijom svjetlosti u uvjetima potpunog ili djelomi¢nog nedostatka vode strogo je zabranjen.
Oprema ima ugradenu zastitu od rada pri nedostatku vode; neovlasteno suho paljenje izravno ostecuje
laser i nije pokriveno jamstvom.

Kao rashladno sredstvo smije se koristiti samo destilirana voda ili deionizirana Cista voda; dodavanje
vode iz slavine ili mineralne vode strogo je zabranjeno kako bi se sprijeCilo stvaranje naslaga,
zacCepljenje i korozija ploca i laserskih komponenti koje se hlade vodom.

Ne blokirajte ni ne prekrivajte otvore za dovod i odvod zraka na glavnoj jedinici. Odrzavajte ventilacijski
prostor od najmanje 35 cm oko opreme kako biste osigurali optimalnu u€inkovitost hladenja za vodom
hladene sustave velike snage.

Nakon isklju€ivanja sustava u okruzenju niske temperature, odmah pregledajte vodeni sustav kako biste
sprijeCili nakupljanje vode i smrzavanje koje bi moglo ostetiti jedinicu s vodenim hladenjem i njezine
cijevi.

6.4 Sigurnost plina

Sme smjesu duSika i argona koristiti samo u koncentraciji od 99,99 %; plinovi nize Cistoce izravno ¢e
uzrokovati poroznost zavara, crnjenje, ukljucivanje Sljunka i ubrzati troSenje i starenje zastitnih leca.
Boce s argonom moraju biti postavljene uspravno i sigurno, najmanje 5 metara udaljene od izvora vatre,
topline ili podrucja zavarivanja; nikada ne izlaZite boce visokim temperaturama.

Odrzavajte stalan zrac¢ni tlak od 0,3-0,6 MPa tijekom cijelog rada. Prije pokretanja provijerite sve
pneumatske spojeve kako biste uklonili sve curenja ili padove tlaka.

6. Posebne sigurnosne m ere za sustave dvostru e opreme za dovod ice

Ne dodirujte kota¢ za dovod Zice ili izlaz za zavarivacku Zicu golim rukama dok je dovodnik Zice u
pogonu kako biste sprijecili ozljede ruku uzrokovane velikom brzinom dovoda Zice.

Zamjenu zavarivackog kabela ili podeSavanje nafina dovoda treba obaviti s isklju¢enim strojem; strogo
je zabranjeno montirati ili demontirati zavarivacki kabel dok je stroj pod naponom ili u pogonu.

Ne koristite elektrodu za zavarivanje koja ne zadovoljava specifikacije, zahrdala je ili je deformirana; to
moze uzrokovati zaglavljivanje, lom Zice ili oSte¢enje motora za dvostruko dovodjenje Zice.

6
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6.6 Opce zabran ene radn e

Ne usmjeravajte mlaznicu zavarivackog pistolja 21T prema ljudskim tijelima, odjeci, kartonskim kutijama,
gorivu ili drugim zapaljivim ili eksplozivnim materijalima kako biste sprijecCili opekline ili pozar.

Strogo je zabranjeno rastavljati laser, vodom hladenu jedinicu, sustav za upravljanje dvostrukim
dovodom zice ili opticku komoru zavarivackog pistolja bez ovlastenja.

Ne podvrgavajte optiCka vlakna ostrim savijanjima, prekomjernom pritisku ili nasilnom povlacenju;
izbjegavaijte ih savijati izvan preporuc¢enog radijusa.

Zabranite produljeno fokusirano paljenje istog radnog komada kako biste sprijeCili progaranje materijala,
oStecenje podloge i pregrijavanje opreme.

VII. oraci za instalaci u opreme

Postavljanje opreme: Instalirajte glavnu jedinicu na ravnu, suhu i dobro prozracenu industrijsku
povrSinu, osiguravajuci dovoljno prostora za rasprSivanje topline oko nje te je drzite podalje od praSine,
kiselih/luznatih korozivnih okruzenja, kao i zapaljivih ili eksplozivnih uvjeta.

Dodavanje rashladne vode: Otvorite ulaz za punjenje spremnika i dodajte deioniziranu €istu vodu do
sredine izmedu gornje i donje oznake; izbjegavajte prekomjerno punjenje ili ostavljanje spremnika
praznog. Nakon punjenja ¢vrsto zatvorite poklopac.

Priklju¢ak za napajanje i uzemljenje: Kvalificirani elektri¢ar treba prikljuciti uredaj na trofazno napajanje
od 380 V, provjeriti uravnotezeno trofazno napon i pricvrstiti kabel za uzemljenje opreme kako bi se
osiguralo pouzdano uzemljenje.

PrikljuCite aparat za zavarivanje: Poravnajte QBH opti¢ki konektor aparata za zavarivanje 21T s
utorom, umetnite ga glatko i ¢vrsto pri¢vrstite. Pravilno priklju€ite kabelsku letvu za upravljanje kako
biste osigurali pouzdan kontakt bez labavosti.

Povezivanje plina i podeSavanje tlaka: PoveZite redukcijski ventil za duSik/argon na visokotlaCnu
plinovodu, podesite tlak na 0,3-0,6 MPa i provjerite cijeli plinski krug na eventualne curenja ili padove
tlaka.

Sustav za dvostruko dovodjenje Zice: Odaberite odgovarajucu Zicu za zavarivanje prema debljini
ploCe, postavite je na oba kotaci¢a za dovod, podesite sinkronu brzinu obje Zice i provucite ih do izlaza
mlaznice zavarivaca.

Pregled prije pokretanja: Provjerite je li razina vode normalna, da li je hladilno rebrasto tijelo bez
zacCepljenja, da li su lece Ciste i neoStecene, da li su optiCka vlakna neostecena, da li su plinske cijevi
prohodne i da li mehanizam za dovod filamenta ispravno radi prije ukljucivanja.

VIIl. Standardni postupci za uklju¢ivanje, rad i isklju€ivanje uredaja

8.1 Postupa ukljucivanja

Zatvorite glavni prekida€ napajanja, pritisnite prekida€ napajanja glavne jedinice i uredaj e se ukljuciti.
Vodom hladena jedinica automatski se pokrec¢e i predhladuje 5-8 minuta, nakon Cega slijedi
sveobuhvatna samoprovjera sustava (temperatura vode, razina vode, opti¢ka putanja i sustav dovoda
filamenta). Nakon $to tijekom samoprovjere ne bude detektiran nijedan alarm, zaslon osjetljiv na dodir
ulazi u glavni sucelje gdje mozete odabrati Zeljeni naCin rada: zavarivanje jednim Zicom, zavarivanje
dvjema zicama, €CiS¢enje i uklanjanje hrde ili rezanje.

Pristupite 3000 tvorni¢ki preddefiniranih parametara procesa na zahtjev — novi korisnici mogu ih
koristiti izravno, dok iskusni korisnici mogu precizno prilagoditi parametre za odredene radne komade.
Otvorite ventil boce s argonom i aktivirajte prekida¢ aparata za zavarivanje 21T; upalit ¢e se crveno
pozicionirano svjetlo. Nakon Sto se potvrdi da je svjetlosna toCka normalna, mozZete nastaviti s radom.
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8.2 Standardni parametri procesa za edinicu za dvostru u ops rbu icom od 3000 W u
tvorni¢koj proizvodn i Nehrdajuci Celik, 0,5-4 mm (jednozilica): Izlazna snaga 70%-85%, Sirina
zamaha 3-5 mm, protok zraka 10-12 L/min

Ugljicni Celik, 1-6 mm (dvostruka Zica debelog lima): energetska uc€inkovitost 85%—-100%, Sirina zamaha
4—-8 mm, protok zraka 12—15 L/min

Legura aluminija, 0,8—4,2 mm (dvostruka Zica): Raspon snage 90%—100%, Sirina zamaha 5-9 mm,
protok zraka 15—18 L/min

Zavarivanje ploc€a s velikim razmakom: Dvostruka zica, sinkroni nacin rada, snaga 100%, Sirina hoda 6—
10 mm, protok zraka 14 L/min

Uklanjanje teSkog hrde s debelim slojem oksida: snaga 70%—85%, Sirina hoda 15-25 mm, protok

zraka 8 L/min

8.3 Standardni postupa iskljué¢ivanja mora se sli editi za uredaje veli e snage

Zaustavite zavarivanje, otpustite prekidac zavarivackog pistolja i iskljuCite laserski izlaz i dovod Zice.
Zatvorite glavni ventil boce s argonom, otpustite preostali tlak u cijevovodu i zastitite komponente
plinovoda.

Jedinica s vodenim hladenjem radi neprekidno bez opterecenja 8—10 minuta radi hladenja, potpuno
odvopeci preostalu toplinu iz lasera i sondice snopa, ¢ime se sprjeCava ostecenje klju¢nih komponenti
uzrokovano nakupljenim visokim temperaturama.

Kada se temperatura vode vrati u normalni stalni raspon, iskljucite napajanje glavne jedinice i iskljuCite
glavni osigurac.

Ocistite zavarivacki Sljunak i prskanja s glave za zavarivanje od 21 T; pregledajte stanje zastitnog leca;
poslozite optiCka vlakna i kablove za pohranu; te pravilno pohranite opremu.

| . nevnoodr avaneinega

9.1 nevno odr avan e mora se obaviti na on rada

Provjerite razinu vode u spremniku; po potrebi je odmah nadopunite deioniziranom ¢istom vodom kako
biste sprijecili rad u uvjetima nedostatka vode.

Ocistite mlaznicu zavarivackog pistolja 21T od Sljunka i prskanja te provjerite je li mlaznica bez
deformacija ili zacepljenja.

Pregledajte zastitnu leCu na znakove potamnjivanja, zamuéenja, oStecenja ili tragova izgaranja; odmah
je zamijenite kako biste sprijecili oSte¢enje opticke putanje.

Upotrijebite pistolj za zrak visokog tlaka kako biste otpuhali prasinu s reSetke za rasprsSivanje topline s
vodnim hladenjem i ulazno-izlaznih otvora za zrak glavne jedinice, osiguravaju¢i neometano
rasprsivanje topline.

Ocistite povrsinski otpad i strugotine zavarivackog kabla s dvostrukog hranitelja Zice te provjerite da li
rad hranjenja teCe glatko, bez zastajkivanja.

9.2 ednoodr avane

Otvorite otvornu za praznjenje spremnika vode kako biste ispustili malu koli¢inu staja¢e vode i uklonili
naslage taloga na dnu.

Provedite sveobuhvatnu inspekciju zraénog kruga, priklju¢aka i zracnih cijevi kako biste otklonili
probleme poput curenja zraka, starenja ili otpustanja.

Kalibrirajte sinkronu brzinu dovoda dvostrukog filamenta i podesite tlak valjaka za dovod kako biste
osigurali ravnomjernu i stabilnu isporuku filamenta.

Kalibrirajte koaksijalnost izmedu crvenog svjetla laserske glave i zavarivackog snopa kako biste
osigurali precizno poravnanje i time pobolj$ali to¢nost zavarivanja.

9.3 M ese¢no odr avan e

Nakon $to se cijela jedinica isklju€i, o€istite unutradnjost glavne jedinice, vodom hladene komponente i
elektricne kontrolne kutije od prasine kako biste odrzali Cistocu opreme.

Zamijenite cijeli spremnik rashladne vode svakih dva mjeseca
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(za modele visoke snage, skratite interval zamjene kako biste sprijeCili stvaranje naslaga).

Provedite sveobuhvatan pregled opti¢kih viakana, napojnih kabela, zrakoplovnih uti¢nica i optickih
kabela za prijenos; zategnite labave komponente i zamijenite dotrajele dijelove.

Zamijenite mlaznicu i zamijenite dotrajale brtve u zraénom krugu kako biste osigurali pravilno brtvljenje i

sprijecili curenje zraka ili vode.

Komplet za odrZzavanje uklju€uje motor s dvostrukim namotajem i zup€anike, zajedno sa specijaliziranim
mazivom za produljenje vijeka trajanja mehanizma za dovod Zice.

. Uobi€ajeni varovii ot lan an e poteskoc¢a

Fenomen vara

Cijeli uredaj se ne ukljucuje i
zaslon je crn.

Uzro vara

Gubitak faze od 380 V,
isklju€enje osiguraca,
aktivacija zastite od niskog
razine vode, labav spoj

Re avane

Provjerite trofazno napajanje,
osigurajte adekvatan dovod
vode, resetirajte prekidac i

zategnite sve prikljucke.

Pojavljuje se crveno svijetlo, ali
nema emisije lasera

Kvar zastitne lece,
temperatura vode iznad
granica, neuobicCajeni tlak
zraka, blokada sustava

Zamijenite leCe, dopustite da
se hladenje vodom dovrsi,
prilagodite radni tlak i
resetirajte parametre
sustava

Zacrnjeli zavareni spoj,
brojne porozne greske, loSa
oblikljivost

Niska Cistoca argonskog
plina, kontaminacija
uljem i hrda na
obradcima, leca
kontaminacija i neujednacen
dvostrukog sustava za dovod
Zice.

Zamijeniti argon visoke Cistoce;
ocistiti radne komade
alkoholom; zamijeniti lece;
kalibrirati sustav sinkronizacije
dvostrukog dovoda Zice.

Alarm visoke temperature
opreme

ZacCepljenje mreze za
rasipanje topline,
nedovoljan dotok vode,
pretjerano visoka
temperatura okoline,
produljeno preopterecenje

Uklonite nakupljenu praSinu,
nadopunite proc¢is¢enu vodu,
poboljSajte ventilaciju i iskljuCite
opremu radi hladenja i odmora.

Upravljanje jednim/dvostrukim
filamentom zastaje ili ne
uspijeva pravilno napajati

Neuskladene specifikacije
zavarivackog kabla,
neuravnotezen pritisak na
kotaC€ za dovod kabla,
zacepljenje kanala, kvar
motora

Zamijenite odgovarajucu Zicu
za zavarivanje, precizno
podesite tlak dovoda Zice,
oCistite dovodni kanal i
pregledajte motor za dovod
Zice.

Asinkrono dvostruko hranjenje
i neujednacena Sirina zavara

Dvostruki parametri napajanja
nisu kalibrirani;
jedno boc¢no kota€ za dovod je
istroSen; i otpor je
nekonzistentan.

Ponovno postavite parametre
sinkronizacije dvostrukog Zica,
zamijenite istroSene komponente
i prilagodite tlak dovoda Zice na
obje strane.
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Rasporedeni pri az

[\ [

Naziv oli¢ina
Poklopac opreme 1

PCB

7-inéni zaslon

Tipka za hitno zaustavljanje

Prekidad

Prekidad

Karoserija od limenih ploCa

1
2
3
4
5
6
7
8

Nl

Sarka
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9 Zracni prekida¢ 1
10 Utikac 1
11 Laserski generator 1
12 Ventilator rashladnog uredaja 1
13 Kondenzator 1
14 Vodena pumpa 1
15 Rasprsiva¢ vode 1
16 UpravljaCcka plo€a rashladnog agregata 1
17 Cijev indikatora razine 1
18 Prednja vrata 1
19 Glavni okvir 1
20 Tiha kotaca 4
21 Zavarivacki pistolj 1
22 Mesingana mlaznica 1
23 Kalibrirana cijev 1
24 Zastitni drzac lece 1
25 Drzac za fokusiranje lece 1
26 Drzac zrcala 1
27 Nosilj za Zicu 1
28 Prikazivac 1
29 QBH 1
30 Zastitite objektiv 1
31 Galvanometarski motor 1

1"
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l. Prezentare generala a produsului

LASER MACHINE W/C/R 3000W este echipamentul nostru de sudare cu laser de Tnhalta performanta, de nivel
industrial, cu o putere nominala de 3000 W, echipat cu un pistol de sudare oscilant dedicat de mare putere, de
21T, imbunatatit, impreuna cu un mecanism standard de alimentare cu doua fire, complet automat. Aceasta
utilizeaza un sistem integrat de racire cu apa cu doua temperaturi si doua niveluri de control pentru o disipare
superioara a caldurii, permitand functionarea continua 24 de ore la capacitate maxima fara degradarea puterii
sau opriri legate de temperatura, ceea ce o face ideala pentru aplicatii de productie in serie de intensitate
ridicata.

Aceasta masina dispune de un mod unic de sudare cu alimentare cu doua fire, care suporta atat alimentarea
simultana cu doua fire, cat si alimentarea independenta cu un singur fir, cu comutare fara intreruperi, ceea ce o
face potrivita pentru sudarea spatiilor mari si a placilor groase. Ofera un volum mai mare de acoperire, suduri
mai robuste si o rezistenta mai mare a sudurii, rezolvand in mod eficient problemele comune legate de
adaptabilitatea slaba la spatii, eficienta redusa in sudarea placilor groase si adancitura sudurii asociate cu
masinile conventionale de sudare cu un singur fir. Echipamentul integreaza cinci functii — sudare, curatarea
sudurilor, indepartarea ruginii in conditii de lucru grele, taierea placilor groase si repararea sudurilor — si este
utilizat pe scara larga pentru sudarea otelului inoxidabil de grosime medie péna la groasa, a otelului carbon, a
tablelor zincate, a aliajelor de aluminiu si a materialelor din cupru, fiind aplicabil in aplicatii industriale, inclusiv
structuri din otel, utilaje de constructii, recipiente sub presiune, tabla pentru usi si ferestre, produse metalice de
mari dimensiuni si proiecte de inginerie in aer liber.

Nota importanta: Modelele racite cu apa nu trebuie utilizate fara apa pentru a genera flacara, iar adaugarea de
apa de la robinet este strict interzisa. Mecanismul de alimentare cu doua fire nu trebuie supus unei trageri

fortate a firului de sudura. Incalcarile, cum ar fi utilizarea necorespunzatoare, arderea in conditii de uscaciune
din cauza cantitatii insuficiente de apa sau dezasamblarea neautorizata, nu sunt acoperite de garantie.

Il. Specificatii tehnice generale specifice pentru sistemele cu filament dublu de 3000 W

Puterea nominala a laserului: 3000 W (reglabila continuu de la 10% la 100%) Lungimea

de unda a laserului: 1070 nm £ 10 nm

Alimentare: 380 V curent alternativ trifazic / 50 Hz

Curent nominal total: 35 A

Metoda de racire: racitor industrial integrat cu temperatura constanta, cu doua temperaturi si control dublu Interval
de temperatura: 22 °C-26 °C (calibrat cu precizie din fabrica, potrivit pentru sisteme de racire de mare putere)
Pistol de sudura standard: pistol de sudura cu laser portabil de mare putere, de tip oscilant, model 21T
Lungimea fibrei: standard 10 m (disponibila si varianta de 15 m)

Raza minima de indoire a fibrei optice: 2450 mm (pentru a preveni indoirile excesive care pot deteriora calea
optica)

Sistem de alimentare cu filament: Mecanism complet automat de alimentare cu filament dublu, cu moduri
comutabile de sincronizare/functionare independenta pentru ambele filamente

Specificatii aplicabile pentru sarma de sudura: 0,8 mm /1,0 mm/1,2mm /1,6 mm/2,0 mm

Grosimea maxima de sudare: otel carbon < 6 mm, otel inoxidabil £ 5,5 mm, aliaj de aluminiu £ 4,2 mm
Compatibilitate cu spatiul de sudura: Compatibil cu spatii de pana la 1,5 mm (cu avantajul umplerii cu doua fire)
Gaz de lucru: amestec de azot si argon 99,99%

Presiune de lucru: 0,3-0,6 MPa

Debitul de gaz: 10-18 L/min

Greutate totala: 148 kg

Temperatura mediului de lucru: 12 °C — 38 °C

Durata de functionare continua: Suporta functionarea industriala la sarcina maxima timp de 24 de ore
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lll. Parametri speciali pentru pistolul de sudura 21 versiunea adaptata de 3000 W

Interval de putere: 0—3000 W. Proiectat pentru sudare de mare putere, cu o structura optimizata de disipare a
caldurii.

Structura corpului pistolului: maner usor, intarit, cu un design rezistent la temperaturi ridicate si ignifug, potrivit
pentru operatiuni prelungite de mare putere.

Configuratie optica: colimator cu transmisie ridicata D16xF60, lentila de focalizare rezistenta la temperaturi
ridicate D20xF150 si protectie impotriva arsurilor cu laser.

Specificatiile lentilei de protectie: lentila specializata $18x2 mm, ingrosata, rezistenta la temperaturi ridicate
(componenta consumabila dedicata puterii mari)

Intervalul cursei de sudare: 0—-10 mm — Iatime de oscilatie reglabila extrem de mare, potrivita pentru sudarea
placilor groase si a cordoanelor largi.

Interval de curatare pentru indepartarea ruginii: reglabil de la 0 la 35 mm, potrivit pentru indepartarea straturilor
groase de oxid si a depunerilor groase de rugina.

Reglarea distantei focale: £10 mm pentru reglaj fin precis, potrivita pentru diverse grosimi ale panourilor si cerinte
de sudare.

Avantaje structurale: Sistem de schimbare rapida a lentilelor de tip sertar pentru inlocuirea usoara a lentilelor si a
duzelor fara demontarea pistolului, echipat cu protectie prin alarma la temperaturi ridicate pentru capul pistolului.

IV. Explicatie speciala privind sistemul dual de alimentare cu sarma

Acest aparat dispune de un sistem industrial de alimentare independenta cu sdrma cu doua motoare, conceput
special pentru aplicatii de sudare de mare putere (3000 W), ceea ce 1l diferentiaza de aparatele de sudura
conventionale cu un singur fir prin imbunatatirea semnificativa a eficientei sudarii si a integritatii cordonului de
sudura pe placi groase. Functionalitatile cheie includ:

Comutare in doua moduri: Suporta alimentarea sincronizata cu doua fire (pentru placi groase si spatii mari) sau
alimentarea independenta cu un singur fir (pentru placi subtiri si sudare de precizie). Comutati cu un singur clic,
fara a inlocui componente.

Precizia alimentarii la sudare: Obtinuta prin calibrarea sincrona a celor doua motoare, asigurand o alimentare
uniforma si lina, fara ezitari sau abateri; rezultdnd suduri uniforme si complete, fara adancituri sau fuziune
deficitara.

Scenarii tinta: Abordeaza in mod specific probleme precum imbinarea placilor de grosime medie pana la groasa,
spatii mari, volum insuficient de material de umplere si rezistenta inadecvata a sudurii.

Interval de viteza: Viteza de alimentare a filamentului este reglabila continuu de la 0 la 15 m/min, fiind potrivita
pentru sudarea panourilor din diverse materiale si cu diverse grosimi.

V. Lista configuratiilor standard ale echipamentului

Un aparat de sudare cu laser de 3000 W racit cu apa (cu sistem dual de temperatura si control, dotat cu un sistem
integrat de racire cu apa)
Un pistol de sudura oscilant cu laser dedicat, de mare putere, de

21T Cabilu original de fibra optica de inalta rezistenta la

tractiune, de 10 metri

Set complet de masini industriale de bobinare dubla complet automate (cu actionare independenta pentru ambele
motoare)

Supapa de reducere a presiunii de argon de Tnalta precizie; set complet de conducte de gaz rezistente la presiune
inalta Cablu de alimentare dedicat de mare putere de 380 V si cablu de impamantare

Lentile de protectie de rezerva ingrosate, duze de cupru de mare putere cu specificatii multiple, inele de etansare
Si truse de scule dedicate
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VL. Proceduri de operare n conditii de siguranta

6.1 Protectia personalului

Operatorii trebuie sa poarte ochelari de protectie specializati, conceputi pentru lasere de mare putere de 1070
nm. Expunerea directa la razele laser sau la reflexiile intense provenite de la piesele de prelucrat este strict
interzisa pentru a preveni arsurile oculare.

Purtati imbracaminte de lucru ignifuga, manusi de protectie rezistente la caldura si masti de protectie impotriva
prafului pe toata durata procedurii. Evitati expunerea pielii la componente cu temperatura ridicata sau la zonele
tratate cu laser.

In zona de lucru trebuie stabilitd o zona de avertizare de siguranta de 6 metri, cu semne de siguranté referitoare
la laser afisate; personalului neautorizat si copiilor le este interzisa apropierea de zona de lucru. Sudarea de
mare putere genereaza fum de sudura semnificativ; operatiunile Tn interior trebuie sa includa ventilatie sau
utilizarea unor sisteme dedicate de purificare a prafului pentru a asigura un mediu de lucru sigur.

6.2 Siguranta electrica

Acest dispozitiv este un echipament industrial trifazat de mare putere, de 380 V, care necesita o instalatie
electrica profesionala pentru a asigura o tensiune trifazata echilibrata, fara pierderi de faza. Acesta trebuie
impamantat Tn mod fiabil, cu o rezistenta de impamaéantare de <4 Q.

Sistemul trebuie sa fie echipat independent cu un intrerupator de circuit de 63 A si cabluri standard din cupru de
6 mm?. Este strict interzisa utilizarea in comun a liniilor de alimentare cu echipamente de mare putere, cum ar fi
aparatele de sudura sau compresoarele de aer, pentru a preveni instabilitatea tensiunii si suprasolicitarea liniei.
Nu porniti si nu conectati/deconectati dispozitivul cu mainile ude; evitati utilizarea in aer liber pe timp de ploaie.
Opriti imediat si inlocuiti orice cablu de alimentare deteriorat sau uzat.

6.3 Siguranta miezului racit cu apa cel mai important aspect

Operarea emitiei de lumina in conditii de lipsa totala sau partiala de apa este strict interzisa. Echipamentul
dispune de o protectie integrata impotriva functionarii fara apa; functionarea neautorizata fara apa va deteriora
direct laserul si nu este acoperita de garantie.

Ca lichid de racire se poate utiliza numai apa distilata sau apa pura deionizata; adaugarea de apa de la robinet
sau apa minerala este strict interzisa pentru a preveni formarea depunerilor, blocarea si coroziunea placilor
racite cu apa si a componentelor laserului.

Nu obstructionati si nu blocati orificiile de admisie si evacuare a aerului ale unitatii gazda. Mentineti un spatiu
de ventilatie de cel putin 35 cm in jurul echipamentului pentru a asigura o eficienta optima de racire pentru
sistemele de mare putere racite cu apa.

Dupa oprirea sistemului intr-un mediu cu temperatura scazuta, inspectati imediat sistemul de apa pentru a preveni
acumularea de apa si inghetarea, care ar putea deteriora unitatea racita cu apa si conductele acesteia.

6.4 Siguranta gazelor

Trebuie utilizat exclusiv un amestec de azot si argon cu o puritate de 99,99%; gazele cu o puritate mai scazuta vor
provoca direct porozitatea sudurii, innegrirea, incluziuni de zgura si vor accelera uzura si imbatranirea lentilelor de
protectie.

Buteliile de argon trebuie asezate vertical si in siguranta, la cel putin 5 metri distanta de surse de foc, caldura sau
zone de sudurd; nu expuneti niciodata buteliile la temperaturi ridicate.

Mentineti o presiune stabild a aerului de 0,3-0,6 MPa pe toata durata operatiunii. Inainte de pornire, verificati
toate racordurile pneumatice pentru a elimina eventualele scurgeri sau caderi de presiune.

6. Masuri speciale de siguranta pentru sistemele de alimentare cu sarma dubla

Nu atingeti roata de alimentare cu sdrma sau iesirea sarmei de sudura cu méinile goale in timp ce alimentatorul
de sarma functioneaza, pentru a preveni ranirea mainilor cauzata de alimentarea cu sarma la viteza mare.
Inlocuirea sarmei de sudurd sau reglarea modului de alimentare trebuie efectuate cu aparatul oprit; este strict
interzisa instalarea sau indepartarea sarmei de sudura in timp ce aparatul este sub tensiune sau in functiune.
Nu utilizati fire de sudura care nu corespund specificatiilor, sunt ruginite sau deformate; acest lucru poate
provoca blocaje, ruperea firului sau deteriorarea motorului de alimentare cu doua fire.
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6.6 Operatiuni interzise n general

Nu Tndreptati duza unui pistol de sudura 21T catre corpuri umane, imbracaminte, cutii de carton, combustibil sau
alte materiale inflamabile sau explozive, pentru a preveni arsurile sau incendiile.

Este strict interzisa dezasamblarea laserului, a unitatii racite cu apa, a sistemului de control al alimentarii cu
doua fire sau a cavitatii optice a pistolului de sudura fara autorizatie.

Nu supuneti fibrele optice la Tndoiri ascutite, presiune excesiva sau tragere violenta; evitati indoirea acestora
dincolo de raza recomandata.

Interziceti arderea concentrata prelungita a aceleiasi piese de lucru pentru a preveni arderea completa a
materialului, deteriorarea substratului si supraincalzirea echipamentului.

VII. Pasi de instalare a echipamentului

Amplasarea echipamentului: Instalati unitatea principala pe o suprafata industriala plana, uscata si bine
ventilata, asigurandu-va ca exista suficient spatiu pentru disiparea caldurii in jurul acesteia, si tineti-o departe de
praf, de medii corozive acide/bazice, precum si de conditii inflamabile sau explozive.

Adaugarea apei de racire: Deschideti orificiul de umplere al rezervorului si adaugati apa pura deionizata pana la
punctul de mijloc dintre marcajele ,maxim” si ,minim”; evitati umplerea excesiva sau lasarea rezervorului gol.
Dupa umplere, strangeti bine capacul de etansare.

Conectarea la reteaua electrica si impamantarea: Un electrician calificat trebuie sa conecteze dispozitivul la o
sursa de alimentare trifazata de 380 V, sa verifice echilibrul tensiunii trifazate si sa fixeze firul de impamantare al
echipamentului pentru a asigura o impamantare fiabila.

Conectarea pistolului de sudura: Aliniati conectorul cu fibra optica QBH al pistolului de sudura 21T cu fanta,
introduceti-l usor si fixati-l ferm. Conectati corect cablul de comanda de tip aviatie pentru a asigura un contact
fiabil, fara slabiri.

Conectarea gazului si reglarea presiunii: Conectati supapa de reducere a presiunii de azot/argon la conducta de
gaz de nalta presiune, reglati presiunea la 0,3-0,6 MPa si verificati intregul circuit de gaz pentru a depista
eventualele scurgeri sau caderi de presiune.

Sistem de alimentare cu doua fire: Selectati firul de sudura adecvat in functie de grosimea placii, instalati-l pe
ambele roti de alimentare, reglati viteza sincrona a ambelor fire si alimentati-le pana la iesirea duzei pistolului de
sudura.

Verificare Tnainte de pornire: Asigurati-va ca nivelul apei este normal, ca aripa de racire nu prezinta blocaje, ca
lentilele sunt curate si intacte, ca fibrele optice nu sunt deteriorate, ca conductele de gaz nu sunt obstructionate
si ca mecanismul de alimentare cu filament functioneaza corespunzator Tnainte de a porni aparatul.

VIII. Proceduri standard pentru pornirea functionarea si oprirea dispozitivului

8.1 Procedura de pornire

Inchideti intrerup&torul principal de alimentare, apasati comutatorul de alimentare al unitatii principale, iar
dispozitivul se va porni.

Unitatea racita cu apa porneste automat si efectueaza o racire preliminara timp de 5-8 minute, urmata de o
autoverificare completa a sistemului (temperatura apei, nivelul apei, calea optica si sistemul de alimentare cu
filament). Daca nu se detecteaza nicio alarma in timpul autoverificarii, ecranul tactil afiseaza interfata principala,
unde puteti selecta modul dorit: sudare cu un singur fir, sudare cu doua fire, curatare si indepartarea ruginii sau
taiere.

Accesati la cerere 3.000 de parametri de proces predefiniti din fabrica — utilizatorii Incepatori i pot folosi direct,
in timp ce utilizatorii experimentati pot regla cu precizie parametrii pentru piese specifice.

Deschideti supapa buteliei de argon si actionati comutatorul pistolului de sudura 21T; se va aprinde lumina rosie
de pozitionare. Odata ce se confirma ca punctul luminos este normal, puteti continua operatiunea.
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8.2 Parametri standard de proces pentru unitatea de alimentare cu doua fire de 3.000 W la productia din
fabrica Otel inoxidabil, 0,5—4 mm (un singur filament): Putere de iesire 70%—-85%, latime de oscilatie 3-5 mm,
debit de aer 10-12 L/min

Otel carbon, 1-6 mm (placa groasa cu doua fire): Eficienta de putere 85%—100%, latime de oscilatie 4—8 mm,
debit de aer 12-15 L/min

Aliaj de aluminiu, 0,8—4,2 mm (cu doua fire): Interval de putere 90%—100%, latime de oscilatie 5-9 mm, debit de
aer 15-18 L/min

Sudarea placilor cu spatiu mare: mod sincron cu doua fire, putere 100%, latimea cursei 6—10 mm, debit de aer 14
L/min

Indepartarea ruginii puternice cu strat gros de oxid: Putere 70%-85%, latimea cursei 15-25 mm, debit de aer 8
L/min

8.3 Procedura standard de oprire trebuie respectata pentru dispozitivele de mare putere

Opriti operatiunile de sudare, eliberati comutatorul pistolului de sudura si opriti atat iesirea laserului, cat si
alimentarea cu sarma.

Inchideti supapa principala a buteliei de argon, eliberati orice presiune reziduald din conductd si protejati
componentele conductei de gaz.

Unitatea racita cu apa functioneaza continuu fara sarcina timp de 8-10 minute pentru a se raci, disipand
complet caldura reziduala din laser si sonda de fascicul, prevenind astfel deteriorarea componentelor de baza
cauzata de temperaturile ridicate acumulate.

Odata ce temperatura apei revine la intervalul normal constant, opriti alimentarea cu energie a unitatii principale
si deconectati intrerupatorul principal de circuit.

Curatati zgura de sudura si stropii de pe capul pistolului 21T; verificati starea lentilei de protectie; aranjati fibrele
optice si cablurile de depozitare; si depozitati echipamentul in mod corespunzator.

| . ntretinere si ngri ire zilnica

9.1 ntretinere zilnica trebuie efectuata dupa terminarea lucrului

Verificati nivelul apei din rezervor; completati imediat cu apa pura deionizata daca nivelul este insuficient, pentru a
preveni functionarea in conditii de deficit de apa.

Curatati zgura de sudura si resturile de stropi de pe duza pistolului de sudura 21T si verificati daca duza nu
prezinta deformari sau blocaje.

Verificati lentila de protectie pentru a depista semne de Tnnegrire, aburire, deteriorare sau urme de arsura;
inlocuiti-o imediat pentru a preveni deteriorarea traiectoriei optice.

Folositi pistolul cu aer de Tnalta presiune pentru a indeparta praful de pe grila de disipare a caldurii racita cu apa
si de la orificiile de admisie si evacuare a aerului ale unitatii principale, asigurandu-va ca disiparea caldurii nu
este obstructionata.

Curatati resturile de pe suprafata si aschiile de sdrma de sudura de pe alimentatorul dublu de sarma si verificati

daca alimentarea se desfasoara fara probleme, fara intreruperi.

9.2 ntretinere saptam nala

Deschideti orificiul de scurgere al rezervorului de apa pentru a evacua o cantitate mica de apa stagnanta si a
indeparta depunerile de sedimente de pe fund.

Efectuati o inspectie completa a circuitului de aer, a conexiunilor si a conductelor de aer pentru a elimina
probleme precum scurgerile de aer, uzura sau slabirea.

Calibrati viteza sincrona a alimentarii cu filament dublu si reglati presiunea rolelor de alimentare pentru a asigura
o alimentare uniforma si stabila cu filament.

Calibrati coaxialitatea dintre lumina rosie a pistolului laser si fasciculul de sudura pentru a asigura o aliniere
precisa, imbunatatind astfel precizia sudarii.

9.3 ntretinere lunara
Dupa ce intreaga unitate este oprita, curatati interiorul unitatii principale, componentele racite cu apa si cutia de
comanda electrica de praf, pentru a mentine curatenia echipamentului.

Tnlocuiti intregul rezervor de apa de récire la fiecare doud luni
8
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(pentru modelele de mare putere, scurtati intervalul de inlocuire pentru a preveni formarea depunerilor).
Efectuati o inspectie completa a fibrelor optice, a cablurilor de alimentare, a conectorilor de tip aviatie si a
conductelor de alimentare cu fibra optica; strdngeti componentele slabite si inlocuiti piesele uzate.

Inlocuiti duza si inelele de etansare uzate din circuitul de aer pentru a asigura o etansare corespunzatoare si a

preveni scurgerile de aer sau apa.

Trusa de intretinere include un motor cu dublu infasuramant si angrenaje, impreuna cu un lubrifiant specializat

pentru a prelungi durata de viata a mecanismului de alimentare cu sarma.

efectiuni frecvente si depanare

Simptome ale defectiunii

Cauza defectiunii

Solutie

Intregul dispozitiv nu porneste, iar
ecranul este negru.

Pierdere de faza la 380 V,
declansarea intrerupatorului de
circuit, activarea protectiei la nivel
scazut de apa, cabluri slabite

Verificati alimentarea trifazata,
asigurati-va ca alimentarea cu
apa este adecvata, resetati
intrerupatorul de circuit si
strangeti toate bornele circuitului.

Lumina rosie este aprinsa, dar nu
exista emisie laser

Defectiune a lentilei de protectie,
temperatura apei depaseste
limitele, presiune anormala a
aerului, blocare a sistemului

Schimbati lentilele, lasati apa
sa se raceasca complet, reglati
presiunea de lucru si resetati
parametrii sistemului

Cusatura de sudura Tnnegrita,
numeroase defecte de
porozitate, formabilitate slaba

Puritate scazuta a gazului
argon, contaminare cu ulei
Si rugina pe piesele de
prelucrat,
si alimentarea neuniforma
alimentare cu sarma.

Tnlocuiti gazul argon cu unul de
inalta puritate; curatati piesele de
prelucrat cu alcool; Tnlocuiti
lentilele; calibrati sistemul de
sincronizare a alimentarii cu doua
fire.

Alarma de temperatura ridicata a
echipamentului

Blocarea retelei de disipare a
caldurii, alimentarea
insuficienta cu apa,

temperatura ambianta excesiv

de ridicata, functionarea
prelungita in conditii de
suprasolicitare

Indepartati praful acumulat,
completati cu apa purificata,
imbunatatiti ventilatia si opriti
echipamentul pentru racire si
repaus.

Alimentarea cu filament
simplu/dublu se blocheaza sau nu
functioneaza corespunzator

Specificatii incompatibile ale
sarmei de sudura, dezechilibru
in presiunea rotii de alimentare

cu sarma, blocarea conductei,
defectiune a motorului

Inlocuiti sdrma de suduréa cu una
compatibild, reglati cu precizie
presiunea de alimentare a sarmei,
curatati conducta si verificati
motorul de alimentare cu sarma.

Functionare asincrona cu doua
fire si latime inegala a sudurii

Parametrii de alimentare dubla nu
sunt calibrati;
roata de alimentare de pe o
singura parte este uzata; iar
rezistenta este
inconsistenta.

Resetati parametrii de sincronizare a
alimentarii cu doua fire, inlocuiti
componentele uzate si reglati
presiunea de alimentare bilaterala a
firului.
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Vedere explodata

Nr.

enumire Cant.

Capac pentru echipament 1

PCB

Ecran de 7 inci

Buton de oprire de urgenta

Buton comutator

Buton comutator

Carcasa din tabla

O|IN|OD|O || IN|—~
N

Balamale
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9 Comutator pneumatic 1
10 Priza 1
11 Generator laser 1
12 Ventilator racitor 1
13 Condensator 1
14 Pompa de apa 1
15 Rezervor de apa 1
16 Panou de comanda al racitorului 1
17 Tub indicator de nivel 1
18 Usa frontala 1
19 Cadru principal 1
20 Roata silentioasa 4
21 Pistol de sudura 1
22 Duza din alama 1
23 Tub gradat 1
24 Suport de protectie pentru lentile 1
25 Suport pentru lentila de focalizare 1
26 Suport pentru oglinda 1
27 Suport pentru alimentarea cu sarma 1
28 Buton de comutare 1
29 QBH 1
30 Protejati obiectivul 1
31 Motorul galvanometrului 1
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