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Informatii importante privind
siguranta

Acest manual de utilizare trebuie citit inainte de a utiliza dispozitivul Light WELD®.

Informatiile si instructiunile din acest manual de utilizare nu pot inlocui o evaluare completa a
pericolelor si riscurilor legate de locul de munci si de procesul de lucru. In functie de
rezultatele acestei evaludri a pericolelor si a riscurilor, trebuie sa se aplice mijloace de
protectie suplimentare sau EIP-uri suplimentare sau trebuie revizuit locul de munca sau
procesul de lucru pentru a asigura functionarea in siguranta a aplicatiei dumneavoastra.

Fascicul laser

@ Expunerea la lumina laser poate provoca leziuni grave ale retinei si/sau
corneei, ducand la leziuni oculare permanente, si poate provoca leziuni
ale pielii. Anumite lumini laser, inclusiv fasciculul de sudura (sau de
curdtare) (1070 nm), sunt invizibile. Trebuie respectate protocoalele de
sigurantd pentru a preveni expunerea accidentala la fascicule invizibile,
directe si reflectate. Sistemul trebuie sa fie utilizat numai intr-o zona
controlata pentru utilizare laser (engl. LCA, Laser Controlled Area).

Leziuni oculare

0 singura persoana are voie sa se afle in zona controlatd pentru utilizare
laser in timp ce dispozitivul este In functiune. Persoana care se afla in

zona controlatd pentru utilizare laser trebuie sa poarte toate
echipamentele individuale de protectie (EIP) adecvate, inclusiv ochelari
de protectie laser, casca de protectie pentru sudura, manusi rezistente la
laser si la caldura, sepci, costume, sorturi din piele si alte articole de

imbracaminte rezistente la laser si la cdldurd, pentru a se proteja
impotriva leziunilor oculare cauzate de orice fascicule laser reflectate sau
dispersate, precum si de lumina intensa produsa de sudura, lumina
ultravioleta (UV), caldura si scantei. Manecile si gulerele trebuie sa fie in
permanenta Incheiate cu nasturi.

QO P

Combinatia dintre ochelarii de protectie laser si casca LightWELD
adecvati va asigura o protectie suficientd impotriva leziunilor oculare. in
mod ideal, persoana aflatd in zona controlata pentru utilizare laser poate
fi observata si monitorizata de catre personalul din afara zonei controlate
pentru utilizare laser, cu ajutorul unei camere video.

IPG recomanda utilizarea ochelarilor de protectie laser adecvati in
combinatie cu casca [PG LightWELD.

In cazul in care orice echipament individual de protectie (EIP) se
deterioreazd sau se compromite In timpul utilizarii dispozitivului
LightWELD, intrerupeti imediat utilizarea dispozitivului LightWELD si
inlocuiti EIP-ul deteriorat.
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* Conform definitiei ANSI si EN 60825-1, o zona controlata pentru utilizare laser este , 0 zona
de utilizare a laserului in care ocuparea si activitatea celor care se afla in ea este controlata si
supravegheatd. Aceastd zond poate fi delimitatd prin pereti, bariere sau alte mijloace. In
aceasta zona, este posibila expunerea la fascicule potential periculoase.” Zonele controlate
pentru utilizare laser sunt, In general, zone Inchise capabile sa absoarba energia laser
dispersata si echipate cu un dispozitiv de blocare de siguranta a laserului pentru a impiedica
accesul neautorizat in timpul utilizarii laserului.
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Pericol pentru piele

Expunerea la radiatiile infrarosii (IR) si ultraviolete (UV), precum si la
caldura si scantei poate provoca leziuni grave ale pielii. Persoana care se
afla in zona controlatd pentru utilizare laser trebuie sa poarte toate
echipamentele individuale de protectie (EIP) adecvate, inclusiv casca de
protectie pentru sudura, manusi rezistente la laser si la caldura, sepci,
costume, sorturi de piele si alte articole de imbracaminte rezistente la
laser si la cdldura. Manecile si gulerele trebuie sa fie in permanenta
incheiate cu nasturi.

In functie de intensitatea luminii IR, leziunile pielii pot include, de
asemenea, arsuri termice sau uscarea excesivd a pielii. Expunerea la
razele UV poate provoca unui sudor arsuri solare si va creste riscul de
cancer de piele si de semne accelerate de Imbatranire a pielii. Scanteile
de sudura pot provoca, de asemenea, arsuri, precum si contactul cu
suprafete fierbinti sau expunerea la radiatii termice sau particule
fierbinti. Evitati sa atingeti piesa sudata sau varful duzei si/sau tubul
capului de sudurg, cu pielea neprotejatd, imediat si la scurt timp dupa
emisia laserului.

In mod ideal, persoana aflatd in zona controlata pentru utilizare laser
poate fi observata si monitorizata de catre personalul din afara zonei
controlate pentru utilizare laser, cu ajutorul unei camere video.

IPG recomanda utilizarea ochelarilor de protectie laser adecvati in
combinatie cu casca IPG LightWELD.

In cazul in care orice echipament individual de protectie (EIP) se
deterioreaza sau se compromite In timpul utilizarii dispozitivului
LightWELD, intrerupeti imediat utilizarea dispozitivului LightWELD si
inlocuiti EIP-ul deteriorat.

Fasciculul laser poate patrunde prin piesele metalice pana la obiectele
sau persoanele aflate de cealalta parte. Nu tineti niciodata piesele de
prelucrat intr-o pozitie in care penetrarea laserului In metal poate
prezenta un pericol.
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Pericolul reprezentat de fasciculul reflectat

Metalele foarte reflectante, cum ar fi aluminiul si otelul inoxidabil, pot
cauza reflectarea energiei laser in afara locului de sudare tinta catre
sursa laser sau zona Inconjuratoare si pot prezenta un pericol. Reflexiile
paralele pot, de asemenea, sa deterioreze materialele, componentele sau
echipamentele din apropierea zonei de prelucrare cu laser.

O singura persoana are voie sa se afle In zona controlata pentru utilizare
laser in timp ce dispozitivul este in functiune. Persoana care se afla in
zona controlata pentru utilizare laser trebuie sa poarte toate
echipamentele individuale de protectie (EIP) adecvate, inclusiv ochelari
de protectie laser, casca de protectie pentru sudura, manusi rezistente la
laser si la caldurd, sepci, costume, sorturi din piele si alte articole de
imbracaminte rezistente la laser si la cdldurd, pentru a se proteja
impotriva leziunilor oculare cauzate de orice fascicule laser reflectate sau
dispersate, precum si de lumina intensa produsa de sudura, lumina
ultravioleta (UV), caldura si scantei. Manecile si gulerele trebuie sa fie in
permanenta Incheiate cu nasturi.

In mod ideal, persoana aflati in zona controlati pentru utilizare laser
poate fi observata si monitorizata de catre personalul din afara zonei
controlate pentru utilizare laser, cu ajutorul unei camere video.

Pericolele legate de fum

JFumul” de sudura rezultat din interactiunea fasciculului laser cu
materialele tinta poate fi alcatuit din particule foarte fine, care sunt toxice
si pot afecta plamanii, inima, rinichii si sistemul nervos central.
Expunerea prin inhalare este principalul pericol pe care il prezinta fumul
de sudura sau materialele periculoase eliberate, cu exceptia cazului in
care este vorba de stropii de sudura si arsurile provocate de acestia.

In timpul sudirii, tineti-va intotdeauna capul departe de fum. Sudati
intotdeauna intr-o zona cu ventilatie adecvata si utilizati un sistem de
extractie a fumului pentru a indeparta vaporii, particulele si resturile
periculoase din zona de prelucrare a sudurii.
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Alte pericole

Fasciculul laser (atat cele reflectat, cat si cele dispersat), precum si
caldura si scanteile produse in timpul prelucrarii materialelor cu laser
pot declansa un incendiu sau pot provoca o explozie In materialele
combustibile sau inflamabile din zona controlata de laser.

Sudarea si curatarea cu laser trebuie efectuate numai intr-o zona
fara materiale combustibile sau inflamabile. Nu sudati si nu curatati
niciodata piesele de pe recipientele care contin materiale
inflamabile sau combustibile. Daca nu se cunoaste continutul unui
recipient, trebuie sa se presupuna ca acesta este inflamabil sau
combustibil. Materialele inflamabile trebuie indepartate din zona
controlata pentru utilizare laser inainte ca operatorul sa inceapa
operarea dispozitivului laser portabil. Nu uitati sa verificati partea
opusa a cusaturii obiectului sudat pentru a confirma ca nu exista
materiale inflamabile pe acea parte (o parte din lumina laser poate
trece prin cusatura spre partea opusa).

Buteliile de gaz trebuie depozitate numai in zone in care nu pot fi lovite
de fascicule de sudura, scantei sau devieri ale fasciculului laser. Sunt
necesare regulatoare de lucru adecvate pentru depozitarea si reglarea
corespunzatoare a presiunii oricaror gaze. Toate furtunurile si accesoriile
trebuie, de asemenea, sa fie adecvate pentru tipurile de gaz si presiunile
utilizate 1n aplicatia de sudare.
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Avertisment

© IPG Photonics Corporation 2023. Toate drepturile rezervate. Nu este
permisa copierea, reproducerea, transmiterea, stocarea intr-un sistem
de extragere sau adaptarea acestei publicatii, sub nicio forma, pe niciun
suport sau prin niciun mijloc, fara aprobarea ascrisa prealabila a IPG
Photonics Corporation (IPG), cu exceptia cazului in care acest lucru este
permis de legile aplicabile privind drepturile de autor. Copiile
autorizate trebuie sa poarte aceleasi note privind drepturile de autor si
drepturile de proprietate care au fost incluse in versiunea originala.

Acest ghid de utilizare este furnizat ,asa cum este” si poate fi modificat
si revizuit fara notificare prealabila. IPG considera ca informatiile
furnizate sunt exacte si de incredere; cu toate acestea, IPG nu ofera
nicio garantie sau declaratie, expresa sau implicita, cu privire la
acest document, inclusiv, dar fara a se limita la orice garantie
implicita de vandabilitate sau de adecvare la o anumita utilizare,
scop sau aplicatie, fie singur, fie In combinatie cu orice alt dispozitiv,
echipament, aparat, material sau proces. Utilizatorii trebuie sa isi
asume intreaga responsabilitate pentru aplicarea oricarui produs. IPG
isi declina orice raspundere pentru orice daune accidentale,
indirecte sau speciale, inclusiv, dar fara a se limita la, profituri
pierdute, costuri de productie pierdute sau daune similare, in
legatura cu furnizarea, performanta sau utilizarea acestui produs.

In plus, IPG nu isi asumd responsabilitatea pentru utilizarea
informatiilor continute in acest document sau pentru orice incalcare a
brevetelor sau a altor drepturi ale unor parti terte care ar putea rezulta
din utilizarea acestuia. IPG nu este raspunzator pentru erorile sau
omisiunile din acest document sau pentru orice daune accidentale,
indirecte sau speciale, inclusiv, dar fara a se limita la profituri pierdute,
costuri de productie pierdute sau daune similare, in legatura cu
furnizarea, performanta sau utilizarea acestui material.

IPG nu acorda nicio licentd, direct sau indirect, In temeiul vreunui
brevet sau al altor drepturi de proprietate intelectuala pentru utilizarea
informatiilor furnizate in acest document.

IPG, IPG Photonics si sigla [PG sunt marci inregistrate ale IPG Photonics
Corporation. Am identificat cuvinte pe care le consideram marci
comerciale. Nici prezenta, nici absenta elementelor de identificare a
marcilor nu afecteaza statutul juridic al marcilor.

Drepturi de brevet

Acest produs poate fi brevetat In una sau mai multe jurisdictii. Pentru
mai multe informatii, consultati produsul.

DOCCHUGMPSRO0018 Rev.2 7
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Conformitatea cu controlul exporturilor, importurilor si al
controalelor vamale

IPG se angajeaza sa respecte cerintele vamale, de export si de import
din SUA si din strainatate. Exportul si reexportul laserelor si al altor
produse fabricate de IPG sunt supuse legilor si reglementarilor din SUA
si din strdindtate, inclusiv Regulamentelor de administrare a
exporturilor din SUA, administrate de Departamentul de Comert, Biroul
pentru Industrie si Securitate. Restrictiile aplicabile variaza in functie
de specificul produsului implicat, de aplicatia preconizata, de destinatia
produsului si de utilizatorul preconizat. In unele cazuri, este necesara o
licenta de export individuala validatd de catre Departamentul de
Comert al SUA Tnainte de revanzarea sau reexportul anumitor produse.

Sunteti responsabil in ultima instanta pentru exportul oricarui produs
IPG 1n conformitate cu Regulamentele de administrare a exporturilor si
cu Regulamentele vamale si de protectie a frontierelor din SUA. IPG va
recomanda sa obtineti consultanta juridica proprie atunci cand
incercati sa exportati. Toate clasificarile si informatiile furnizate de IPG
pentru export si regimurile vamale pot fi modificate fara notificare
prealabila. IPG nu face nicio declaratie cu privire la acuratetea sau
fiabilitatea informatiilor de clasificare furnizate. Clasificarea mentionata
se aplica numai echipamentelor asa cum au parasit fabrica IPG. Orice
modificari sau schimbari dupa ce parasiti facilitatea PG vor fi
responsabilitatea dumneavoastra pentru a obtine clasificari
suplimentare. IPG nu este in niciun fel responsabil pentru orice
daune directe, indirecte, accidentale sau de alta natura, suferite de
dvs. ca urmare a utilizarii sau a bazarii pe astfel de clasificari,
grupuri sau simboluri in orice scop.

Informatii referitoare la normele si reglementarile americane privind
exportul pot fi gasite pe site-ul web al Biroului de Industrie si Securitate
al SUA. Informatii referitoare la Serviciul Vamal si de Protectie a
Frontierelor al SUA pot fi gasite pe site-ul web al Vamii SUA.

DOCCHUGMPSROO0018 Rev.2
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Prefata

Asigurati-va ca ati citit si ati inteles acest manual in Intregime si ca v-ati
familiarizat cu instructiunile de utilizare si mentenanta Tnainte de a
utiliza produsul.

IPG recomanda insistent ca toti operatorii produsului sa citeasca si
sa acorde o atentie deosebita tuturor informatiilor de siguranta
continute in acest document inainte de a utiliza produsul.

NOTA

Acest manual de utilizare ar trebui sa ramana impreuna cu produsul
pentru a va oferi dumneavoastra si tuturor operatorilor, utilizatorilor
si proprietarilor viitori ai produsului informatii importante privind
functionarea, siguranta si alte informatii. Ar trebui sa fie consultat in
mod regulat.

Pentru asistenta tehnica referitoare la produse, contactati IPG Service.
Statele Unite ale Americii:

IPG Photonics Corporation

259 Cedar Hill Street

Marlborough, MA 01752

SUA

Telefon: +1 (508) - 506 - 2877

E-mail: Lightweld@ipgphotonics.com

Uniunea Europeana:
IPG Laser GmbH
Carl-Benz-Strafde 28
57299 Burbach
Germania

Telefon: +49 2736 4420 8217
E-mail: IPGL-LSS-Support@ipgphotonics.com

DOCCHUGMPSRO0018 Rev.2 9
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Audienta

Acest manual este destinat tuturor detindtorilor si operatorilor
dispozitivului LightWELD, precum si tuturor persoanelor care lucreaza
in apropierea produsului atunci cand acesta este in functiune.

Utilizarea acestui produs ar trebui sa fie limitata la operatorii
industriali, profesionisti sau comerciali cu o pregatire completa, care
sunt responsabili cu sudarea in instalatii industriale in scopuri
comerciale.

Toti utilizatorii acestui produs trebuie sa fie instruiti atat in
domeniul sudarii, cat si al sigurantei laserului si trebuie sa
respecte toate instructiunile si mesajele de avertizare privind
siguranta din manualul de utilizare, etichetele de siguranta de pe
dispozitivul LightWELD si toate standardele de siguranta, legile si
reglementarile aplicabile, inclusiv:

. EN 60825-1:2014 - Securitatea in utilizare a produselor cu laser
- Partea 1: Clasificarea si cerintele echipamentelor.

. EN 60825-4 - Securitatea in utilizare a produselor cu laser -
Partea 4: Paravane de protectie impotriva radiatiei laser

. 2006/25/EC - Radiatii optice artificiale.
. EN ISO 11553-2 - Securitatea masinilor - Masini de prelucrare cu

laser - Partea 2: Cerinte de siguranta pentru dispozitivele
portabile de prelucrare cu laser. Standardul se gaseste la adresa:

- https://www.iso.org/home.html

. in Germania: TRGS 900 si TRGS 910 (valori limiti de expunere
pentru substante periculoase). Standardele pot fi gasite pe site-ul
web:

- https://www.baua.de/DE/Home/Home_node.html

Recomandam insistent ca toti operatorii sa urmeze o instruire adecvata
privind siguranta laserului inainte de a utiliza acest produs. Pentru

resurse de instruire in domeniul laserului, consultati Resurse pentru
siguranta, formare si standarde [ 74] din acest manual.

Seria LHW nu este destinata utilizarii in medii rezidentiale sau de
catre operatori neinstruiti in niciun mediu.

Nota

Limba In care sunt redactate instructiunile originale este engleza.

10
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1  Prezentare generala

1.1 Introducere

IPG Photonics prezinta dispozitivul laser cu fibra optica din seria
Light WELD®, care consta intr-o unitate compacti de comanda a sudurii
si un cap de sudura portabil, ergonomic si usor, cu functionalitate
integrata de vobulare a fasciculului. Sursa laser cu fibra optica ofera o
putere maxima de iesire de pana la 1500 W la o lungime de unda in
infrarosu de 1070 nm. Selectarea modurilor de program stocate
autorizeaza o putere de varf ridicata de pana la 2500 W pentru o
capacitate suplimentara.

Dispozitivele laser cu fibra optici din seria LightWELD® XC ofera
aceleasi capacitati de sudare ca si sistemul din seria LightWELD, dar cu
o functionalitate suplimentara de curatare cu o latime reglabila de pana
la 15 mm atunci cand opereaza in modul de curatare cu laser.

Noul mod de curatare este utilizat pentru a indeparta uleiurile, rugina,
contaminantii si straturile de acoperire nainte de sudare si pentru a
indeparta funinginea, resturile si decolorarea dupa sudare. Acest lucru
va Imbunatati aspectul vizual al imbinarii de sudura fara timpul si
cheltuielile necesare cu abrazivi si substante chimice.

Sistemul de sudara cu laser cu fibra optica IPG a fost proiectat si testat
tinandu-se cont de siguranta. Urmand acest Ghid al utilizatorului si
aplicand practici privind siguranta laserului, acesta poate fi un
dispozitiv sigur si fiabil.

Din cauza caracteristicilor sale speciale, lumina laser prezinta pericole
de siguranta diferite de lumina provenita din alte surse. Fasciculul laser
poate fi periculos pentru ochi si pentru piele daca iradierea cauzata de
radiatia propagata direct, reflectata specular sau chiar dispersata este
suficient de mare. Toti operatorii laserului si toate persoanele aflate in
apropierea laserului atunci cand acesta este utilizat trebuie sa fie
constienti de pericole si sa poarte toate echipamentele individuale de
protectie recomandate si trebuie sa urmeze toate procedurile de
siguranta furnizate /recomandate in timpul utilizarii echipamentului.

Pentru a asigura functionarea in siguranta si performanta optima a
produsului, va rugam sa urmati toate instructiunile din acest ghid si sa
respectati toate mesajele de avertizare privind siguranta si cele
aferente.

Aceste masuri de precautie privind siguranta trebuie respectate in
toate fazele de functionare, mentenanta si reparare a acestui
instrument.
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Operatorii sunt indemnati sa respecte aceste recomandari si sa aplice in
permanenta cele mai bune practici de siguranta pentru lucrul cu laser.
In plus, operatorii trebuie si analizeze toate orientirile si cerintele de
siguranta pentru sudare.

1.2 Tipuri de utilizare

1.2.1 Utilizare preconizata

Utilizarea acestui produs ar trebui sa fie limitata la operatorii
industriali, profesionisti sau comerciali cu o pregatire completd, care
sunt responsabili cu sudarea In instalatii industriale in scopuri
comerciale.

Numai operatorul dispozitivului laser trebuie sa se afle in zona
controlati pentru utilizare laser in timpul utilizirii echipamentului. In
mod ideal, operatorul poate fi observat si monitorizat de catre
personalul din afara zonei controlate pentru utilizare laser, cu ajutorul
unei camere video.

Toate modelele din seria LightWELD sunt utilizate pentru aplicatii de
sudare si lipire.

In plus, urmatoarele modele pot fi utilizate si pentru curitarea
prealabila si ulterioara a suprafetei piesei de sudura:

. LightWELD XC

Utilizarea produsului este limitata la prelucrarea materialelor metalice,
cum ar fi: otel inoxidabil, otel galvanizat, otel moale si aluminiu.

. Magazine de fabricare a e Mentenanta si reparatii
metalelor

e  Aplicatii pentru caroserii e  Industria aerospatiala si

auto transporturi
. Constructii si conducte . Ferma, mobilier si
electrocasnice

1.2.2 Utilizare neintentionata

Utilizarea acestui produs ar trebui sa fie limitata la operatorii
industriali, profesionisti sau comerciali cu o pregatire completd, care
sunt responsabili cu sudarea In instalatii industriale in scopuri
comerciale.

22
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Utilizarea acestui produs ar trebui sa fie limitata la operatorii
industriali, profesionisti sau comerciali cu o pregatire completd, care
sunt responsabili cu sudarea in instalatii industriale in scopuri
comerciale. Dispozitivul trebuie utilizat exclusiv in cadrul operatiunii
prevazute, in conformitate cu Utilizare preconizata [+ 22].

Toti utilizatorii acestui produs trebuie sa fie instruiti atat in ceea
ce priveste siguranta sudarii, cat si a laserului si trebuie sa
respecte toate instructiunile si mesajele de avertizare privind
siguranta din manualul de utilizare. Toate standardele de
siguranta, legile, directivele si reglementarile trebuie aplicate si
respectate.

Printre exemplele de utilizare necorespunzatoare a produselor se
numara urmatoarele:

1. Utilizarea acestui produs de catre persoane neinstruite.

2. Masuri de protectie inadecvate la locul de munca. Principalele
masuri de protectie includ:

- Stabilirea unei zone controlate pentru utilizare laser cu o intrare
blocata

- Asigurarea de EIP pentru operator in zona controlata pentru
utilizare laser (de exemplu, ochelari de protectie laser, casca de
sudura cu filtre si protectie faciala adecvate, haine rezistente la
laser si la caldura, manusi si sort

3. Modificarea sau conversia neautorizata a produsului de catre
utilizator sau alt personal fara aprobarea scrisa expresa de IPG
Photonics.

4, Dezactivarea sau ocolirea intentionata a sistemelor de siguranta a
produselor.

5. Utilizarea de piese si consumabile (altele decat EIP care

indeplinesc cerintele de siguranta) de la alti producatori (de
exemplu, fereastra de protectie, varfuri de duze etc.) care nu
indeplinesc cerintele minime.

6. Utilizarea acestui produs pentru a suda piese care contin alte
materiale decat cele descrise in Utilizare preconizata [ 22].

7. Indepartarea sau deteriorarea etichetelor de siguranti si a
notelor privind pericolele.

8.  Tinerea pieselor in mana sau in orice mod in care capul de sudura
este Indreptat in directia partilor corpului oricarei persoane.

9.  Utilizarea acestui produs de catre orice persoana in zona
rezidentiala.

10. Sudarea pe containere care contin materiale inflamabile,
combustibile sau necunoscute.
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1.3 Grupuri tinta

Acest manual pentru produsul LightWELD a fost creat de IPG Photonics
pentru personalul de operare si mentenanta al proprietarului
produsului.

1.4 Calificari ale personalului

Domeniile de responsabilitate, asigurarea competentei necesare si
supravegherea personalului trebuie sa fie reglementate cu precizie de
catre proprietarul produsului.

Personalul desemnat sa instaleze, sa opereze si sa intretina produsul
trebuie sa aiba calificarile corespunzatoare pentru efectuarea acestei
lucrari. Orice lipsa de cunostinte din partea personalului trebuie sa fie
corectata prin formare si instruire.

1.4.1 Calificarea profesionala

Calificarile profesionale sunt o conditie prealabila necesara pentru
anumite lucrdri asupra produsului. In functie de lucrarea respectiva,
este necesara si calificarea corespunzatoare specifica produsului.

Electrician

Specialistii in electricitate includ personal calificat profesional, cu
cunostinte si experienta corespunzatoare. Acestia sunt autorizati sa
efectueze lucrari electrotehnice, sa le evalueze si sa recunoasca orice
pericol potential implicat.

Ofiter pentru siguranta laserului

Ofiterul pentru siguranta laserului se refera la personal calificat
profesional, cu experienta si calificare corespunzatoare. Acesta este
responsabil de respectarea si aplicarea reglementarilor privind
siguranta laserului. Participarea cu succes la instruire trebuie sa fie
confirmata printr-un certificat de examinare. Pentru informatii
suplimentare, va rugam sa respectati reglementarile locale.

1.4.2 Calificarea specifica produsului

Calificarile specifice produsului se obtin in timpul formarii si instruirii
cu privire la produs. In functie de calificarea dobandita pentru fiecare
produs in parte, personalul este impartit in urmatoarele grupe:

24
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Personal operator

Personalul operator a fost pregatit si a fost instruit cu privire la
functionarea in siguranta a produsului.

Personalul operator poate doar:
e  saefectueze suduri folosind programe prestabilite

e saefectueze curatari cu ajutorul programelor prestabilite

Personal operator avansat
Personalul operator avansat poate

. sa creeze retete In modul utilizator (programe de sudare/
curatare)

. sa regleze programele presetate de sudare si curatare
. sa selecteze si instaleze varful si tubul duzei capului de sudura

e  sdconfigureze parametri globali ai dispozitivului

Personal de mentenanta

Personalul de mentenanta este alcatuit din angajati care au calificari
profesionale corespunzatoare si calificari specifice produsului pentru a
indeplini sarcinile enumerate mai jos.

Personalul de mentenanta este instruit pentru intretinerea produsului
de catre IPG sau de catre o alta filiala PG responsabila sau autorizata sa
efectueze lucrarile de mentenantd, in masura in care acestea nu sunt
efectuate de catre angajati ai IPG.

Urmatoarele sarcini sunt efectuate de catre personalul de mentenanta:
e  Montaj si instalare
- configurarea zonei controlate pentru utilizare laser
- configurarea si instalarea produsului
- executarea liniilor si fibrelor pe produs

- conectarea produsului (alimentarea cu energie electrica trebuie
sa fie conectata de un electrician)

- scoaterea din uz a produsului
. Lucrari de mentenanta
- inlocuirea ferestrei de protectie

- curatarea terminatorului de cablu de fibra optica (blocul de cuart
al conectorului de fibra optica)

- inlocuirea capului de sudura
. Remediere a defectiunii
- rularea diagnosticului

- remediere a defectiunii asa cum este descrisa in manual
(consultati: Remediere a defectiunii [* 192])

DOCCHUGMPSRO0018 Rev.2 25



G
PHOTONICS
| Prezentare generala
1.4.3 Prezentare generala sarcina / calificare
Sarcina Capitol din manual Calificare
Operarea dispozitivului de | Pornirea sistemului [ 112] Personal
sudura cu laser: . . . operator
Oprirea sistemului [ 116] p
. Sudare si curatare Start o q torl
folosind programe ar rap: a sudarea cu ajutoru
prestabilite programelor presetate [ 144]
Curatare rapida de pornire Utilizarea
programelor presetate [ 147]
Comenzile panoului frontal de | Manete de comanda rotativa [ 118] Personal
operare: . . | operator
Butoane de selectare a retetei in avansat
. setare  putere laser, | ,odul program [ 121]
frecventa de vobulare, dul d G i
amplitudine de oscilare Modu € configurare - a panouiul
) . frontal al dispozitivului [ 123]
e selectare si utilizare
reteta mod program
. configurare  parametri
globali ai dispozitivului
Operarea sudurii cu laser: Cap de sudura Capul duzei si tubul Personal
o selectare si instalare|[" 139] operat(;r
varf si tub al duzei avansa
capului de sudura
Setare retete si parametri | Retete si parametri de program [ 152] Personal
program operator
avansat
Configurare Conexiune computer la dispozitiv | Personal
e  Parametrii globali ai|[ 165] operat(zr
dispozitivului avansa
. Retete si  parametri
program
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Sarcina Capitol din manual Calificare
Instalarea dispozitivului de | Precautii [ 97] Personal de
sudare: . .. . mentenanta +
Fluxul de aer si spatiile libere de Electrician
. conectare interfata instalare [ 98]
client . o
| Conectati cablul bratara piesa de
. conectare energie prelucrat [ 98]
electrica . 3
Conectati gazul de sudura [ 99]
Conectati cablul capului de sudura
[ 100]
Conexiuni de interfata pentru clienti
[ 100]
Conectarea energiei electrice [ 103]
Exemplu de Dblocare usa zona
controlata pentru utilizare laser [ 106]
Pornirea sistemului [ 112]
Oprirea sistemului [ 116]
Stabilirea unei zone controlate | Stabilirea unei zone controlate pentru Personal de

pentru utilizare laser

utilizare laser [ 66]

mentenanfa +
Inginer pentru

siguranta
laserului
Identificarea si  eliminarea | Remediere a defectiunii [ 192] Personal de
erorilor mentenanta
Scoatere din functiune | Scoatere din functiune dispozitiv de | Personal de
dispozitiv de sudura sudura [ 200] mentenanta
Lucrari de mentenanta Mentenanta capului de sudura IPG Personal de
[ 201] mentenanta
inlocuirea capului de sudura [ 205]
Conectarea / deconectarea iesirii de
fibra optica [ 206]
Proceduri de curatare a terminatiilor
de iesire [ 211]
Tab. 1: Prezentare generald sarcina calificare titlu
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1.5 Certificare

IPG certificé faptul ca acest instrument a fost testat si inspectat in
detaliu. Inainte de expediere, s-a constatat ca acesta Indeplinea
specificatiile publicate.

Produsul a fost certificat CE. Certificarea este indicata prin prezenta
marcii CE pe eticheta de identificare de pe Descrierea si amplasarea
etichetei de siguranta [ 47]. Standardele de conformitate relevante
sunt enumerate la Respectarea reglementarilor [ 51].

1.6 Conventia de denumire a modelelor

IPG ofera mai multe modele LightWELD. Acest ghid este conceput
pentru a oferi instructiuni complete pentru toate tipurile de modele.
Prin urmare, acolo unde este cazul, se mentioneaza diferentele specifice
intre modele. Figura de mai jos ilustreaza metodologia de denumire a
modelului.

1 2 3 4
LHW |- [ XXXX |- | XX |- XX

Fig. 1: Denumirea modelului dispozitivului portabil de sudare cu laser

1 LHW este dispozitiv de sudare cu laser

2 Puterea medie de iesire Tn wati

3 Caractere alfanumerice care indica tipul de model sau spatiu gol
Gol (pentru modelul LightWELD)
XC (pentru modelul LightWELD XC)

4 Lungimea fibrei optice in metri

1.6.1 Modele acoperite

Modelele de dispozitive LightWELD® acoperite de acest document
includ:

o LHW-1500-05

e LHW-1500-10

e  LHW-1500-XC-05

e LHW-1500-XC-10
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2 Informatii privind siguranta si
conformitatea

2.1 Informatii de siguranta si conventii

Pentru a asigura functionarea in siguranta si performanta optima a
dispozitivului LightWELD si a perifericelor asociate, respectati toate
mesajele de avertizare din manualul de utilizare a produsului.
Informatiile si instructiunile din acest manual de utilizare nu pot inlocui
o evaluare completa a pericolelor si riscurilor legate de locul de munca
si de procesul de lucru. In functie de rezultatele acestei evaluiri a
pericolelor si a riscurilor, trebuie sa se aplice mijloace de protectie
suplimentare sau EIP-uri suplimentare sau trebuie revizuit locul de
munca sau procesul de lucru pentru a asigura functionarea in siguranta
a aplicatiei dumneavoastra.

Trebuie respectate masurile de precautie privind siguranta in toate
fazele de functionare, mentenanta si service.

Operatorii trebuie sa respecte aceste recomandari si sa aplice in
permanenta cele mai bune practici privind siguranta laserului. Nu
exista piese, echipamente sau ansambluri care pot fi reparate de catre
utilizator asociate cu acest produs, cu exceptia celor indicate in
Mentenanta [ 201]. Toate operatiunile de service si mentenanta
interna trebuie efectuate numai de catre personalul calificat al IPG, cu
exceptia celor mentionate la Mentenanta [ 201].

2.2 Cuvinte si simboluri de semnalizare
privind siguranta

Notificarile de avertizare privind siguranta din acest ghid de utilizare
sunt introduse cu cuvinte de semnalizare specifice (de exemplu,
PERICOL, AVERTIZARE, PRECAUTIE si NOTA) si simboluri de
siguranta suplimentare. Acestea sunt concepute pentru a va atrage
atentia asupra oricaror pericole sau informatii importante. Aceste
cuvinte de semnalizare standardizate vor identifica nivelurile de pericol
si riscurile de ranire sau de daune materiale.

Consultati Cuvinte de semnalizare utilizate in acest ghid de utilizare
[ 30] pentru lista cuvintelor de semnalizare si semnificatia acestora.

Consultati Simboluri de siguranta utilizate in acest ghid de utilizare
[ 31] pentru o lista a tuturor simbolurilor si a semnificatiilor acestora.
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Mesajele de avertizare privind siguranta vor apdrea in acest ghid de
utilizare ori de cate ori pot apdrea pericole sau situatii periculoase.
Acestea vor avertiza utilizatorul cu privire la pericolele directe si
indirecte privind utilizarea produsului si a perifericelor asociate si
contin reguli generale de comportament.

Mesajele de avertizare privind siguranta vor (1) identifica pericolul, (2)
specifica care vor fi consecintele In cazul in care pericolul nu este evitat
si (3) specifica ce masuri de precautie trebuie luate.

Pentru siguranta dumneavoastra, este important sa cititi si sa intelegeti
pe deplin semnificatia acestor cuvinte si simboluri de semnalizare.
Respectati toate mesajele de avertizare privind siguranta si procedati
cu precautie pentru a evita accidentele, vatamarile corporale si daunele
materiale.

Un exemplu de mesaj de avertizare privind siguranta este prezentat
aici.

A PERICOL

RADIATIE LASER DIN CLASA 4

Leziuni oculare grave si permanente cauzate de radiatiile reflectate
sau dispersate.

= Ochelarii de protectie laser trebuie purtati In zona de utilizare
laser daca sistemul poate fi activ (comutatorul cu cheie PORNIT).

Cuvant de semnalizare' Explicatie

A PERICOL Acest cuvant de semnalizare indica un pericol imediat. Daca

acest pericol nu este evitat, acesta va duce la deces sau la
raniri grave.

AAVERTIZARE Acest cuvant de semnalizare indica un posibil pericol. Daca

acest pericol nu este evitat, acesta ar putea duce la deces sau
la raniri grave.

APRECAUTIE Acest cuvant de semnalizare indicd o posibila situatie

periculoasd. Daca aceasta situatie periculoasa nu este
evitatd, aceasta ar putea duce la raniri usoare sau moderate.

NOTA In cazul in care nu se tine cont de aceastd noti, exista riscul

de deteriorare a produsului, de alte daune materiale sau de
deteriorarea mediului.

IMPORTANT

Acest cuvant de semnalizare indica informatii sau
recomandari importante referitoare la subiectul in discutie
(nu se refera la pericole). Nu treceti cu vederea aceste
informatii.

Tab. 2: Cuvinte de semnalizare utilizate In acest ghid de utilizare

! Nu continuati pAna cand nu intelegeti pe deplin si nu indepliniti toate
conditiile necesare.
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Simboluri

Explicatie

SIMBOLURI DE AVERTIZARE PRIVIND PERICOLELE:

PERICOL ELECTRIC

Indica prezenta unor tensiuni periculoase care pot fi de o magnitudine suficienta
pentru a constitui un risc de soc electric In anumite conditii.

PERICOL FASCICUL LASER

Indica un pericol de expunere la fascicul laser invizibil si vizibil periculos.

PERICOL RADIATII OPTICE

Indica faptul cd operatorul trebuie sa ia masuri de precautie pentru a evita
ranirea ochilor si a pielii din cauza radiatiilor optice (cum ar fi UV, vizibile sau IR)
produse in timpul prelucrarii cu laser.

SIMBOL DE PERICOL PRECAUTIE

Simbol de pericol cu scop general pentru a atrage atentia asupra unui anumit
pericol.

SIMBOL ZONA CONTROLATA PENTRU UTILIZARE LASER

Acest simbol este utilizat pentru a ilustra faptul ca produsul trebuie utilizat
numai intr-o zona controlata pentru utilizare laser, in care ocuparea si activitatea
celor care se afli in interiorul acesteia este controlati si supravegheati. In
aceasta zond, este posibild expunerea la fascicule potential periculoase. Zonele
controlate pentru utilizare laser sunt, in general, zone inchise capabile sa
absoarba energia laser dispersata si echipate cu un sistem de blocare de
siguranta a laserului pentru a impiedica accesul neautorizat In timpul utilizarii
laserului. Blocarile ar opri automat emisia laserului in cazul In care cineva
deschide usa pentru a intra in mod neasteptat in zona laserului. Sudura si
curatarea cu laser in aceasta zona controlata protejeaza personalul din exterior
de expunerea la pericol. Operatorul laserului este singura persoana care are voie
sa intre In zona controlata pentru utilizare laser in timp ce dispozitivul este in
functiune. Operatorul trebuie sa poarte toate EIP-urile de sigurantad pentru laser.
Toti ceilalti membri ai personalului trebuie si rimani afard. In mod ideal,
operatorul laserului poate fi observat si monitorizat din afara camerei cu laser cu
ajutorul unei camere video.

PERICOL FASCICUL LASER DIRECT SI REFLECTAT

Simbolul ilustrat arata un fascicul laser reflectat de pe suprafata piesei, care este
indreptat spre capul/corpul operatorului. Acest simbol a fost creat pentru a
avertiza cu privire la un potential pericol pentru ochi sau piele din cauza razelor
laser directe sau reflectate in timpul sudarii (sau curatarii). Personalul trebuie sa
poarte echipament si imbracaminte de protectie. Operatorul laser trebuie sa ia in
considerare conul de reflexie si sa mentind o pozitie adecvatd in timpul
functiondrii pentru a se asigura ca nicio parte a capului sau a corpului nu se
intersecteaza cu zona de reflexie.
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Simboluri

Explicatie

ORIENTAREA DIRECTA A FASCICULULUI ESTE INTERZISA

Simbolul ilustrat arata capul de sudura portabil indreptat spre capul unei
persoane. Simbolul avertizeaza utilizatorul si nu priveascid NICIODATA direct in
iesirea capului de sudura si sa nu indrepte capul de sudura portabil spre alte
persoane. Acest lucru este extrem de periculos, chiar si atunci cand se poarta
ochelari de protectie completa.

PERICOL DE INCENDIU

Simbolul indica un posibil pericol de incendiu. Operatorii trebuie sa ia masuri de
precautie pentru a evita provocarea unui incendiu prin aprinderea materialelor
inflamabile.

PERICOL SUPRAFETE FIERBINTI

Simbolul indica o suprafata fierbinte in timpul sudarii. Pentru a evita posibilele
arsuri, trebuie purtate manusi si imbracaminte de protectie.

PERICOL BUTELII DE GAZ

Simbolul indica explozia unei butelii sub presiune. Butelia de gaz trebuie sa fie
protejata de temperaturi ridicate, scantei si flacari. Butelia trebuie fixata pentru a
preveni rasturnarea acesteia.

PERICOL DE INHALARE A FUMULUI

Simbolul indica un pericol pentru sanatate prin inhalare. Personalul trebuie sa ia
masuri de precautie pentru a se proteja Impotriva expunerii la fumurile
periculoase si toxice produse 1n timpul sudarii.

MESA] DE AVERTIZARE PERICOL DE ATMOSFERA ASFIXIANTA

Simbolul indicd o acumulare de gaze si vapori toxici care pot provoca pierderea
cunostintei, asfixierea sau moartea.

PERICOL GREUTATI MARI

Simbolul avertizeaza ca sunt posibile leziuni fizice atunci cand incercati sa
transportati singur unitatea de sudura. Va rugam sa retineti ca unitatea de sudura
cantareste aproximativ 50 kg.

SIMBOLURI

OBLIGATORII:

O

SIMBOL NOTA

Simbolul este utilizat impreund cu cuvantul de semnalizare NOTA. Notele se
refera la diferite tipuri de daune materiale. Asigurati-va ca nu treceti cu vederea
aceste informatii.

PURTATI OCHELARI DE PROTECTIE LASER

Simbolul indica faptul ca personalul trebuie sa poarte ochelari de protectie laser
(EIP) pentru a se proteja impotriva pericolului reprezentat de fasciculul laser.
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i |Explicatie

PURTATI MASCA/CASCA DE SUDURA

Acest simbol indica faptul ca personalul trebuie sd poarte o mascad/casca de
sudura pentru a-si proteja ochii si capul. Este posibil sa existe particule fierbinti
care zboard, lumina intensa si radiatii UV din cauza activitatii de sudura.

PURTATI MANUSI DE PROTECTIE

Simbolul indica faptul cd personalul trebuie sa poarte manusi de protectie
rezistente la laser si rezistente la caldura, manusi rezistente la foc si la caldura,
precum si la arc electric.

PURTATI IMBRACAMINTE DE PROTECTIE

Simbolul indica faptul ca personalul trebuie sa poarte imbracaminte de protectie
rezistenta la laser si rezistenta la caldura, Imbracaminte rezistenta la foc si
cadldura si rezistenta la arc electric.

PURTATI SORT DE PROTECTIE

Simbolul indica faptul ca personalul trebuie sa poarte un sorf de protectie
rezistent la laser si rezistent la caldurg, rezistent la foc si caldura, precum si la arc
electric.

PURTATI PROTECTIE RESPIRATORIE

Simbolul indica faptul ca trebuie purtata o protectie respiratorie.

BUTELIILE DE GAZ TREBUIE ASIGURATE

Simbolul indica faptul ca toate buteliile de gaz trebuie fixate In pozitie verticala
pentru a preveni rasturnarea lor si pentru a evita eliberarea de vapori inflamabili
sau explozibili.

CITITT INSTRUCTIUNILE DIN GHIDUL DE UTILIZARE

Simbolul indica faptul ca personalul trebuie sa citeasca instructiunile de
siguranta si de functionare din acest ghid de utilizare.

Tab. 3: Simboluri de siguranta utilizate in acest ghid de utilizare
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2.3 Informatii privind siguranta laserului

2.3.1 Chei de comanda

Intrerupitorul cu cheie, situat pe panoul frontal al dispozitivului,
limiteaza accesul la dispozitivul laser si poate Impiedica un utilizator
neautorizat sa porneasca dispozitivul laser. Pentru ca laserul sa
functioneze, cheia trebuie sa fie introdusa in comutatorul cu cheie si
rotita in pozitia 1 (PORNIT) (consultati Vedere frontala a unitatii de
sudura [ 81]). Dupa ce a fost rotita in pozitia PORNIT, cheia nu poate
fi scoasa pana cand nu este rotita pe OPRIT.

Atunci cand operatorul dispozitivului cu laser inceteaza sa mai lucreze
si inainte de a parasi zona controlatd privind utilizarea laserului,
operatorul trebuie: (1) sa roteasca comutatorul cu cheie pe OPRIT si (2)
sa scoatd cheia si sa o pastreze intr-un loc sigur. Acest lucru impiedica
utilizarea dispozitivului laser de catre personal neautorizat si
neinstruit.

2.3.2 Indicatori de siguranta Emisie-PORNIT

Dispozitivul laser este echipat cu un indicator luminos de stare Emisie-
Pornit, situat pe panoul frontal al unitatii (consultati Vedere frontala a
unitatii de sudura [ 81]). Atunci cand acest indicator luminos de stare
se aprinde (In timpul sudarii sau curatdrii), inseamna ca emisia laser a
fost initiata de comenzile operatorului de pe capul de sudura portabil.

Capul de sudura cu laser portabil, care poate fi la o distanta de 5 pana la
10 metri fata de afisajul panoului frontal al unitatii, are un indicator
luminos suplimentar de stare de emisie PORNIT pe capul de sudura
insusi, care se va aprinde in rosu in timp ce emisia laser este PORNITA
(consultati Cap de sudura [ 86] si Mesaj de avertizare si lumini de

stare [ 137]).

A PERICOL

PERICOL ATUNCI CAND ESTE ACTIVATA ALIMENTAREA CU ENERGIE
ELECTRICA

Dispozitivul laser se afla intr-o stare de pericol si trebuie luate toate
masurile de precautie ca si cum laserul ar fi gata sa emita.

= Semnalele Power Supply Enabled (Alimentare electricd activatd)
si Switch Enabled (Comutator activat) de pe conectorul de
interfatd cu 12 pini trebuie utilizate pentru un dispozitiv de
avertizare privind emisiile de fasciculul laser.
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Sursa de alimentare care controleaza emisia are doua autorizari. Una se
numeste Power Supply Enable (autorizare alimentare electrica), iar
cealalta se numeste Switch Enable (comutator activat).

Pe conectorul de interfata cu 12 pini, pinii 5,6 (Signal Power Supply
Enabled (Semnal alimentare electricd activata) si 7,8 (Signal Switch
Enabled (Semnal comutator activat) pot fi utilizati pentru a controla un
dispozitiv de avertizare extern in conformitate cu cerintele EN 60825-1.
Dispozitivul de avertizare anunta ca laserul este pornit, pregatit si
capabil sa emita. Trebuie luate toate masurile de precautie.

2.3.3 Clasificarea laserului

Acest dispozitiv este clasificat ca un instrument laser de mare putere, cu
clasificarea laserului pentru fiecare tip de laser identificat in Informatii
privind clasificarea laserului [ 35].

Acest produs emite doua tipuri de fascicule laser!

Laser primar: Acesta este laserul de prelucrare a materialului (clasa
4, laser cu fibra optica de Inalta performantd), care este utilizat
pentru sudare si curatare). lesirea laserului emis este INVIZIBILA.

Laser pilot: Laserul pilot (clasa 2M) emite un fascicul de iesire rosu
VIZIBIL care este utilizat de operator ca ajutor vizual la pozitionarea
duzei capului de sudura pe piese inainte de a Incepe procesul de
sudare (sau de curatare). Imaginea de mai jos arata fasciculul rosu de
ghidare peste cusatura celor doua placi inainte de sudare.

Caracteristica Laser primar ? Laser pilot ?
Laser cu fibra optica utilizat|Pentru pozitionarea duzei
pentru sudare/curatare capului de sudura

Clasificarea laserului Clasa 4 (conform IEC 60825-1) | Clasa 2M (conform IEC 60825-1)

Lungime de unda 1070 nm 600 panadla 700 nm

Fascicul laser emis INVIZIBILA (IR) VIZIBILA (rosu)

Putere medie ! mai mare de 1500 W 1 mW

Putere de varf ! mai mare de 2500 W 1 mW

Tab. 4: Informatii privind clasificarea laserului
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! Laser primar: Puterea luminoasi totala radiati de la iesirea optica este mai
mare de 1500 W in medie si mai mare de 2500 W de varf pe fiecare port de
iesire optica, In functie de model. Va rugam sa consultati specificatiile
produsului pentru caracteristicile specifice de performanta ale dispozitivului

dumneavoastra.

? Laser primar: Laserele de mare putere din clasa
4 prezinta cele mai grave pericole dintre toate
laserele. Reflexiile difuze si speculare ale
fasciculului pot provoca leziuni grave ale
retinei si/sau corneei, ducand la leziuni
oculare grave si permanente. Fasciculele laser
din clasa 4 reprezinta, de asemenea, un
potential pericol pentru piele si un pericol de
incendiu. Luati masuri de precautie pentru a
preveni expunerea accidentala atit la razele
directe si reflectate, cat si la radiatiile dispersate
difuz.

A PERICOL

3 Laser pilot: Trebuie evitata expunerea ochilor. Nu priviti fix in fascicul

si nu priviti direct cu instrumente optice.

36
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A PERICOL

Fascicul laser invizibil din clasa 4 - Pericole pentru ochi si piele

Acest nivel de lumina poate provoca leziuni grave la nivelul ochilor si
al pielii.

=

=

A

=

Q.
0

Din cauza acestor riscuri, trebuie sa fie prezent un ofiter calificat
pentru siguranta laserului pentru a asigura un mediu de lucru
sigur. Consultati Stabilirea unei zone controlate pentru utilizare

laser [* 66] pentru informatii privind stabilirea unei zone
controlate pentru utilizare laser (engl. LCA, Laser Controlled
Area).

Persoana din LCA trebuie sa poarte toate echipamentele
individuale de protectie (EIP) adecvate, inclusiv ochelari de
protectie laser, casca de protectie pentru sudurd, manusi
rezistente la laser si la caldura, sepci, costume, sorturi de piele si
alte articole de Imbracaminte rezistente la laser si la caldura.
Manecile si gulerele trebuie sa fie In permanenta Incheiate cu
nasturi. Pentru mai multe informatii, va rugam sa consultati
sectiunile:

Ochelari de protectie laser si casca de sudura [ 38], Pericol
secundar de radiatii [* 53], Ochelari de protectie pentru
sudare si curatare cu laser [» 53], si Pericol pentru piele
[ 55].

IPG recomanda utilizarea ochelarilor de protectie laser adecvati
in combinatie cu casca IPG LightWELD.

Este permisa prezenta unei singure persoane in LCA in timp ce
dispozitivul este in functiune. Toti ceilalti membri ai
personalului trebuie sa ramana in afara LCA. in mod ideal,
persoana care se afla in LCA poate fi observata si monitorizata
de catre personalul din afara zonei laserului, cu ajutorul unei
camere de luat vederi.

Protectia de siguranta corespunzatoare pentru laser, paravanele
de protectie si procedurile trebuie sa fie la locul lor in orice
moment, in timp ce dispozitivul laser este operational.

In cazul in care orice echipament individual de protectie (EIP) se
deterioreaza sau se compromite in timpul utilizarii
dispozitivului LightWELD, intrerupeti imediat utilizarea
dispozitivului LightWELD si Inlocuiti EIP-ul deteriorat.

DOCCHUGMPSRO0018 Rev.2
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/A AVERTIZARE

Utilizarea de comenzi, reglaje sau efectuarea de proceduri, altele decat
cele prevazute in acest Ghid al utilizatorului

Poate duce la expunerea la radiatii periculoase.

2.3.4 Ochelari de protectie laser si casca de sudura

Standarde privind ochelarii de protectie laser:

EIP de siguranta pentru laser trebuie sa fie in conformitate cu
cerintele legislative In functie de locul in care se afla instalatia laser.

= Consultati: (1) Regulamentul (UE) 2016/425 privind
echipamentul individual de protectie; si, de asemenea, (2) EN
207 Dispozitiv individual de protectie a ochilor - Filtre si
protectori oculari impotriva fasciculelor laser (protectori oculari
impotriva laserului).

Selectarea ochelarilor de protectie laser adecvati necesita ca utilizatorul
final sa identifice cu exactitate gama de lungimi de unda emise de acest
produs si limitele de expunere previzibile (engl. FEL, Foreseeable
Exposure Limits). Va rugam sa consultati etichetele de siguranta de pe
produs si sa verificati daca echipamentul individual de protectie (de
exemplu, ochelari, carcase, ferestre de vizionare sau vizor etc.) utilizat
este adecvat pentru puterea de iesire si intervalele de lungimi de unda.
Deciziile privind ochelarii de protectie trebuie sa ia in considerare, de
asemenea, orice pericol secundar de radiatii datorat radiatiilor
procesului de sudare (sau de curatare) si radiatiilor UV (consultati

Pericol secundar de radiatii [ 53]).

Ochelarii de protectie sunt posibili datorita utilizarii filtrelor care pot
transmite sau atenua o anumita lungime de unda a luminii, partial sau
complet. Densitatea optica (engl. OD, Optical Density) a unui filtru este
0 masurd a acestei atenudri a energiei care trece prin filtru. Cu cat
valoarea OD este mai mare, cu atat mai mare este atenuarea, cu atat mai
mica este transmitanta si cu atat mai mare este valoarea de protectie
(se filtreaza o cantitate mai mare de lumina cu o anumita lungime de
undi). In plus, ochelarii de protectie trebuie si ofere o rezistenti
suficienta impotriva FEL (engl. FEL, Foreseeable Exposure Limits)
(adica trebuie sa reziste la o lovitura directa a laserului timp de cel
putin 5 secunde, In conformitate cu EN 207).
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A PERICOL

Pericole pentru ochi si piele in timpul operarii si functionarii
dispozitivului LightWELD

Risc de leziuni permanente ale pielii sau ale ochilor si de afectare a
vederii din cauza fasciculelor laser clasa 4 invizibile reflectate si
dispersate. De asemenea, exista riscul de vatamare a ochilor si a pielii
ca urmare a expunerii la lumina UV, la lumina puternica de sudura, la
caldura si la scantei produse in timpul prelucrarii materialului.

=

Persoana din LCA (engl. Laser Controlled Area) trebuie sa poarte
toate echipamentele individuale de protectie (EIP) adecvate,
inclusiv ochelari de protectie laser, casca de protectie pentru
sudurd, manusi rezistente la laser si la caldura, sepci, costume,
sorturi de piele si alte articole de Imbracaminte rezistente la
laser si la cdldura. Manecile si gulerele trebuie sa fie in
permanenta incheiate cu nasturi.

Doar ochelarii de protectie laser nu asigura o protectie suficienta
a ochilor si a pielii atunci cand este utilizat dispozitivul
LightWELD.

Operatorii trebuie sa utilizeze ochelarii de protectie laser
adecvati specificati numai In combinatie cu casca de sudura
adecvata specificata atunci cand dispozitivul este in functiune.

In combinatie, casca de suduri si ochelarii de protectie laser
trebuie sa respecte cel putin nivelul de protectie D LB8 si I LB9,
astfel cum este definit in EN 207. In functie de rezultatele
evaluarii pericolelor si a riscurilor din cadrul aplicatiei, ar putea
fi necesare mijloace de protectie si EIP suplimentare.

IPG recomanda utilizarea ochelarilor de protectie laser adecvati
in combinatie cu casca IPG LightWELD.

Este permisa prezenta unei singure persoane in LCA in timp ce
dispozitivul este in functiune. Toti ceilalti membri ai
personalului trebuie si rimand in afara LCA. In mod ideal,
persoana care se afla in LCA poate fi observata si monitorizata
de catre personalul din afara zonei laserului, cu ajutorul unei
camere de luat vederi.

Protectia de siguranta corespunzatoare pentru laser, paravanele
de protectie si procedurile trebuie sa fie la locul lor in orice
moment, in timp ce dispozitivul laser este operational.

In cazul in care orice echipament individual de protectie (EIP) se
deterioreaza sau se compromite 1n timpul utilizarii
dispozitivului  LightWELD, intrerupeti imediat utilizarea
dispozitivului LightWELD si inlocuiti EIP-ul deteriorat.

DOCCHUGMPSRO0018 Rev.2
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=

IPG ofera o pereche de ochelari de protectie laser si o casca IPG
LightWELD impreund cu unitatea. Acest echipament de
siguranta trebuie sa fie purtat de catre operatorul dispozitivului
laser.

Ochelari de protectie laser si casti IPG LightWELD suplimentare
sunt disponibile pentru achizitionare. Consultati Lista de
accesorii disponibile [ 78] pentru lista cu numerele pieselor.

IPG recomanda utilizarea ochelarilor de protectie laser in
combinatie cu casca IPG LightWELD (consultati Lista de
accesorii disponibile [ 78]).

Toate echipamentele individuale de protectie EIP pentru laser
trebuie sa aiba marcajul CE.

Nivelul de protectie LB depinde de modul de functionare a
laserului D, I.

Litera ,D” reprezinta un laser CW cu o lungime a impulsului de
>0,25 s.

Litera ,I” indicd un laser cu impulsuri, avind o lungime a
impulsului cuprinsa intre 1 ps si 0,25 s.

Ratingul LB specificd pragul de deteriorare a materialului
filtrului la puterea sau densitatea maxima de energie.

In cazul in care aveti intrebdri privind interpretarea gradelor de
protectie marcate pe echipamentul dumneavoastra individual de
protectie EIP, contactati ofiterul pentru siguranta laserului al
angajatorului  pentru asistentd sau pentru instruire
suplimentara.

A PERICOL

Ochelari de protectie laser si casca de sudura incorecte sau
deteriorate

Pot apdrea leziuni oculare grave si permanente si tulburari de vedere.

=

Inainte de a utiliza o pereche de ochelari de protectie laser si o
casca de sudurad, tot personalul trebuie sa verifice etichetarea si
sa confirme ca acestea corespund clasificarii LB necesare.

Inainte de utilizare, filtrele ochelarilor de protectie laser si ale
castii de sudura trebuie sa fie inspectate pentru a se verifica
daca nu prezinta fisuri, decolorari, deteriorari ale stratului de
acoperire, adancituri si crapaturi. Verificati, de asemenea,
integritatea mecanica a cadrului.

In cazul in care starea echipamentului individual de protectie
EIP este suspectd, acesta trebuie aruncat si inlocuit.

40
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Indiferent daca laserul este utilizat intr-o instalatie noua sau pentru a
moderniza un sistem existent, utilizatorul final este singurul
responsabil pentru determinarea adecvarii tuturor echipamentelor
individuale de protectie. Exista mai multi furnizori de echipamente de
siguranta pentru utilizare laser, atat in Europa, cat si In SUA, care ofera
materiale sau echipamente (consultati Furnizori de dispozitive de

siguranta pentru utilizare laser [ 41]).

Articol |Organizatia® Site web

Uniunea Europeand: *

1 Laservision https://www.uvex-laservision.de/
2 Protect Laserschutz https://protect-laserschutz.de/

3 Laser 2000 https://www.laser2000.de/

4 Spetec https://www.spetec.de/

Statele Unite ale Americii: *

5 Laservision SUA https://lasersafety.com

6 Kentek Corporation https://kenteklaserstore.com

https://www.kenteklaserstore.com/
lightweld-class-4-laser-safety?
utm_source=pd

7 Rockwell Laser | https://rli.com
Industries

Tab. 5: Furnizori de dispozitive de siguranta pentru utilizare laser

1 IPG oferd numele acestor furnizori doar ca o facilitate si nu sustine sau
recomanda niciunul dintre ei, nici produsele sau serviciile lor. IPG nu isi
asuma nicio raspundere pentru recomandarile, produsele sau serviciile
acestora.

% Aceastd lista nu este neaparat completa.
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2.3.5 EIP imbracaminte rezistenta la laser si la caldura

Consultati Pericol pentru piele [* 55] pentru informatii referitoare la
pericolele pentru piele. Pielea neprotejata a personalului poate fi
expusa la niveluri extrem de periculoase de fascicul laser, radiatii UV si
radiatii si arsuri legate de procesul de lumina albastra din cauza
pieselor fierbinti.

Pentru a se proteja impotriva pericolelor pentru piele, operatorul
dispozitivului laser portabil trebuie sa poarte manusi, imbracaminte,
sepci si sorturi rezistente la laser si la caldura in timpul functionarii
dispozitivului. Consultati Furnizori de imbracaminte de protectie
impotriva laserului si caldurii [ 42] pentru furnizorul recomandat.

Manusile de protectie trebuie sa reziste la fascicule laser de 1070 nm
inainte de a depasi valoarea maxima admisibila de expunere a pielii.
Manusile de protectie trebuie sa fie adecvate pentru utilizare in
conformitate cu standardul de protectie la sudura EN ISO 11611. De
asemenea, acestea trebuie sa fie adecvate pentru utilizare in
conformitate cu standardul de protectie impotriva caldurii si flacarii EN
ISO 11612.

Articol |Organizatia® Site web

Uniunea Europeanad: *

1 Protect Laserschutz https://protect-laserschutz.de

2 Jutec https://jutec.com

Tab. 6: Furnizori de imbracaminte de protectie Impotriva laserului si caldurii

2.3.6 Date tehnice ale laserului si calcule privind
pericolele pentru siguranta

Specificatiile laser relevante pentru produs sunt indicate in Date
tehnice laser [ 42].

Caracteristica LightWELD
LightWELD XC

Mod de operare CW! sau HPP?

Lungime de unda 1070 nm

Puterea medie maxima (in modul | 1650 W
CW)

Energia maxima a impulsurilor | 13,75]
(In modul HPP)

42
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Caracteristica LightWELD
LightWELD XC

Durata impulsului (in modul | 5 ms

HPP)

Divergenta fasciculului? 45,3 mrad

Tab. 7: Date tehnice laser

! Unda continud (CW): Laserul emite o emisie continud si constanti
(adica emisia nu este pulsatorie). Puterea optica este constanta in timp.

* Putere de vAarf ridicatd (HPP): Modul laser HPP permite ca un laser cu
unda continua CW sa functioneze In modul pulsat, dar cu o putere de
varf ridicata in comparatie cu puterea medie in modul CW.

* Legat de 63% din puterea totala.

Ofiterul pentru siguranta laserului (engl. LSO, Laser Safety Officer) de la
fata locului va trebui sa identifice expunerea maxima admisibila si
distantele de pericol pentru a determina ce EIP, paravane de protectie
si alte proceduri de siguranta sunt necesare pentru a putea opera in
siguranta produsul in zona controlata pentru utilizare laser (engl. LCA,
Laser Controlled Area).

e Consultati Termeni si definitii privind siguranta laserului [ 44]
pentru o lista a termenilor cheie privind siguranta laserului si
definitiile acestora.

e  Consultati Calcule privind riscurile de siguranta a laserului
[ 45] pentru calcularea MPE, NOHD si NHZ. Sunt specificate
valori separate pentru ochi si pentru piele.

. Consultati Directiva 2006/25/CE si EN 60825-1.
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Termeni privind
siguranta
laserului

Definitii pentru termenii privind siguranta
laserului

Expunerea
maxima admisibila
(engl. MPE,
Maximum
Permissible
Exposure)

MPE este iradierea sau expunerea radianta care poate fi
incidenta asupra ochiului (sau a pielii) fara a provoca
leziuni sau modificari biologice adverse la nivelul
ochiului sau al pielii. MPE este cea mai mare putere (in
W/cm?) sau cea mai mare densitate de energie (in J/
cm?) a unei surse de lumina care este considerati
sigura.

MPE variaza in functie de lungimea de unda a laserului,
de energia implicatd si de durata de expunere.
Expunerea maxima admisibila MPE este un parametru
necesar pentru determinarea densitdtii optice (engl.
OD, Optical Density) si a zonei de pericol nominal (engl.
NHZ, Nominal Hazard Zone) adecvate. Va rugam sa
retineti ca exista o valoare a expunerii maxime
admisibile MPE separata pentru ochi si pentru piele.

Va rugam sa consultati Directiva 2006/25/CE si TROS
fascicul laser.

Zona de risc
nominal (engl.
NHZ, Nominal
Hazard Zone)

NHZ descrie spatiul In interiorul caruia nivelul de
radiatii directe, reflectate sau dispersate in timpul
functionarii depaseste expunerea maxima admisibila
MPE aplicabil. Nivelurile de expunere dincolo de limita
NHZ sunt sub nivelul expunerii maxime admisibile MPE
aplicabil. Daca va aflati In zona NHZ, sunteti expus unui
risc de expunere peste expunerea maxima admisibila
MPE si trebuie sa purtati EIP.

Distanta nominala
de pericol ocular
(engl. NOHD,
Nominal  Ocular
Hazard Distance)

Distanta NOHD, denumita uneori distanta nominala de
pericol, este distanta de-a lungul axei fasciculului liber
de la un laser pana la ochiul uman, dincolo de care nu
se asteaptd ca iradierea sau expunerea radianta in
timpul functionarii normale sa depaseasca expunerea
maxima admisibild MPE. La distante mai mari decat
NOHD, intensitatea fasciculului laser nu este
periculoasa pentru vizualizarea sau expunerea cu
ochiul liber.

Calculul NOHD depinde de caracteristicile fasciculului
laser, cum ar fi puterea de iesire, diametrul si
divergenta fasciculului. NOHD este, de obicei, mult mai
mare decat cea mai mare dimensiune a zonei de lucru.
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Termeni privind Definitii pentru termenii privind siguranta
siguranta laserului
laserului

Densitate  optica | OD este o masura a atenuarii fasciculului laser printr-
(engl. OD, Optical | un material. Aceasta valoare este utilizata n principal
Density) in specificatiile pentru ochelarii de protectie laser si
pentru ferestrele de vizionare. Cu cat OD este mai mare,
cu atat mai mare va fi atenuarea fasciculului laser. OD
este utilizat pentru a determina protectia adecvata a
ochilor impotriva laserului.

Tab. 8: Termeni si definitii privind siguranta laserului

____..-—#
S

Piele NHZ
- —— =

iy
000 . . =SS -
@ g ‘ Zona de pericol nominal pentru ochi (NHZ)

Distanta nominal& de pericol ocular (NOHD)—

e

NUME MODEL CALCULE DE PERICOL | CALCULE DE PERICOL PENTRU
PENTRU OCHI PIELE
LightWELD Modul cu unda continua CW: Modul cu unda continua CW:
144 metri 11 metri
Modul HPP: Modul HPP:
151 metri 6 metri
LightWELD XC Modul cu unda continua CW: Modul cu unda continua CW:
144 metri 11 metri
Modul HPP: Modul HPP:
151 metri 6 metri

Tab. 9: Calcule privind riscurile de siguranta a laserului
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2.3.7 Locatiile etichetelor de siguranta ale
dispozitivului

Eticheta de sigurantd, care este aplicata pe dispozitiv, ofera informatii
despre riscurile fasciculului laser prezent 1in dispozitivul
dumneavoastra.

Eticheta de siguranta IPG si informatiile enumerate pe eticheta de
siguranta variaza in functie de puterea (puterile) de iesire, lungimea
(lungimile) de unda si alte caracteristici de performanta. Este important
sa consultati etichetele aplicate pe produs pentru informatii specifice
despre dispozitivul dvs. laser.

Acest produs are etichetele de siguranta necesare, amplasate in
exteriorul carcasei dispozitivului, in diferite locuri. Acestea includ
etichete de avertizare care indica carcasele de protectie detasabile sau
deplasabile, deschiderile prin care se emit fascicule laser si etichetele de
certificare si de identificare.

Consultati Descrierea si amplasarea etichetei de siguranta [ 47]
descrierea tuturor etichetelor de siguranta si amplasarea lor pe produs.

AN Ak - [E]iE[m] | cMusooossi2xxxxu |

[PHOTONICS

Suport & Service

Tel. SUA: +1-(508)-506-2877

Tel. UE: +49 2736 4420 8217

E-mail SUA: LightWELD@ipgphotonics.com
E-mail UE: IPGL-LSS-Support@ipgphotonics.com

N

PERICOL- RADIATIE LASER INVIZIBILA
EVITATI EXPUNEREA OCHIULUI SAU A PIELII
LA RADIATIA DIRECTA SAU IMPRASTIATA
PRODUS CU LASER DIN CLASA 4

i

IEC 60825-1:2014

RADIATIE LASER
NU PRIVITI DIRECT IN FASCICUL NICI
CU OCHIUL LIBER, NICI
PRINTR-UN INSTRUMENT OPTIC
—=—P> PRODUS LASER CLASA 2M
R <1mW
A: 600 — 700nm

P< 2500W
P,< 5000W

A= 900 - 1200nm
tz 1ps
F= 0-100 kHz

7

IEC 60825-1:2014

Fig. 2: Eticheta explicativa privind siguranta laserului

1 [Valabil pentru laserul cu fibra 2 |Valabil pentru laserul pilot rosu
optica de inalta performanta

3 |Valabil pentru laserul cu fibra
optica de inalta performanta
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1. Eticheta placutei de identificare

Lee (€

Product Name:  LightWELD Handheld Laser Welding System
Model number:  SYSHHWXC0000002Z

Serial number;  LWXC32301092

Raledvoltage:  200-240VAC

Phase: 1

Frequency: 50/60HZ

Full load current: ~ 24A

DWG number.  DOCSOIGMPSXX0002 Revi

Manufacture date: JAN 2023

IPG Photonics Corporation
259 Cedar Hill Street

USA, Mariborough,MA 01752
Tel:+(508)-506-2877

Manufacture:

IPG Laser Gmb j
. Carl-Benz-Strale 28
Importer. Germany,57299 Burbach
_ Tel: +49(0)273%20 8100 |

Panoul din spate al dispozitivului. (Produse fabricate in SUA) - Consultati Amplasarea
etichetelor - Panourile din spate si laterale ale dispozitivului [ 50].

4. Eticheta de avertizare
laser primar - clasa 4

2. Eticheta de

fascicul laser

pericol | 3. Laser primar - Eticheta

informativa laser clasa 4

PERICOL- RADIATIE LASER INVIZIBILA
EVITATI EXPUNEREA OCHIULUI SAU A PIELII
LA RADIATIA DIRECTA SAU IMPRASTIATA
PRODUS CU LASER DIN CLASA 4

P,< 2500W

P,< 5000W

A= 900 - 1200nm
t= 1ps

7S OoUDLGE: IEC 60825-1:2014

Identifica clasificarea
laserului  pentru  laserul
primar cu fibra optica utilizat
pentru prelucrarea
materialelor.

Identifica puterea de iesire,
puterea de varf, durata
impulsurilor, rata de repetitie
a impulsurilor si gama de
lungimi de unda pentru
laserul cu fibra optica primar

Situata in apropierea
deschiderii de iesire sau a
punctului de iesire din
incinta: (1) panoul din spate
al dispozitivului, (2) partea

superioara a capului de
sudurd, (3) baza conectorului
de iesire a cablului de fibra
optica. Consultati Amplasarea

etichetelor - Panourile din
spate  si laterale  ale
dispozitivului [ 50] i

Amplasarea etichetei - cap
de sudura [ 50].

utilizat pentru prelucrarea
materialelor. Situat pe panoul
din spate al dispozitivului.

Consultati Amplasarea
etichetelor - Panourile din
spate  si  laterale ale

dispozitivului [ 50].

Situat pe panoul din spate al
dispozitivului. Consultati

Amplasarea etichetelor -
Panourile din spate si laterale
ale dispozitivului [ 50].

DOCCHUGMPSRO0018 Rev.2
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5. Eticheta de informare si
avertizare pentru laser
pilot rosu-clasa 2M

6. Eticheta panoului

7. Eticheta de expunere la
deschidere - cap de sudura

RADIATIE LASER
NU PRIVITI DIRECT IN FASCICUL NICI
CU OCHIUL LIBER, NICI
PRINTR-UN INSTRUMENT OPTIC

PRODUS LASER CLASA 2M
B <1mwW
A: 600 — 700nm
IEC 60825-1:2014

PERICOL- RADIATIE LASER INVIZIBILA DIN CLASA 4
IN CAZ DE DESCHIDERE EVITATI EXPUNEREA
OCHIULUI SAU A PIELII LA
RADIATIA LASER DIRECTA SAU IMPRASTIATA

IEC 60825-1:2014

|
)

Eticheta combinata pentru
laserul pilot utilizat pentru
pozitionarea duzei capului de
sudura pe piesa. Aceasta
eticheta identifica puterea de
iesire si gama de lungimi de
unda. De asemenea, se
specifica clasificarea si
mesajul de avertizare. Situat
pe panoul din spate al
dispozitivului. Consultati
Amplasarea etichetelor -
Panourile din spate si laterale

ale dispozitivului [ 50].

Situat pe panourile laterale
ale dispozitivului, In partea de

jos. Consultati Amplasarea
etichetelor - Panourile din
spate  si  laterale ale

dispozitivului [ 50].

Situat in apropierea
deschiderii de iesire a capului
de sudura. Eticheta este
plasatd, de asemenea, la baza
conectorului de iesire a
cablului de fibra optica.
Consultati Amplasarea
etichetei - cap de sudura
[+ 50].

48

DOCCHUGMPSROO0018 Rev.2



| Informatii privind siguranta si conformitatea

G

=

PHOTONICS

8. Eticheta pericol electric

9. Eticheta de precautie

10. Eticheta de siguranta -
cod QR

IMPORTANT DE URMARIT
LIGHTWELD INFORMATII DE
SIGURANTA & GHIDUL
UTILIZATORULUI PENTRU ACCES:

E_ —i +49 2736 4420 8217
NU INDEPARTATI ACEASTA NOTA

Situat pe panoul din spate,

langa priza de curent
alternativ. Consultati
Amplasarea etichetelor -

Panourile din spate si laterale
ale dispozitivului [ 50].

Consultati documentatia
insotitoare. Situat pe panoul
din spate, langa priza de
curent alternativ. Consultati
Amplasarea etichetelor -
Panourile din spate si laterale
ale dispozitivului [ 50].

Scanati codul QR pentru a
accesa continutul online
privind siguranta produselor
etc. Eticheta specifica, de
asemenea, numadrul de telefon
de asistentd. In UE, v rugim
sa contactati

+49 2736 4420 8217, IPGL-
LSS-
Support@ipgphonics.com

Eticheta se afla in coltul din
stanga jos al panoului frontal.

Consultati Amplasarea
etichetelor - Panourile din
spate  si laterale ale

dispozitivului [ 50].

8. Eticheta lista de brevete

This device is covered by US patents:
7,893,901 8,068,705
8,724,218 8,160,415
9,213,135 8,948,218
10,615,570 9,647,410

and other US & International
patents pending

[ 63/002,915 [ 63/089,113 |

| 63/069,816 |  29/756,161 |

CMUS0009286XXXXU Rev A

Lista brevetelor care se aplica
acestui dispozitiv. Eticheta
este situata langa eticheta de
identificare de pe panoul din

spate. Consultati Amplasarea
etichetelor - Panourile din
spate  si laterale ale
dispozitivului [ 50].

Tab. 10: Descrierea si amplasarea etichetei de siguranta
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Fig. 4: Amplasarea etichetei - cap de sudura
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2.4 Respectarea reglementarilor

Produsul LightWELD este conceput si proiectat cu caracteristici de
siguranta si performante importante si respecta standardele si
specificatiile aplicabile In conformitate cu directivele si regulamentele
relevante.

Standard Titlu/Descriere

Directive:

2014/35/EU Directiva privind joasda tensiune se referd la toate
echipamentele si componentele electrice concepute pentru a fi
utilizate cu o tensiune nominald cuprinsa intre 50 si 1000 V
pentru curent alternativ (AC) siintre 75 si 1500 V pentru curent
continuu (DC). Acesta prevede cerintele esentiale (de siguranta)
pe care trebuie sa le indeplineasca echipamentele electrice si
componentele electrice care intra sub incidenta sa si prezinta
procedura de evaluare a conformitdtii pe care producatorul
trebuie sa o aplice pentru a asigura conformitatea cu cerintele
esentiale.

2006/42/EC Directiva privind echipamentele tehnice este o directiva a UE
privind masinile si anumite parti ale acestora. Specificatiile
obligatorii in materie de sanatate si siguranta sunt combinate cu
standarde armonizate voluntare. Principala sa intentie este de a
asigura un nivel comun de siguranta pentru masinile introduse
pe piata sau puse in functiune in toate statele membre si de a
asigura libertatea de circulatie in cadrul UE.

2014/30/EU Directiva CEM urmadreste sd garanteze ca orice echipament
electric si electronic reduce la minimum emisiile de interferente
electromagnetice care pot influenta alte echipamente. Directiva
prevede, de asemenea, ca echipamentele trebuie sa fie capabile
sa reziste la perturbarea altor echipamente.

Compatibilitate electromagnetica (emisii si imunitate)

EN 61326-1 (UE) Echipament electric de masurare, control si de laborator -
Cerinte CEM - Partea 1: Cerinte generale

EN 61326-3-1 (UE) Echipament electric de masurare, control si utilizare in
laborator - Cerinte CEM - Partea 3-1: Cerinte privind rezistenta
la deranjamente pentru sistemele legate de siguranta si pentru
echipamentele destinate sa indeplineasca functii legate de
siguranta (siguranta functionala) - Aplicatii industriale generale

EN 61000-6-2 (UE) Compatibilitate electromagnetica (CEM) - Partea 6-2: Standarde
generice - Standard privind rezistenta la deranjamente pentru
medii industriale

EN 61000-6-4 Compatibilitate electromagnetica (CEM) - Partea 6-4: Standarde
generice - Standard de emisie pentru medii industriale
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Standard Titlu/Descriere

Siguranta electrica:

EN 60204-1 Securitatea masinilor - Echipamentul electric al masinilor -
Partea 1: Cerinte generale

EN 61010-1 Cerinte de siguranta pentru echipamente electrice de masurare,

control si utilizare in laborator - Partea 1: Cerinte generale

Siguranta laserului:

EN 60825-1 Siguranta produselor cu laser - Partea 1: Clasificarea si cerintele
privind echipamentele

EN 60825-4 Siguranta produselor cu laser - Partea 4: Paravane de protectie
impotriva radiatiei laser

EN ISO 11553-2 Securitatea masinilor - Masini de prelucrare cu laser - Partea 2:
Cerinte de siguranta pentru dispozitivele portabile de
prelucrare cu laser

TROS (Germania) Regula tehnica de securitate si sandtate in munca Ordonanta
privind radiatiile optice artificiale - TROS Fascicul laser

Siguranta functionala:

EN ISO 13849-1 Securitatea masinilor - Parti ale sistemelor de comanda
referitoare la securitate - Partea 1: Principii generale de
proiectare

EN ISO 13849-2 Securitatea masinilor - Parti ale sistemelor de comanda

referitoare la sigurantad - Partea 2: Validare

Substante periculoase:

TRGS 560 (Germania) Reguli tehnice pentru substante periculoase TRGS 560
»Reciclarea aerului pentru activitatile care implica pulberi
cancerigene, mutagene si care pun in pericol fertilitatea”

GefStoffV (Germania) Ordonanta privind substantele periculoase

Tab. 11: Lista de regulamente
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2.5 Informatii importante privind siguranta
in operare si functionare

2.5.1 Pericol secundar de radiatii

/A AVERTIZARE

Radiatii luminoase vizibile si invizibile produse in timpul operarii si
functionarii dispozitivului

Interactiunea dintre fasciculele laser de mare putere si materialele
tinta care sunt sudate poate crea plasme care produc emisii UV si
,2Jumina albastra” care pot provoca conjunctivita, leziuni fotochimice
ale retinei si/sau reactii asemanatoare arsurilor solare la nivelul
pielii.

Sudorii care sunt expusi la lumina UV invizibila fara o protectie
adecvata pot suferi leziuni oculare permanente. Chiar si o expunere
scurtd la lumina UV invizibila in timpul sudarii poate provoca vedere
incetosata, arsuri, lacrimare, dureri si iritatii oculare (senzatie de nisip
in ochi).

2.5.2 Ochelari de protectie pentru sudare si curatare cu
laser

Pentru sudarea cu laser, nu este suficient sa purtati un EIP care sa va
protejeze doar impotriva lungimii de unda IR a laserului. Selectia
echipamentelor individuale de protectie EIP ar trebui sa ia in
considerare si riscurile secundare de radiatii. Consultati, de asemenea,
Pericol secundar de radiatii [ 53].
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A PERICOL

Pericole pentru ochi in timpul operarii si functionarii dispozitivului
LightWELD

Risc de afectare permanenta a ochilor si de afectare a vederii din
cauza fasciculului laser invizibil reflectat si dispersat din clasa 4. De
asemenea, exista riscul de afectare a ochilor ca urmare a expunerii la
lumina UV, la lumina puternica de sudurg, la caldura si la scantei
produse in timpul prelucrarii materialului.

=

Persoana din LCA (engl. Laser Controlled Area) trebuie sa poarte
toate echipamentele individuale de protectie (EIP) adecvate,
inclusiv ochelari de protectie laser, casca de protectie pentru
sudura.

Doar ochelarii de protectie laser nu asigura o protectie suficienta
a ochilor si a pielii atunci cand este utilizat dispozitivul
LightWELD.

Operatorii trebuie sa utilizeze ochelarii de protectie laser
adecvati specificati numai In combinatie cu casca de sudura
adecvata specificata atunci cand dispozitivul este in functiune.

In combinatie, casca de suduri si ochelarii de protectie laser
trebuie sa respecte cel putin nivelul de protectie D LB8 si I LB9,
astfel cum este definit in EN 207. In functie de rezultatele
evaluarii pericolelor si a riscurilor din cadrul aplicatiei, ar putea
fi necesare mijloace de protectie si EIP suplimentare.

IPG recomanda utilizarea ochelarilor de protectie laser adecvati
in combinatie cu casca [PG LightWELD.

Este permisa prezenta unei singure persoane in LCA in timp ce
dispozitivul este in functiune. Toti ceilalti membri ai
personalului trebuie sa ramana in afara LCA. In mod ideal,
persoana care se afla in LCA poate fi observata si monitorizata
de catre personalul din afara zonei laserului, cu ajutorul unei
camere de luat vederi.

Protectia de siguranta corespunzatoare pentru laser, paravanele
de protectie si procedurile trebuie sa fie la locul lor in orice
moment, in timp ce dispozitivul laser este operational.

In cazul in care orice echipament individual de protectie (EIP) se
deterioreaza sau se compromite in timpul utilizarii
dispozitivului LightWELD, intrerupeti imediat utilizarea
dispozitivului LightWELD si inlocuiti EIP-ul deteriorat.

54
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2.5.3 Pericol pentru piele

/A AVERTIZARE

Pericole pentru piele in timpul operarii si functionarii dispozitivului
LightWELD

Risc de leziuni permanente ale pielii cauzate de fasciculul laser
invizibil reflectat si dispersat din clasa 4. De asemenea, exista riscul
de deteriorare a pielii ca urmare a expunerii la lumina UV, la caldura
si la scantei produse in timpul prelucrarii materialelor.

=

O0BP

Persoana din LCA (engl. Laser Controlled Area) trebuie sa poarte
toate echipamentele individuale de protectie (EIP) adecvate,
inclusiv ochelari de protectie laser, casca de protectie pentru
sudurd, manusi rezistente la laser si la caldura, sepci, costume,
sorturi de piele si alte articole de imbracaminte rezistente la
laser si la cdldura. Manecile si gulerele trebuie sa fie in
permanenta incheiate cu nasturi.

Doar ochelarii de protectie laser nu asigura o protectie suficienta
a ochilor si a pielii atunci cand este utilizat dispozitivul
LightWELD.

Operatorii trebuie sa utilizeze ochelarii de protectie laser
adecvati specificati numai In combinatie cu casca de sudura
adecvata specificata atunci cand dispozitivul este In functiune.

In combinatie, casca de sudurd si ochelarii de protectie laser
trebuie sa respecte cel putin nivelul de protectie D LB8 si I LB9,
astfel cum este definit in EN 207. In functie de rezultatele
evaluarii pericolelor si a riscurilor din cadrul aplicatiei, ar putea
fi necesare mijloace de protectie si EIP suplimentare.

[PG recomanda utilizarea ochelarilor de protectie laser adecvati
in combinatie cu casca IPG LightWELD.

Este permisa prezenta unei singure persoane in LCA in timp ce
dispozitivul este in functiune. Toti ceilalti membri ai
personalului trebuie si ridmand in afara LCA. in mod ideal,
persoana care se afla in LCA poate fi observata si monitorizata
de catre personalul din afara zonei laserului, cu ajutorul unei
camere de luat vederi.

Protectia de siguranta corespunzatoare pentru laser, paravanele
de protectie si procedurile trebuie sa fie la locul lor in orice
moment, in timp ce dispozitivul laser este operational.

In cazul in care orice echipament individual de protectie (EIP) se
deterioreaza sau se compromite 1n timpul utilizarii
dispozitivului  LightWELD, intrerupeti imediat utilizarea
dispozitivului LightWELD si inlocuiti EIP-ul deteriorat.

DOCCHUGMPSRO0018 Rev.2
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/A AVERTIZARE

Proces de sudare - Temperatura ridicata

Arsuri grave ale pielii in urma contactului cu o suprafata fierbinte sau
a expunerii la radiatii termice sau la particule fierbinti.

In timpul sudirii trebuie si se poarte EIP.

=

= Echipamentul individual de protectie EIP necesar include: (1)
casca de sudura peste ochelarii de protectie laser specificati, (2)
manusi rezistente la laser si la caldura, (3) imbracaminte
rezistenta la laser si la caldura si (4) sort rezistent la laser si la
caldura. Manecile si gulerele trebuie sa fie incheiate cu nasturi.

= Evitati sa atingeti piesa sudata sau varful duzei si/sau tubul
capului de sudurg, cu pielea neprotejata, imediat si la scurt timp
dupa emisia laserului.

Expunerea la razele UV poate provoca arsuri ale pielii similare
arsurilor solare si va creste riscul de cancer de piele si de semne
accelerate de imbatranire a pielii la un sudor.

In functie de intensitatea luminii IR, leziunile cutanate pot include
arsuri termice sau uscarea excesiva a pielii.

Scanteile de sudura pot provoca, de asemenea, arsuri.

Prelucrarea materialelor cu laser poate transfera o cantitate
semnificativa de energie intr-o piesa. Piesele pot fi extrem de fierbinti
chiar si dupa ce procesul de sudare (sau de curatare) este finalizat.
Unele parti ale capului de sudura se pot incalzi in timpul utilizarii.
Asigurati-va ca se utilizeaza EIP adecvate pentru a va proteja impotriva
posibilelor arsuri.

Luati masuri de precautie pentru a preveni deteriorarea pielii, purtand
imbracaminte de protectie, cum ar fi manusi rezistente la laser si la
caldura, sepci, sorturi din piele si alte articole de imbracaminte
rezistente la laser si la cildurd. Imbricimintea de protectie trebuie si
fie suficient de rezistenta la radiatiile UV. Manecile si gulerele trebuie sa
fie incheiate cu nasturi.
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2.5.4 Pericol de incendiu

A PERICOL

Laserul poate aprinde solventi, gaze, materiale combustibile

Lumina laserului poate aprinde substante volatile, cum ar fi alcoolul,
benzina, eterul si alti solventi si gaze inflamabile (de exemplu, gaz
MAPP), provocand un incendiu sau o explozie.

= Expunerea la solventi si la alte materiale si gaze inflamabile
trebuie evitata si luata in considerare la instalarea si utilizarea
acestui dispozitiv.

= Nu sudati materiale combustibile si inflamabile (de exemplu,
magneziu).

= Materialele combustibile si inflamabile trebuie indepartate
complet din zona laserului ori de cate ori este posibil.

A PERICOL

Functionarea dispozitivului LightWELD poate genera un incendiu sau
o explozie!

Caldura si scanteile produse in timpul functionarii sistemului sunt
capabile sa declanseze un incendiu sau sa provoace o explozie.

= Sudarea cu laser trebuie efectuatda numai daca zona este libera
de materiale combustibile.

= Nu sudati niciodata pe recipiente care contin materiale
inflamabile sau combustibile.

= Daca nu se cunoaste continutul recipientului, trebuie sa se
presupuna ca acesta este inflamabil sau combustibil.

= Stingatoarele de incendiu ar trebui sa fie in apropiere si
accesibile, iar personalul ar trebui sa fie instruit cu privire la
utilizarea acestora.

Exista doua tipuri de stingdtoare de incendiu care ar trebui sa fie
disponibile in apropierea zonei laserului.

1.  Stingatorul de incendiu ABC Dry Chemical este un bun extinctor
de incendiu de uz general pe care trebuie sa-l aveti la dispozitie.
Acest tip de stingator de incendiu este potrivit pentru:

- Incendii care implica materiale solide, de obicei de natura
organica, a caror ardere duce la formarea de carbuni, cum ar fi
lemnul, hartia si textilele.

- Incendii datorate lichidelor inflamabile.

- Incendii electrice
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2. De asemenea, trebuie sa fie disponibil un stingator de incendiu cu
pulbere uscata de clasa D. Acest tip de stingator de incendiu
este potrivit pentru incendiile de metal combustibil.

A PERICOL

Utilizarea unui stingator de incendiu incorect poate accelera incendiul
de metal

Un extinctor cu apa sau COZ NU va stinge un incendiu de metal.
Alegerea stingatorului potrivit poate diminua sau preveni daunele
materiale si poate salva vieti.

= Pentru incendiile de metal combustibil trebuie sa se utilizeze un
extinctor de incendiu din clasa D (pulbere uscata).

= Cele mai frecvente tipuri de incendii din clasa D se produc in
mediile in care se genereaza pulberi metalice fine, fulgi, aschii,
farame sau produse de dimensiuni similare (cum ar fi pulberea
de aluminiu si aschii de fier).

= Asigurati-va ca zona controlata cu laser este pastrata in ordine.

= Pentru a determina ce agent de stingere este cel mai potrivit de
utilizat, trebuie consultat un specialist. Sunt necesare studii
specifice pentru incendiile de tip clasa D si pentru mediul de
stingere.

= Consultati reglementari precum EN 2, EN3 si EN 1866.

2.5.5 Pericolul reprezentat de fasciculul reflectat in
timpul operarii si functionarii

/A\ AVERTIZARE

= Aveti grija sa evitati/minimizati reflexiile dirijate. Acest laser
primar din acest produs emite fascicul laser invizibil,
corespunzadtoare clasei 4 de laser, la o lungime de unda de
1070 nm (infrarosu) sau in jurul acesteia.

= In plus, laserul pilot din acest produs emite fascicul laser vizibil,
corespunzatoare clasei laser 2M, la sau in jurul unei lungimi de
unda de 600-700 nm (rosu).

Adesea, pot exista numeroase fascicule laser secundare produse la
diferite unghiuri In apropierea deschiderii de iesire a laserului. Aceste
fascicule se numesc ,reflexii dirijate” si sunt produse atunci cand
lumina laser se reflecta pe o suprafata pe care este incident fasciculul
primar.

Sistemele de sudura cu laser pot crea reflexii dirijate datorita
interactiunii dintre fasciculul laser si piesele prelucrate. Desi aceste
fascicule secundare pot fi mai putin puternice decat puterea totala
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emisa de laser, intensitatea poate fi suficient de mare pentru a provoca
leziuni la nivelul ochilor si al pielii, precum si la nivelul materialelor din
jurul laserului.

/A\ AVERTIZARE

= Metalele foarte reflectante, cum ar fi aluminiul, pot face ca o
parte din energia fasciculului sa fie reflectata de la locul de
sudare tinta si necesita precautii suplimentare.

= Reflexiile dirijate pot prezenta, de asemenea, un pericol pentru
operator daca o parte a fasciculului este reflectata de mai multe
suprafete.

= Luati masuri de precautie pentru a intelege conul de reflexie

dirijata preconizat pentru fiecare piesa prelucrata si nu incercati
sa vizualizati piesa sau sa plasati orice parte a corpului in
interiorul conului de reflexie dirijatd preconizat. Consultati
Unghi cap de sudura, reflexii si vizualizare pozitie [ 61].

= De asemenea, operatorii trebuie sa fie atenti In permanenta la
reflexii. Este posibil sa apara mai multe reflexii daca parametrii
laserului nu sunt setati corect pentru a obtine topirea piesei
tinta.

Urmatoarele orientari se aplica tuturor modelelor. Pentru a obtine
conditii de functionare in conditii de siguranta:
1. Selectarea corecta a modului pe baza materialului si a grosimii.

2. Selectarea corecta a duzei pe baza geometriei Imbinarii -
Consultati Tabel de selectare a varfului duzei [ 60].

NOTA

Din motive de sigurantd, operatorii dispozitivului LightWELD trebuie
sa utilizeze numai varfuri de duze IPG. Consultati Accesorii [* 78]
pentru numarul de referinta al kitului de varfuri pentru duze IPG.
Varfuri de duze de rezerva sunt disponibile pentru achizitionare.

3. Instalarea corectd a duzei - Consultati Instalarea varfului duzei
pentru sudare [ 141] si Schimbarea duzei si reglarea rotatiei
[ 141].

4, Pozitionarea corecta a pistolului de sudura LightWELD (cap de
sudura) - Consultati Unghi cap de sudura, reflexii si vizualizare
pozitie [ 61].
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SELECTAREA DUZEI DE SUDURA
imb. cap la cap [imb.in colt exterior| Imbinare in T
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® @ 0 ,
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Fig. 5: Tabel de selectare a varfului duzei

Pentru modelele LightWELD XC care functioneaza in modul laser
CLEAN, sunt disponibile 3 duze suplimentare. Consultati Numerele de
referinta ale duzei de curatare - Modele LightWELD XC [ 60].

@ @

Fig. 6: Numerele de referinta ale duzei de curdtare - Modele Light WELD XC

1 |Duza de curatare cu 2 varfuri 2 |Duza de colt exterior
(CEU00003909XXXXU) (CEU00003803XXXXU)

3 |Duza de curdatare cu 1 varf| 4
(CEU00003708XXXXU)
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-Radiat,iile cu densitate de putere mai mica dispersate din zona
de proces pot parcurge anumite distante. In limitele distantei de o
pericol pentru ochi, radiatiile dispersate pot fi periculoase Me’)t,.'net' |n'totde'auna 0
pentru ochi. La distante foarte mici, radiatiile dispersate pot fi, pozitie de vizualizare de
de asemenea, periculoase pentru piéle. cel putin (5600 mm) fata de
g N cusatura de sudura si in
70° /) spatele zonelor de reflexie.
Fi ,

&
"\ Tineti intotdeauna pistolul de

sudura LightWELD la un unghi
cuprins intre 30° si 70°.

W\

Reflexiile dirijate cu
densitate mare de
putere pot parcurge
distante mari si pot fi
periculoase pentru
ochi si piele.

Fasciculele laser se pot reflecta pe  Unghiul de pozitionare a capului de
mai multe suprafete. Fiti sudura necorespunzator
intotdeauna constienti de
potentialul de reflexii multiple in
timpul sudarii.

- Z‘l

Tab. 12: Unghi cap de sudurg, reflexii si vizualizare pozitie
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2.5.6 Subproduse proces si pericolele legate de fum

Atunci cand un fascicul laser reactioneaza cu orice material, poate
genera vapori, fum, scantei si particule de deseuri. Subprodusele
rezultate Tn urma procesului laser sunt adesea toxice si pot prezenta
pericole suplimentare pentru siguranta.

A\ AVERTIZARE

Procesul de sudare - vapori si particule

Leziuni ale tesuturilor sau organelor corpului ca urmare a expunerii
la fum si la alte subproduse rezultate in urma procesului de sudare.

=

4

Utilizatorul trebuie sa ia masuri in functie de materialul piesei
de prelucrat.

In timpul sudirii, tineti-va capul departe de fum.
Sudati intotdeauna intr-o zona cu ventilatie adecvata.

Fumurile, vaporii si particulele periculoase si toxice trebuie sa
fie captate si evacuate din zona de lucru prin intermediul unui
sistem de extractie.

Asigurati-va ca suprafata de lucru este ventilata corespunzator.
Deschiderea unitatii de captare trebuie sa fie plasata cat mai
aproape posibil de zona de procesare.

EIP (protectie respiratorie) trebuie sa fie purtata daca
substantele periculoase eliberate nu pot fi extrase in apropierea
procesului.

»,Fumul” de sudura poate fi format din particule foarte fine si
gaze. Fumurile si gazele de sudura provin dintr-o combinatie
intre materialul sudat sau orice material de adaos utilizat, gazele
de protectie utilizate, vopselele, acoperiri, reactii chimice si
contaminanti din aer.

Fumul de sudura poate afecta negativ plamanii, inima,
rinichii si sistemul nervos central. in primul rand,
substantele periculoase eliberate sunt absorbite prin
intermediul organelor respiratorii (adica sunt inhalate).

Atunci cand laserul interactioneaza cu materialele tinta, cum ar fi
materiale plastice, metale, materiale compozite, materialul tinta
poate incepe sa se vaporizeze. Adesea, vaporii si ceata nu pot fi
vazute, dar sunt foarte toxice si reprezinta un pericol grav
pentru sanatate.

Emisiile UV emanate in timpul procesului de sudare pot reactiona
cu oxigenul si azotul din aer pentru a forma ozon si oxizi de azot
care, in concentratii ridicate, pot fi mortale.
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/A AVERTIZARE

Riscul de asfixiere in spatii inchise slab ventilate

Gazele de protectie utilizate in timpul sudarii pot dizloca aerul.
Concentratiile periculoase de vapori si gaze toxice se pot acumula
foarte repede, provocand pierderea cunostintei si moartea prin
sufocare.

= Efectuati o monitorizare de rutina a aerului pentru a determina

nivelurile de vapori periculosi in zona laserului.

= In spatii Inchise si in alte circumstante, poate fi necesara si

utilizarea unui aparat de respiratie.

DOCCHUGMPSRO0018 Rev.2
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NOTA

Evaluarea riscurilor pentru vapori, particule si praf de sudura

Este responsabilitatea proprietarului sistemului sa asigure
eliminarea corespunzatoare a deseurilor si a altor subproduse. Orice
sistem de extractie trebuie sa fie in conformitate cu reglementarile
locale privind sanatatea si siguranta. Cerinta minima a proprietarului
sistemului Tnainte de a incepe procesul laser este:

= sa cunoasca bine materialul care urmeaza sa fie prelucrat, sa stie

ce subproduse pot rezulta, sa evalueze riscul pe care acestea il
prezinta pentru sanatate si sa determine ce masuri de precautie
sunt necesare;

= sa citeasca si respecte fisele cu date de securitate si etichetele de

avertizare pentru toate materialele de sudura utilizate;

= sa utilizeze masuri adecvate pentru a preveni sau a controla

riscul, astfel de masuri vor necesita, in mod normal, evacuarea
pozitiva a fumului din zona de proces si o purificare adecvata
inainte ca gazele de evacuare sa fie reintroduse in atmosfera,
departe de personal;

= sa informeze, sa instruiasca si sa antreneze operatorii cu privire

la riscuri si la masurile de precautie care trebuie luate;

= daca este necesar, sa monitorizeze expunerea operatorilor si sa

efectueze o forma adecvata de supraveghere a sanatatii acestora,
in conformitate cu reglementarile locale;

= sa consulte o autoritate competenta pentru a afla ce

reglementari nationale, de stat si/sau locale trebuie indeplinite
inainte ca gazele de esapament sa fie returnate in atmosfera.

= In Germania: va rugam sa respectati si sa va referiti la cerintele

din urmatoarele reglementari:

= Reguli tehnice pentru substante periculoase TRGS 560

,Reciclarea aerului pentru activitatile care implica pulberi
cancerigene, mutagene si care pun in pericol fertilitatea”.

= Regulile tehnice pentru substante periculoase (TRGS), in special

TRGS 402, TRGS 900 si TRGS 910, precum si TRGS 528 pentru
lucrarile de sudura (toate disponibile gratuit pe internet la
Institutul Federal pentru Securitate si Sanatate in Munca -

BAuA).

= Ordonanta privind substantele periculoase (GefStoffV).

= Ordonanta privind ingrijirea preventiva a sanatatii la locul de
munca (ArbMedVV).

= Pentru alte tari din UE: va rugam sa respectati reglementarile
locale.
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NOTA

Recomandari privind extractia fumului

IPG Photonics recomanda o valoare minima de raportare a eficientei
(MERV) de 15 sau mai mare, in conformitate cu Societatea americana
a inginerilor de incalzire, refrigerare si aer conditionat (ASHRAE).
Acest lucru se traduce prin eficienta de filtrare a urmatoarelor in
functie de dimensiunea particulelor:

0,30-1,0 um: mai putin sau egal cu 85 %

1,0-3,0 pm: mai putin sau egal cu 90 %

3,0-10,0 pm: mai putin sau egal cu 95 %

MERV 15 corespunde EN 779-2012 ratingului F8

90 % <Em <95 % M.E.: 55%

[PG Photonics recomanda un aspirator de fum de sudura cu
certificat W3, care are o eficienta minima de filtrare de 99 %
impotriva fumului de sudurd, cum ar fi filtrul de extractie
Kemper Startfil seria: https://www.kempe.eu

$ 4 4 8 4 3

2.5.7 Siguranta buteliilor de gaz

/A AVERTIZARE

Amplasarea si fixarea buteliilor de gaz

Buteliile de gaz pot exploda dacda sunt deteriorate sau plasate in
apropierea zonei de sudare, provocand raniri si daune materiale. De
asemenea, este posibila ranirea in cazul in care butelia se rastoarna.

= Buteliile de gaz trebuie sa fie protejate si amplasate in zone in
care nu pot fi lovite sau deteriorate.

= Asezati-le departe de surse de caldurd, scantei sau flacari,
precum si cu deviere fata de fasciculului laser.

= Butelia trebuie depozitata In pozitie verticala si fixata pe un
suport fix.

Trebuie sa aiba regulatoare functionale care sa fie adecvate pentru
gazul si presiunea necesara. De asemenea, toate furtunurile si
accesoriile trebuie sa fie adecvate pentru aplicatie si sa fie mentinute in
stare buna de functionare.
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2.6 Instructiuni generale de siguranta

NOTA

Daca dispozitivul laser este utilizat intr-un mod care nu este specificat
in acest document

Protectia oferita de dispozitiv poate fi afectatd, iar garantia va fi
anulata.

NOTA

= Odata cu sistemul LightWELD este furnizat un card de siguranta
cu informatii importante privind siguranta.

= Cardul de siguranta trebuie sa se afle intotdeauna in campul
vizual al operatorului.

A\ AVERTIZARE

Nu utilizati capete de sudura de la alti furnizori

Conectarea fibrelor sau a conectorului electric la capul de sudura de
la alti furnizori va face ca functiile de siguranta sa nu functioneze asa
cum este prevazut. Acest lucru poate, de asemenea, sa deterioreze
echipamentul si sa creasca riscul de ranire din cauza iradierii cu laser.

= Conectati fibra opticd numai la un cap de sudura aprobat si
furnizat de IPG.

= Nu conectati alte dispozitive la conexiunile capului de sudura cu
laser de pe panoul din spate decat cablul si capul furnizate.

2.6.1 Stabilirea unei zone controlate pentru utilizare
laser

/A AVERTIZARE

Zona controlata laser necesara pentru operarea si functionarea
produselor cu laser din clasa 4

Pentru mai multe informatii privind configurarea unei zone
controlate laser, ofiter pentru siguranta laserului al amplasamentului
sau ofiterul de siguranta trebuie sa consulte cea mai recenta revizuire
a:

= EN 60825-4 Securitatea produselor cu laser - Partea 4: Paravane
de protectie impotriva radiatiei laser

Functionarea produsului necesita stabilirea de catre angajator a unei
zone corespunzatoare controlate laser.
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Calificari ale personalului: Ofiter pentru siguranta laserului si
personal de mentenanta (consultati Calificari ale personalului [ 24]).

e  Angajatorul este responsabil si trebuie sa se asigure ca se
efectueaza o evaluare cuprinzatoare a pericolelor si a riscurilor
legate de locul de munci si de procesul de lucru. In functie de
rezultatele acestei evaluari a pericolelor si a riscurilor, trebuie sa
se aplice mijloace de protectie suplimentare sau EIP-uri
suplimentare sau trebuie revizuit locul de munca sau procesul de
lucru pentru a asigura functionarea in siguranta a aplicatiei
dumneavoastra.

e In multe jurisdictii, reglementirile privind siguranta laserului
impun numirea unui ofiter pentru siguranta laserului (engl. LSO,
Laser Safety Officer) la fata locului. Angajatorul este in primul
rand responsabil pentru respectarea si aplicarea reglementarilor
privind siguranta laserului, dar poate delega responsabilitatile
sau sarcinile. Punctele cheie pentru crearea zonei controlate
pentru utilizare laser sunt determinarea iradierii maxime
previzibile la care poate fi expus personalul, apoi proiectarea EIP
si ecranarea zonei laser.

. Laserul primar din acest produs este din clasa 4. Prin urmare,
este obligatorie numirea unui LSO (engl. Laser Safety Officer) la
fata locului:

- In Germania: Conform OStrV, numirea unui LSO (engl. Laser
Safety Officer) Inregistrat la fata locului este obligatorie atunci
cand lucratorii utilizeaza sau sunt expusi la produse laser din
clasele 3R, 3B si 4.

- Pentru alte tdari din UE: va rugam sa respectati reglementdrile
locale.

. Colaborati cu LSO (engl. Laser Safety Officer) de la locul de
munca pentru a stabili o zona controlata pentru utilizare laser
(engl. LCA, Laser Controlled Area) pentru a proteja personalul
care lucreaza in zona impotriva expunerii directe sau indirecte la
fasciculul laser.

e  Asigurati-va ca toate echipamentele de protectie personala (EIP)
sunt adecvate pentru aplicatia dumneavoastra. Asigurati-va ca
toate echipamentele de protectie personalda necesare sunt
disponibile si sunt utilizate de personal.

. Folositi sistemul LightWELD numai intr-o zona controlata
pentru utilizare laser, cu acces controlat prin blocari de usa.
Consultati Exemplu de blocare usa zona controlata pentru

utilizare laser [* 106] pentru un exemplu de configurare a
blocarii usilor in zona controlata laser.
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Asigurati o protectie adecvata, care sa poata rezista la razele
directe si la cele dispersate, pentru a asigura o zona de lucru
sigura pentru laser si pentru a impiedica fasciculul sa iasa din
zona.

Limitati accesul in LCA (engl. Laser Controlled Area) numai la
persoanele care au fost instruite si autorizate in domeniul
sigurantei laserului in timp ce opereaza dispozitivul laser
portabil. Afisati un semn cu numele tuturor persoanelor
autorizate sa lucreze in zona de lucru cu laser.

Operatorul este singura persoana care are voie sa se afle in LCA
(engl. Laser Controlled Area) in timp ce dispozitivul este in
functiune. Toti ceilalti trebuie si rimana afard. In mod ideal,
operatorul poate fi observat si monitorizat din exteriorul camerei
cu laser cu ajutorul unei camere video.

Pentru mai multe informatii, va rugam sa consultati EN 60825-1,
EN 60825-4 si EN ISO 11553-2.

2.6.2 Siguranta optica

NOTA

Fereastra de protectie in interiorul capului de sudura

lesirea laserului este transmisa printr-o fereastra de protectie. Orice
praf de pe capatul modulului capului poate arde fereastra si poate
deteriora laserul.

Asigurati-va ca fereastra este curatd si de bunad calitate.
Consultati Inlocuirea ferestrelor de protectie [ 202].
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A PERICOL

Fascicul laser de clasa 4 de la deschidere

Risc de afectare permanenta a ochilor si de afectare a vederii din
cauza fasciculului laser invizibil direct din clasa 4.

= Nu priviti niciodata direct in deschiderea laserului (cum ar fi
fibra de iesire sau capul de sudura) in timp ce unitatea este
alimentata.

= Evitati pozitionarea laserului si a tuturor componentelor optice
la nivelul ochilor.

= Evitati utilizarea laserului intr-un mediu Intunecat.
@ = Intotdeauna rotiti cheia in pozitia OPRIT si deconectati
alimentarea cu curent alternativ atunci cand lucrati cu iesirea
(de exemplu, montarea capului laser intr-un dispozitiv de fixare

etc.). Ca masura de precautie suplimentara, scoateti cheia din
comutatorul de chei in timpul acestor lucrari.

= Pentru mai multe informatii, va rugam sa consultati:

= Ochelari de protectie laser si casca de sudura [ 38], Pericol
secundar de radiatii [ 53], Ochelari de protectie pentru sudare
si curatare cu laser [ 53] si Pericol pentru piele [ 55].

A\ PRECAUTIE

Nu instalati si nu terminati capul laser, atunci cind laserul este activ.

= Asigurati-va intotdeauna ca cheia este in pozitia ,OPRIT” si ca
unitatea este deconectata de la alimentarea cu curent alternativ
atunci cand efectuati aceste sarcini.

2.6.3 Echipament

Lumina laserului este suficient de puternica pentru a arde hainele si
vopseaua. Laserul poate taia si suda metalul.

Elementele sensibile la lumind din echipamente, cum ar fi camerele
video sau foto, pot fi, de asemenea, deteriorate in urma expunerii la
lumina laserului.
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2.7 Purtarea componentelor de siguranta in

sistem

NOTA

inlocuirea comutatoarelor de declansare a capului de suduri

Declansatoarele sunt componente de siguranta consumabile si sunt
supuse standardului EN ISO 13849-1. Pentru mai multe informatii
despre schimbarea componentelor de sigurantda consumabile,
consultati Purtarea componentelor de siguranta [ 204].

Fig. 7: Comenzi de declansare a capului de sudura

| 1 |Dec1an§ator 1 | 2 |Dec1an$at0r 2

2.8 Siguranta electrica

/A AVERTIZARE

Tensiune electrica!

Pericol letal prin contactul direct sau indirect cu piese aflate sub

tensiune.
= In interior nu exista piese care pot fi reparate de citre operator.
Trimiteti toate lucrarile de intretinere la IPG Service.
= Pentru a preveni socurile electrice, nu scoateti capacele.
= Orice manipulare a produsului anuleaza garantia.
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/A AVERTIZARE

Tensiunea de intrare la unitatea de sudura cu laser este potential
letala.

=

Toate cablurile si conexiunile electrice trebuie tratate ca si cum
ar fi la un nivel daunator.

=

=

Toate conexiunile electrice si de gaz de sudura trebuie sa fie
conectate Tnainte de alimentarea cu energie electrica a unitatii.

In plus, si acolo unde este cazul, toate conexiunile trebuie sa fie
fixate cu suruburi pentru a se asigura o buna functionare.

/A AVERTIZARE

Pregatire necorespunzatoare si tensiune AC

Pentru a asigura siguranta electrica:

=

2.9

Asigurati-va ca dispozitivul este corect Impdamantat prin
conductorul de protectie al cablului de alimentare cu curent
alternativ. Orice intrerupere a conductorului de impamantare de
protectie de la borna de impamantare de protectie poate duce la
vatamari corporale.

Inainte de a alimenta dispozitivul, asigurati-vd ci este utilizatd
tensiunea corectd a sursei de alimentare de curent alternativ.
Neutilizarea tensiunii corecte poate provoca deteriorarea
dispozitivului. Consultati marcajele de pe modelul dvs. specific
pentru conexiunea corecta a alimentarii electrice.

Conexiuni la circuitele externe, cu exceptia conexiunilor la
reteaua electrica: conexiunile externe dintre acest produs si alte
dispozitive externe sunt PELV (Protected Extra-Low Voltage),
conform definitiei EN 61140. lesirile nemijlocite ale altor
dispozitive conectate la acest produs trebuie sa fie, de asemenea,
PELV sau SELV (Safety Extra-Low Voltage).

Siguranta mediului

Echipamentul este proiectat pentru:

1.
2.

Utilizare in interior (nerezidential)

Operarea si functionarea la o altitudine mai mica de 2000 de
metri

Categoria de supratensiune Il
Poluare Grad 2 Mediu

Locatii uscate - Nu operati in ploaie/apa
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6. Temperatura aerului ambiant de 5 - 40°C (sistemul va functiona la
un ciclu de functionare de 100 % pana la 35 °C. Pentru
temperaturi cuprinse intre 35-40 °C va functiona la un ciclu de
functionare redus).

7. Umiditate relativa de 10 - 90 %

8. Consultati  specificatiile  produsului  pentru  informatii
suplimentare.

Tineti-1 departe de surse de socuri sau vibratii.

NOTA

= Actiunile si operarea neatenta si neglijenta pot deteriora acest
echipament laser. Aveti grija la utilizarea acestui echipament.

= Respectati toate instructiunile de sigurantd, functionare si
mentenanta din acest manual.

2.9.1 Nivelul de zgomot emis in timpul utilizarii

Produsul are o valoare de 84 db(A). Nivelul real de presiune acustica

din aplicatie trebuie masurat in conditii reale de utilizare. Poate fi
necesara utilizarea de dopuri pentru urechi si/sau alte masuri de
atenuare a sunetului, cum ar fi bariere sau alte masuri. Respectati
cerintele, normele si reglementarile locale.

Pentru instalarea produsului in Uniunea Europeand, va rugam sa
consultati standardul EN ISO 11553-3.

2.9.2 Umiditate

Nu expuneti dispozitivul la un mediu cu umiditate ridicata (>90 %
umiditate).

2.9.3 Racire si temperatura

Dispozitivul laser este racit cu aer. Operarea si functionarea la
temperaturi mai ridicate va accelera imbatranirea, va creste curentul de
prag si va reduce eficienta pantei. Daca dispozitivul este supraincalzit,
nu-l utilizati si apelati la IPG pentru asistenta. Dispozitivul va opri
automat emisia si va genera o alarma atunci cand temperatura laserului
depaseste 55 °C.
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2.9.4 Reciclare si eliminare

NOTA

Directiva DEEE pentru o eliminare sigura din punct de vedere ecologic

Eliminarea incorecta duce la contaminarea si poluarea mediului.

=

Dispozitivele electronice trebuie eliminate in conformitate cu
directivele regionale privind deseurile de echipamente electrice
si electronice (DEEE), cum ar fi Directiva 2012/19/UE.

Nu eliminati acest produs impreuna cu deseurile municipale
nesortate. La sfarsitul duratei de viata, acest produs trebuie
trimis la instalatii de colectare separatd pentru recuperare si
reciclare.

Contactati IPG Service (consultati Serviciul IPG [ 216]) pentru
informatii suplimentare privind scoaterea din uz a acestui
produs.

Prin

reciclarea corespunzdtoare a echipamentelor electrice si

electronice, utilizatorii pot asigura tratarea si eliminarea ecologica a
deseurilor de echipamente pentru a reduce potentialul de risc pentru
[ ] mediu sau sanatate care poate apdrea ca urmare a eliminarii incorecte.
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2.10 Resurse pentru siguranta, formare si
standarde

2.10.1 Resurse de instruire pentru operarea si
functionarea dispozitivului LightWELD

Pentru informatii privind utilizarea dispozitivului LightWELD,
utilizatorii pot accesa videoclipuri de instruire pe pagina de asistenta
tehnica IPG:

http://gettingstarted.handheldlaserwelder.com/

Continutul poate fi accesat prin (1) selectarea limbii dvs. din meniul
derulant; (2) introducerea numarului de serie al sistemului acolo unde
vi se solicita; si (3) faceti clic pe butonul \Ghid introductiv\ (consultati

Accesarea paginii de asistenta pentru prima data [ 74]).

Acest lucru va va duce automat la pagina principala de lansare a site-
ului. Pe pagina principala de lansare, In coltul din dreapta sus, puteti
schimba 1n orice moment traducerea in alta limba a paginii. Trebuie

doar sa selectati limba dvs. din meniul derulant (consultati Schimbarea
limbii pe pagina principala de lansare [ 75]).

Pentru intrebari specifice referitoare la functionarea dispozitivului
LightWELD, contactati IPG Service la:

Pentru UE: IPGL-LSS-Support@ipgphotonics.com
Pentru SUA: Lightweld@ipgphotonics.com

@ | 176 LghUELD 1300 - Sekling St + - o

L ®

€ c Q. hitpsdgertingatartac. handhoidlasarweider.com/unios LA

E GG
| PHOTONICS
LightWELD 1500
Please choose your language:
Engiish .<4—— Limba
LCnglish |
Chinese
Russi
e <— Numarul de serie al sistemului
LightWELD

Custamer Support 1(508) 506-2477

Fig. 8: Accesarea paginii de asistenta pentru prima data
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E S Home Safety Videos Logout English
. T PHOTONICS
English
s
pycciai
-
Light Laser Safety
Thank you for purchasing your IPG Light 1500!

PLEASE READ THE FOLLOWING SAFETY INFORMATION, AND ENTER YOUR NAME IN THE FORM BELOW TO CONTINUE TO
UNLOCK YOUR LIGHTWELD.

Important Safety Information

The LightWELD™ system produces invisible laser light that may cause injuries to the operator or individuals nearby during
operation, maintenance or service. To ensure the safe operation and optimal performance of the LightWELD product, follow all safety
instructions and warnings in the User Guide. Safe operation also requires adherence o all laser and welding safety guidelines

issued by the American National Safety Insfitute, including ANSI Z136.1 and ANSI Z49.1.

Safety precautions must be taken during all phases of operation, maintenance, and service. For safety’s sake, please ensure that all
users review the User Guide in its entirety and are fully trained.

Laser Radiation

Exposure to laser light can inflict severe retina and/or cornea injuries leading to permanent eye damage
and may cause skin damage. Laser light may be invisible. Safety protocols must be followed to prevent
accidental exposure to invisible, direct and reflected beams. The system must only be operated in a Laser
Controlled Area.*

2.11 Caracteristici suplimentare de siguranta

Fig. 9: Schimbarea limbii pe pagina principala de lansare

specifice produsului

Caracteristicile de siguranta suplimentare ale dispozitivului laser
portabil sunt discutate in acest manual de utilizare. Consultati Functii

importante de siguranta [

aceste caracteristici importante ale produsului enumerate aici.

Blocarea fibrelor - consultati Blocare Fibre [ 130]

Blocaje externe - consultati Blocaje externe [ 130]

130]. Asigurati-va ca analizati si Intelegeti

Blocarea duzei capului si a bratarii piesei de prelucrat -
consultati Blocarea duzei capului si a bratarii piesei de prelucrat
[" 131]

Cap de sudura cu doua niveluri de declansare - consultati Cap
de sudura cu doua niveluri de declansare [ 131]

Controlul supraincalzirii - consultati Controlul supraincalzirii
[ 133]

Detectarea plasmei - consultati Detectarea plasmei [ 135]

Monitorizarea presiunii gazelor - consultati Monitorizarea
presiunii gazelor [ 135]
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e  Butonul de oprire de urgenta (E-Stop) - consultati Butonul de
oprire de urgenta (E-Stop) [ 136]

e Lumini de avertizare si de stare - consultati Mesaj de
avertizare si lumini de stare [ 137]

2.12 Cod de deblocare necesar la prima
pornire

NOTA

Atunci cand dispozitivul LightWELD este POR NIT pentru prima data:

Sistemul va porni intr-o stare ,blocata”. Panoul frontal al unitatii va fi
setat la ,9990”, ,999” si ,99”. Daca unitatea este conectata la un
computer, interfata paginii web afiseaza de asemenea ,Unit Locked”
(Unitate blocatd). Atunci cand este blocat, panoul frontal nu va
permite modificari de la cele doua butoane inferioare. Emisia laser
NU poate fi pornita in timp ce unitatea este blocatd, indiferent de
starea de blocare sau de alarma (consultati Unitatea s-a blocat la

prima pornire [ 77]).

Pentru a primi codul de deblocare din 4 cifre:

Utilizatorii trebuie sa completeze mai intai seminarul web de
instruire in materie de siguranta pentru asistenta clienti IPG. Codul
de deblocare este furnizat la finalizarea cu succes a seminarului web
de formare.

Pentru a debloca dispozitivul Light WELD, completati seminarul web de
formare in domeniul sigurantei si obtineti codul de deblocare.

1) Utilizati butonul rotativ de control al puterii laserului

pentru a seta codul de deblocare (rotiti butonul in sens invers
acelor de ceasornic).

2) Tineti apasate ambele butoane Mode pana cand afisajul Mode
incepe sa clipeasca rapid si apoi eliberati butoanele (dureaza ~5
secunde).

3) Daca codul introdus a fost corect, afisajele se vor actualiza pentru

a afisa setdrile actuale ale indicelui de mod. Daca codul a fost
incorect, afisajul de alimentare se va reseta la 9990.
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Unitatea este blocata Interfata paginii web este blocata

2 1ighrein)

¢ @

Unit Locked

.

1. Rotiti butonul puterii laser 2. Tineti apasate ambele butoane de
pentru a seta codul de deblocare. mod pana cand afisajul de mod
incepe sa clipeasca, apoi eliberatile.

LASER POWER o
-— ' +
_ i
w

Fig. 10: Unitatea s-a blocat la prima pornire
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3.1

Descriere utilaje

Accesorii

Urmatoarele accesorii sunt incluse cu dispozitivul de sudura cu laser
(consultati Lista de accesorii disponibile [ 78]).

Articole Numar piesa Canti|Nota
tate
ACCESORII STANDARD

Sistem portabil de sudura | DOCCHUGMPSXX0018 1 Prezentul document

cu laser

Chei de securitate pentru | CEMCACCXXX0016XX 2 Pentru comutarea PORNIT/

PORNIT/OPRIT OPRIT a curentului electric

Graficul modului laminat | DOCCHRDMPSXX0025 1 Lista graficelor presetarilor
disponibile

Fisa de prezentare a|DOCCHRDMPSXX0030 1

produsului Ghid

introductiv

Card de siguranta pentru | DOCCHRDMPSXX0033 1

operare LightWELD

Fibra de iesire dop de | COPWHEXXH8XX008G 1 Dopul de protectie este

protectie utilizat pentru a proteja blocul

Manson de depozitare de  cuarf. Manson de

iesiré fibri P P45-012609 depoz.itare utilizat pentru a
proteja fereastra cu dop de
protectie si contactele
electrice de pe baioneta de
fibra optica atunci cand cablul
de fibra optica este deconectat
de la capul de sudura

Cablu bratara piesa de | CEU00002914XXXXU 1 lungimea cablului de 5 metri

pr91ucrat CEU00002583XXXXU (5,47 yarZi) sau,

(Alegerea lungimii lungime cablu de 10 metri

cablului) (10,94 yarzi)

Ochelari de protectie | CMMIXXX0002677PX 1 Rama de Infdsurare

a, b

laser CMMIXXX0002678PX Cadru mic

(Alegerea mdrimii pentru | cp\MIXXX0002679PX Cadru mare

cea mai buna potrivire)

Casca de sudura de|CEU00005245XXXXU 1 Pentru a fi purtat peste

siguranta cu scut

ochelarii de protectie laser
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Articole Numar piesa Canti|Nota
tate
CONECTOR, 32A 2P3W | CECOXXX0000305PX 1 Conector de imperechere
[P44 6H* pentru cablul de linie AC
Conector, 12PIN, 5,08 |P41-007595 1 Conector de imperechere
mm, SPG*¢ pentru interfata cu 12 pini
Kit de suruburi pentru | CDSBME000089XXXU 1 4 tipuri de varfuri de duze
duze de sudura®
Duza de curatare 2-Prong | CEU00003909XXXXU Numai  pentru  modelele
Duzi de curitare Coltul | CEU00003803XXXXU LightWELD XC
exterior CEU00003708XXXXU Numai pentru modelele
Duza de curdtare 1-Prong LightWELD XC
Numai  pentru  modelele
LightWELD XC
Kit de 1nlocuire a|CDSBOM00023703XU 1 pachetul de 5 vine standard
ferestrei de protectie? cu unitatea
Cablu Ethernet CAT 6 - 10 | CEMIXXX0000688PX 1 Conectare intre PC si unitatea
ft (3,04 m) Cablea de sudura pentru acces la
pagina web si remediere de la
distanta a defectiunii
Manusi de nitril (pachet | CMMIXXX0002659PX 1 Purtat pentru sarcini legate de

de 10)*

mentenanta

ACCESORII SUPLIMENTARE DISPONIBILE PENTRU ACHIZITIONARE

Kit alimentator de sarma | CEU00003358XXXXU 1 unitate terta parte cu cablu si

¢ cap de sudura inclusa

Kit de integrare a|CEU00003659XXXXU 1 Atasament pentru cablu si cap

alimentatorului de sarma de sudura pentru integrarea
alimentatoarelor de sarma de
la terte parti

Kit de alimentare cu |CEU00004221XXXXU 1 Accesoriu pentru cablu si cap

sarma EWM de sudura pentru integrarea
alimentatorului de sarma
EWM tigSpeed 45 Wire
Feeder

Kit de alimentator de | CEU00004334XXXXU 1 Accesoriu pentru cablu si cap

sarma AB

de sudura pentru integrarea
alimentatorului de sarma
ABICOR BINZEL ABIDRIVE V2
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Articole Numar piesa Canti|Nota
tate
Carucior de sudura greu | CEU00003073XXXXU 1 Carucior (necesita asamblare)

cu roti®

utilizat pentru a tine unitatea
de sudura, alimentatorul de
sarma si rezervorul de gaz

Kit de inlocuire a|CDSBOMO00023702XU
ferestrelor de protectie

20 de pachete

Tab. 13: Lista de accesorii disponibile

* Cantitatea 1 este inclusa cu unitatea de sudura. Cantitati suplimentare
din aceste accesorii pot fi achizitionate separat, daca este necesar, in
plus fata de accesoriile suplimentare disponibile pentru cumparare.

> Aceste perechi specificate aici sunt pentru alte regiuni decit UE.
Pentru utilizatorii din UE: (1) consultati Ochelari de protectie laser si
casca de sudura [ 38] pentru criteriile privind ochelarii de protectie
laser; si (2) consultati Furnizori de dispozitive de siguranta pentru
utilizare laser [ 41] pentru lista furnizorilor de ochelari de protectie

laser din UE.

¢ Acest produs nu este disponibil pentru vanzare in UE.
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3.2 Vedere frontala a unitatii de sudura

|||||||

uuuuuu

I WOBBLE FREQUENCY
-
zzzzz — ¢

® -

2 WOBBLE LENGTH Ehs e— a
- ®
3
LightWELD"
Fig. 11: Vedere frontala
Articol |Caracteristica [Descriere
1 Lumini Cinci indicatori luminosi cu LED sunt utilizati
indicatoare de | pentru a arata starea unitatii de sudura.
stare Indicatorii de sus in jos includ:

EMISIE - Se aprinde in galben in timpul
EMISSION

procesului de sudare, in timp ce emisia
laser  este  PORNITA.  Controlul
declansatorului 2 de pe capul de sudura a
fost apasat si toate buclele de blocare de
sigurantd au fost indeplinite

24l | BLOCARE - Se aprinde in verde atunci
“==1 | cand toate buclele de blocare de siguranta
sunt indeplinite. Odata ce acest indicator
este aprins, inseamna ca emisia laser
poate fi PORNITA prin apisarea comenzii
declansatorului 2 de pe capul de sudurs,
cu conditia sa nu existe alarme si sa fie
respectat timpul de Intarziere a gazului.
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Articol

Caracteristica

Descriere

GAZ - Se aprinde In verde atunci cand
exista o presiune suficienta a gazului care
intra In dispozitiv de la alimentarea cu gaz.

MESA] DE AVERTIZARE - Se aprinde in
galben daca nu exista gaz, daca
temperatura laserului se apropie de limita
superioara sau daca laserul de ghidare nu
functioneaza.

EROARE - Se aprinde in rosu atunci cand
apare o alarma. Alarmele vor opri procesul
de sudare prin oprirea emisiei laser.

Butonul de
oprire de
urgenta (buton
de oprire de
urgenta)

Suspenda alimentarea cu energie a
unitatii de sudura. Atunci cand este
apasat, alimentarea principala cu
curent continuu va fi dezactivata.

Odata apasat, butonul de oprire de
urgentd poate fi resetat prin rotirea
butonului rosu in sensul acelor de
ceasornic.

Comutator cu
cheie de
alimentare

Rotiti cheia 1n sensul acelor de
ceasornic in pozitia 1 (PORNIT) pentru
a alimenta unitatea.

Rotiti cheia In sens invers acelor de
ceasornic panad la pozitia 0 (OPRIT)
pentru a opri unitatea.

Cheia nu poate fi scoasa cand se afla in
pozitia 1 (PORNIT).

Afisaj al puterii
laserului cu
buton de
comanda

Reglati manual puterea de iesire a
laserului prin rotirea butonului de
comanda rotativ.

Rotirea in sensul acelor de ceasornic va
creste puterea. Rotirea in sens invers
acelor de ceasornic va scadea.

Afisaj cu patru cifre.
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Articol |Caracteristica [Descriere

5 Program . Utilizati butoanele de pe panoul frontal
Disply cu pentru a creste sau descreste prin
butoane  de retetele programate.
selectare a . . . .
modului . Programele sunt 1de1}t1f1cate prin doua

caractere alfanumerice (de exemplu,
10, A1 etc.).

. Exista 20 de retete programabile de
catre utilizator (de la 00 la 19).

. in prezent, existd 26 de moduri
presetate, cu inca 28 de moduri
presetate rezervate pentru actualizari
viitoare. Retetele de  program
prestabilite vor avea o litera urmata de
un numar dela0la9.

6 Afisarea Reglati manual frecventa de vobulare (frecventa
frecventei de | sinusoidei) prin rotirea butonului de comanda
vobulare  cu | rotativ.
ajutorul Butonul poate comanda alte functii pentru unele
butonuhvu de | moduri laser. Consultati Figura 8-1
comanda (Hz)

7 Afisaj al | Reglati manual amplitudinea de oscilare
amplitudinii de | (lungimea liniei) prin rotirea butonului de
oscilare cu | comanda rotativ. Afecteaza magnitudinea devierii
butonul de | fasciculului laser prin intermediul
comanda galvanometrului.

(mm) Butonul poate comanda alte functii pentru unele
moduri laser. Consultati Figura 8-1

Tab. 14: Caracteristicile panoului frontal al seriei LHW
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3.3 Vedere din spate a unitatii de sudura

4
1
5
6
2 7
3 8
Fig. 12: Vedere din spate
Articol |Caracteristica |Descriere
1 Conexiune de | Conexiunea cablurilor la capul de sudura
interfata a | (alimentare, 1/0 etc.). Cablul este dirijat prin setul
capului de | de furtunuri.
sudura
2 Intrare linie AC Q Receptor de intrare CA: 200-240 VAC,
50/60 Hz, 24A, EN 60309-1, -2
3 Cablu de fibra lesirea laserului (cablu de fibra optica)

optica
laser

iesire

A

este transmisa prin aceastd locatie si se
ataseaza la capul de sudura (terminatia de
iesire QBH).

Lungimea este de 5 m (16,4 ft) sau 10 m
(32,8 ft).

Prin aceasta fibra se transmit radiatii
infrarosii catre capul de sudura. Cablul de
fibra optica este dirijat prin setul de
furtunuri.

84
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Articol

Caracteristica

Descriere

Port Ethernet

Standard 10/100 Port standard Ethernet de
comunicare. Conexiune Ethernet la computerul
gazda al clientului. Conector RJ-45. Utilizati un
cablu Ethernet ecranat.

Accesati interfata paginii web pentru remedierea
de la distanta a defectiunii starii aparatului de
sudura, crearea/gestionarea  retetelor  si
configurarea IP. Firmware-ul este, de asemenea,
actualizat prin aceasta conexiune.

conexiune
interfata cu 12
pini

Conector I/0 pentru cablarea blocarilor externe, a
interfetei active cu laserul si integrarea
alimentatorului de sarma.

Surub M8
pentru  cablu
bratara piesa

de prelucrat

Cablul bratara piesa de prelucrat se ataseaza la
aceasta tija filetata M8. Astfel se inchide bucla de
blocare de siguranta intre varful duzei de sudura
si aceasta tija. Aceasta asigura conectarea capului
de sudura la piesa de lucru fnainte ca emisia sa
poati fi PORNITA in siguranta.

lesirea gazului
cdtre capul de
sudura

Aceasta tubulatura este dirijatda prin setul de
furtunuri.

Intrarea
gazului

Conectati tubulatura flexibila cu diametrul
exterior de 12 mm de la sursa de gaz la portul de
intrare de pe panoul din spate.

Tab. 15: Caracteristicile panoului din spate al seriei LHW
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3.4 Cap de sudura

7 8
Fig. 13: Cap de sudura

11

Articol |Caracteristica |Descriere

1 Varful duzei Patru varfuri de duze sunt furnizate standard cu
sistemul.

2 Tub de extensie | Varfurile duzelor sunt insurubate pe acest tub.

3 Indicator rosu de | Acesta se va aprinde in rosu in timp ce emisia

stare de emisie | laser este PORNITA.
PORNITA

4 Indicator Verde solid - in timp ce declansatorul 1 este
luminos de stare | apdsat si nu exista erori.
verde Verde intermitent - dupa ce toate blocarile sunt

complet realizate. Acest lucru indica faptul ca
sistemul este pregatit sa porneasca. Operatorul
poate acum sa apese pe comanda declansatorul
2 pentru a incepe emisia laserului.

5 Maner Manerul este inlocuibil si va ascunde cablul de
fibra optica, tubulatura de gaz si cablul electric
si de 1/0 al capului de sudura.

6 Cablare dirijatd | Imaginea arata: (1) tubulatura de gaz, (2) cablul
prin setul de | de fibra laser galben si (3) cablul I/0 al capului
furtunuri de sudura. Acestea sunt dirijate prin setul de

furtunuri si, In mod normal, nu sunt vizibile in
timpul functionarii normale.

7 Declansator 2 - | Acest comutator actioneaza ca un buton de
Pornirea emisiei | pornire pentru laser. Atunci cand este apasat,
laser laserul va porni daca sunt indeplinite conditiile

de siguranta si daca gazul de protectie a fost
detectat cu cel putin 1,5 secunde Tnainte.
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Articol |Caracteristica |Descriere
8 Declansator 1 - | Apasati si mentineti apdsat declansatorul 1
Pornirea fluxului | pentru a incepe fluxul de gaz de ecranare.
de gaz Acesta trebuie sa ramana apasat pe toatd durata
procesului de sudare. Declansatorul 1 trebuie
eliberat numai dupa ce nu mai este apasat
declansatorul 2.
9 Conexiune la | Tubulatura de gaz de protectie este dirijata prin
conducta de gaz | manerul capului de sudura.
10 Conexiune cablu | Unitatea va fi livrata cu cablul de fibra optica
de fibra optica | deja introdus si conectat la capul de sudura.
QBH
11 Duza de curatare | Acest accesoriu este disponibil numai la
(modele XC) modelele XC. Acesta este destinat utilizarii in
timpul functionarii dispozitivului in modul de
curdtare cu laser, care permite o ajustare a
amplitudinii de oscilare a fasciculului de pana la
15 mm.

Tab. 16: Descrieri ale caracteristicilor capului de sudura
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3.5 Dispunere si dimensiuni

Dimensiunile unitatii de sudura sunt indicate in desenul de mai jos.

316.3
[12.5]

Unitatile sunt in mm [in]

Fig. 14: Dispunerea si dimensiunile dispozitivului

) — CENTER OF GRAVITY

C
X

m] l = l (S I
. PHOTONICS .

LightWELD"

€@ O =1

mm [in]

[}
165
[6.5]

Fig. 15: Centrul de gravitatie

Dimensiunile capului de sudura sunt indicate in desenul de mai jos.
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Fig. 16: Dispunerea si dimensiunile capului de sudura

3.6 Conexiune de iesire a cablului de fibra
optica

Consultati Anexa privind mentenanta

Sistemul de sudura din seria LHW va fi livrat cu cablul de fibra optica
deja introdus si conectat la capul de sudura. In cazul In care este
necesara deconectarea si reconectarea fibrei (de exempluy,

necesitatea de a Inlocui capul de sudura), consultati Conectarea /
deconectarea iesirii de fibra optica [ 206].

Conectorul terminal al fibrei utilizeaza un dop de protectie care acopera
si protejeaza suprafata optica a blocului de cuart si un manson de
depozitare care protejeaza fereastra cu dop de protectie si contactele
electrice atunci cind nu este utilizat. Indepirtati mansonul de
depozitare de pe conector imediat Inainte de curdtarea optica si de
conectarea la capul de sudura.
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NOTA

Inspectie de terminare a fibrei

Este imperativ ca o terminatie de fibra optica sa fie verificata pentru
praf, murdarie sau deteriorare de fiecare data cand cablul de fibra
optica este deconectat de la capul de sudura.

= Pentru informatii mai detaliate despre procedurile de curatare
corespunzdtoare pentru terminatia de iesire, consultati

Proceduri de curatare a terminatiilor de iesire [ 211].

Fig. 17: Conector de capat pentru fibre optice (model LC-8)

1 [Conector de capat de fibra cu 2 |Bloc de cuart
capac si manson

3 |Dop de protectie 4 |Fereastra cu dop de protectie

5 |Fibra 6 |Manson de depozitare
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4  Livrare si transport

Acest capitol ofera informatii referitoare la livrarea, transportul si
despachetarea sistemului de sudura cu laser portabil.

4.1 Livrare

Sistemul de sudura este livrat fie 1n:

e Transport intern - O lada pliabila izolatd cu spuma, cu
amortizoare de socuri din spuma si indicatori de impact, pentru a
ajuta la asigurarea wunei manipuldri sigure In timpul
transportului. Sau,

e  Transport international - O lada de lemn izolata cu spumg, cu
amortizoare de socuri din spuma si indicatori de impact, pentru a
ajuta la asigurarea unei manipuldri sigure In timpul
transportului.

Se recomanda o atentie speciald la despachetare. Pentru a minimiza
riscul de deteriorare a unitatii, IPG Photonics va recomanda sa
despachetati unitatea conform instructiunilor din acest manual de
utilizare. Consultati Despachetarea din containerul de transport
[ 93].

Verificati daca exista pagube la livrare

= In cazul in care ambalajul prezinti semne de deteriorare
externd, verificati daca unitatea prezinta daune si anuntati
imediat compania de transport si IPG Photonics.

= Trebuie acordatda o atentie deosebitda atunci cand scoateti
unitatea din cutie pentru a va asigura ca cablul de fibra optica nu
este rupt sau deteriorat.

4.1.1 Inspectie lalivrare

Pachetul de expediere este etichetat cu informatii atat pentru
transportator, cat si pentru destinatar; cu toate acestea, este posibil ca
aceste marcaje sa nu asigure intotdeauna o manipulare adecvata.
Inspectati exteriorul lazii pentru a vedea daca exista deteriorari
aparente care ar fi putut aparea in timpul transportului.

. Identificare - O eticheta de ambalare este aplicatd pe panoul
superior al pachetului de transport pentru: (1) sa identifice
numele, adresa si numarul de telefon ale producatorului; (2) sa
furnizeze informatii generale despre produs, cum ar fi numarul
modelului, codul modelului, numarul de serie; si (3) sa precizeze
data de expediere (ZZ/LL/AA).
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. Indicatori de impact - Urmatoarele etichete si indicatori sunt
aplicate pe panourile laterale sau la capetele lazii de lemn pentru
a oferi indrumari privind manipularea corecta si pentru a indica
ce trebuie facut in cazul unei manipuldri necorespunzatoare
(consultati Indicatori de impact si etichetare a containerelor de

transport maritim [ 92]).

CONDITIE NORMALA DE EXPEDIERE LADA A FOST MANIPULATA GRESIT

. Culoarea rosie indica socuri si
manipulare dura.

e  Perlele albastre din varful sagetii
indica faptul ca recipientul a fost
manipulat gresit sau rasturnat.

DELICAT / MANIPULATI CU GRIJA TRANSPORT MONITORIZAT

PLEASE
HANDLE WITH CARE

FRAGILE

~THANK YO YOU** MONITORED SHIPMENT
— PACKAG RS BN ON TS SIDE ORTIPPED

INSTRUMENTS e e

J — | TiPg:

e Trebuie sa se acorde o atentie
deosebita atunci cand se scoate
unitatea din cutie pentru a se
asigura cd nu se rupe sau se
deterioreaza cablul de fibra optica.

. Nu ridicati si nu pozitionati unitatea
de niciuna dintre fibrele sau
cablurile atasate.

Tab. 17: Indicatori de impact si etichetare a containerelor de transport maritim
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Indicatori de containere de transport maritim

Indicatorii sageata rosie si albastra sunt un semn de posibila
deteriorare (container manipulat gresit).

= Imediat dupa livrare, verificati cutia si dispozitivul laser pentru a
vedea daca sunt deteriorate.

= In caz de deteriorare: (1) faceti fotografii care si arate starea
1azii, a indicatoarelor si a unitatii; (2) informati in scris atat IPG,
cat si compania de transport.

= Specificati intotdeauna numarul de serie al dispozitivului de
monitorizare a socului si/sau a varfului si spuneti-i.

4.2 Despachetarea din containerul de
transport

Despachetarea unitatii

[PG recomanda urmatoarele:

= Lucrati numai cu unelte si ajutoare adecvate.

= Urmati toti pasii pentru a asigura despachetarea in siguranta a
produselor.

= Purtati intotdeauna imbracaminte de protectie.

Pentru o ilustrare a acestei proceduri, consultati Transporturi interne -
Lada pliabila [» 95] si Livrare internationala - Lada de lemn [ 95].

1) Folositi cricul pentru paleti pentru a muta lada la locul de
despachetare. Cutia trebuie asezata pe o suprafata stabila.
Indepartati folia de plastic exterioara.

2) Pentru lada de lemn: IPG recomanda utilizarea unei surubelnite
electrice pentru a indeparta toate suruburile de sus care fixeaza
capacul superior.

3) Indepartati capacul superior si insertia de spuma superioara.

4) Fibrele setului de furtunuri vor fi infasurate In bucla si legate.
Capul de sudura va fi, de asemenea, invelit. Cu ajutorul unui
instrument de taiere, se indeparteaza legaturile care fixeaza fibra
pe cea de-a doua insertie.
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NOTA

Manipularea cablurilor cu fibra laser

Se vor produce deteriorari grave ale laserului in cazul in care cablul
de fibra optica, trasat prin setul de furtunuri, este manipulat gresit
(indoire extrema, tragere sau impact).

=

=

Nu indoiti cablul galben de fibra optica la o raza mai mica de 50
mm raza minima de indoire.

Nu aplicati o sarcina sau un impact excesiv asupra cablului de
fibra optica.

NU deplasati sau ridicati NICIODATA unitatea trigand sau prin a
tari setul de furtunuri.

5)

6)

Asezati cu grija setul de furtunuri si capul de sudura pe partea
superioara a unitatii.

Indepartati panourile laterale ale lizii. Pentru a scoate unitatea
din lada, ridicati-o cu ajutorul celor douda manere din partea
superioara a unitatii. IPG recomanda insistent ca unitatea sa fie
ridicatd de doud persoane in permanentd. Aveti grija cand
manipulati setul de furtunuri si capul de sudura.

A\ PRECAUTIE

Evitati ranirea din cauza greutatii mari - 50 kg

Sunt posibile leziuni fizice in cazul in care incercati sa transportati
singur unitatea.

=
=

7)

Manipulati intotdeauna unitatea de sudura cu 2 persoane.
Manipularea manuala numai pentru o perioada limitata de timp/
distanta.

Nu este permisa manipularea manuald de catre persoane cu
performante fizice reduse.

Folositi echipamente de manipulare a materialelor pentru
transportul pe distante lungi.

O lista completa de ambalare este inclusa in documentatia
sistemului. Verificati toate elementele din lada in raport cu
aceasta lista.

Contactati imediat serviciul de asistenta tehnica IPG daca
lipseste vreunul dintre aceste elemente sau daca apar daune
evidente la unitate. Daca este evidenta sau suspectata orice
deteriorare a unitatii, nu incercati in niciun caz sa instalati sau sa
folositi dispozitivul laser.
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8) Pastrati toate ambalajele pentru nevoile viitoare de transport sau
depozitare.

Fig. 19: Livrare internationala - Lada de lemn
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4.3 Transportlalocul de instalare

NOTA

Manipularea cablurilor cu fibra laser

Se vor produce deteriorari grave ale laserului in cazul in care cablul
de fibra optica, trasat prin setul de furtunuri, este manipulat gresit
(indoire extrema, tragere sau impact).

= Nu indoiti cablul galben de fibra optica la o raza mai mica de 50
mm raza minima de indoire.

= Nu aplicati o sarcina sau un impact excesiv asupra cablului de
fibra optica.

= NU deplasati sau ridicati NICIODATA unitatea tragand sau prin a
tari setul de furtunuri.

NOTA

Evitati deteriorarea in timpul transportului

Transportati intotdeauna aparatul de sudura cu laser in pozitie
verticala.

1) In cazul in care locul de amplasare este la o distantd mare, asezati
cu grija setul de furtunuri deasupra aparatului de sudura cu

laser.

2) Cu ajutorul a 2 persoane, ridicati dispozitivul si incarcati-l1 pe un
carucior cu roti care poate sustine greutatea dispozitivului si a
accesoriilor.

3) Transportati aparatul de sudura cu laser la locul de amplasare.

A\ PRECAUTIE

Evitati ranirea din cauza greutatii mari - 50 kg

Sunt posibile leziuni fizice in cazul In care incercati sa transportati
singur unitatea.

= Manipulati intotdeauna unitatea de sudura cu 2 persoane.

= Manipularea manuala numai pentru o perioada limitata de timp/
distanta.
= Nu este permisa manipularea manuala de catre persoane cu

performante fizice reduse.

= Folositi echipamente de manipulare a materialelor pentru
transportul pe distante lungi.
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5 Instalarea dispozitivului de sudare

5.1 Precautii

Calificari ale personalului: Personal de mentenanta si electrician
(consultati Calificari ale personalului [ 24]).

NOTA

Deteriorarea sistemului de sudura - Tensiune incorecta

Asigurati-va ca tensiunea si cablajul sunt corecte inainte de a porni

alimentarea.
= Consultati specificatiile pentru cerintele de alimentare electrica
corespunzatoare.

= Asigurati-va ca tensiunea de intrare este egala cu nivelul
mentionat in specificatii.

Operati numai Intr-un mediu cu o capacitate suficienta a fluxului de
aer care sa permita sarcina termica specifica dezvoltata in timpul

functionarii.

| 200-240 VAC

Mediu blocari de

siguranta i .
Lumina laser si controlul gazelor

Setul de furtunuri este de 5 sau 10
metri i

R

=

7

».-)r/; g
=

Cablu bratara Biesé de
prelucrat

GAZ DE SUDURA

Fig. 20: Conectarea echipamentului
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5.2  Fluxul de aer si spatiile libere de instalare

Calificari ale personalului: Personalul de mentenanta (consultati
Calificari ale personalului [ 24]).

Unitatea de sudura cu laser este racita cu aer. Atunci cand alegeti locatia
de instalare a unitatii, asigurati-va ca lasati un spatiu liber de
aproximativ 10 cm (3,94 1n) deasupra si in stanga si in dreapta unitatii.
Nu asezati niciodata obiecte deasupra unitatii care ar putea bloca
evacuarea aerului. Directia fluxului de aer este ilustrata in figura de mai
jos.

Evacuarea aerului

LightWELD"
Unitate: cm
Intrarea aerului
Fig. 21: Fluxul de aer al unitatii si spatiile libere de instalare

5.3 Conectati cablul bratara piesa de
prelucrat

Calificari ale personalului: Personalul de mentenanta (consultati
Calificari ale personalului [ 24]).

Pe panoul din spate iese o tija filetata M8. Bratara cablului trebuie sa fie
atasata la aceasta tija si fie piesa de prelucrat, fie masa de sudura
conductoare de electricitate pe care este asezata piesa de prelucrat este
fixata inainte ca laserul sa poata fi PORNIT. Astfel, se inchide o bucla de
blocare de siguranta intre varful duzei de sudura si aceasta tija.

Fig. 22: Conectati cablul bratara piesa de prelucrat la tija
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5.4 Conectati gazul de sudura

Calificari ale personalului: Personalul de mentenanta (consultati
Calificari ale personalului [ 24]).

Specificatiile privind gazele de sudura si conexiunea la partea din spate
a unitatii sunt specificate in tabelul Specificatii privind gazul de
protectie [* 99]. Dupa realizarea conexiunii, porniti alimentarea cu
gaz.

/A\ AVERTIZARE

Amplasarea si fixarea buteliilor de gaz

Buteliile de gaz pot exploda daca sunt deteriorate sau plasate in
apropierea zonei de sudare, provocand raniri si daune materiale. De
asemenea, este posibila ranirea in cazul in care butelia se rastoarna.

= Buteliile de gaz trebuie sa fie protejate si amplasate in zone in
care nu pot fi lovite sau deteriorate.
= Asezati-le departe de surse de caldurd, scantei sau flacari,
precum si cu deviere fata de fasciculului laser.
= Butelia trebuie depozitata in pozitie verticalda si fixata pe un
suport fix.
Caracteristica Specificatii
Gaz de sudura standard o Argon
. Azot

e Amestec Argon +CO,

Presiunea gazului la intrarea unitatii | e Pentru LHW-1500-05: 10-20 psi (69-138

de sudura

kPa)

e Pentru LHW-1500-10: 15-30 psi (103-207
kPA)

Conexiuni pentru gaz de sudurd pe| e Linia de gaz a instalatiei: Conectati
panoul din spate

tubulatura flexibila de 12 mm furnizata de
client de la rezervorul de alimentare cu gaz
la intrarea de gaz de pe panoul din spate.

¢  Conducta de gaz de la unitate la capul de
sudura: Conducta de gaz de % inch de la
unitate la capul de sudura va fi deja
instalata si conectata din fabrica. Acest tub
de polietilena este dirijat prin setul de
furtunuri.

Tab. 18: Specificatii privind gazul de protectie
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5.5 Conectati cablul capului de sudura

Calificari ale personalului: Personalul de mentenanta (consultati
Calificari ale personalului [ 24]).

Conectati cablul 1/0 al capului de sudura pe panoul din spate, asa cum
este indicat in Conectati cablul I/O al capului de sudura [* 100]. Acest
cablu este dirijat prin setul de furtunuri. La sosire, acesta va fi deja
conectat la capul de sudura.

Fig. 23: Conectati cablul I/0 al capului de sudura

5.6 Conexiuni de interfata pentru clienti

Calificari ale personalului: Personalul de mentenanta (consultati
Calificari ale personalului [ 24]).

Aceasta sectiune descrie porturile utilizate pentru interfata cu aparatul
de sudura cu laser. Conectorul cu 12 pini ofera o interfata hardware la
unitate care permite utilizatorului sa integreze dispozitive externe de
blocare de sigurantd, indicatori de avertizare activi pentru alimentarea
cu energie electricd, integrarea pedalei si a alimentatorului de sarma.

Conexiunea retea este utilizata pentru a accesa interfata paginii web.

5.6.1 conector de interfata cu 12 pini si pinout

Conectorul I/O cu 12 pini este situat pe panoul din spate al
dispozitivului (asa cum este ilustrat). Pentru informatii despre pinout,

consultati Tabel conexiune si pinout a interfetei cu 12 pini [ 101].
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Fig. 25: cablu cu conector tata M12 cu 12 pini, orientare A

Pin |Denumirea Tip Note
semnalului
1 *Blocare Inchiderea Bucla de blocare de siguranta externa A. Laserul
externd A+ contactului' nu poate fi pornit fara ca blocarile de siguranta
necesare sa fie instalate si indeplinite.
2 *Blocare
externa A-
3 *Blocare Inchiderea Bucla de blocare de siguranta externa B. Laserul
externa B+ contactului' nu poate fi pornit fara ca blocarile de siguranta
necesare sa fie instalate si indeplinite.
4 *Blocare
externa B-
5 *Alimentare Inchiderea lesirea este In mod normal deschisa. Contactele
activata+ contactului® 5-6 se inchid atunci cand alimentarea cu energie
electrica a unitatii laser este activata sau se
6 *Sursa de spune ca este activata. Retineti ca acest lucru
alimentare inseamna doar ca blocul de alimentare principal
activata- a laserului este pornitd, nu si sursa de alimentare
a unitdtii principale. Consultati atat figura
perechi de pini de iesire a interfetei cu 12 pini
(5-6, 7-8 si 9-10) [ 102], cat sinota ,3".
7 *Comutator Inchiderea lesirea este in mod normal deschisa. Contactele
activat+ contactului® 7-8 se inchid atunci cand comutatorul de activare
s de pe unitatea laser este activat sau i se spune sa
8 C(g_muttator fie activat. Consultati atat figura perechi de pini
activat-

de iesire a interfetei cu 12 pini (5-6, 7-8 si 9-10)
[ 102], cat sinota ,3”.
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Pin |Denumirea Tip Note
semnalului
9 GPO+ Inchiderea lesire de uz general pentru alimentatorul de
contactului® sarma optional. In mod normal deschis. Inchis
10 daca iesirea este activa. Contactele 9-10 se inchid
atunci cand declansatorul 2 este apasat si
permite pornirea alimentatorului de sarma.
Consultati atat figura perechi de pini de iesire a
interfetei cu 12 pini (5-6, 7-8 si 9-10) [ 102], cat
sinota ,3".
11 Inchiderea Intrare de uz general. Conectati Impreuna pentru
contactului' a activa intrarea. Deschis pentru inactivitate.
12 Caracteristica optionala: Pinii 11-12 nu sunt
utilizati In acest moment.

Tab. 19: Tabel conexiune si pinout a interfetei cu 12 pini

! Inchidere de contact: Conexiune numai a contactelor libere de
potential. Nu conectati o tensiune externa.

2 Buclele de blocare externa A si B trebuie sa fie ambele conectate la
aceeasi functie de siguranta in conformitate cu EN ISO 13849-1. Acestea
ar trebui sa fie redundante pe aceeasi usa, de exemplu. Acestea NU sunt
destinate sa fie doua dispozitive de blocare de siguranta independente.

3 lesirea este o iesire de releu de stare solidd optoizolata. Iesirea de
curent trebuie sa fie limitata la <60 mA (fuzilatd de un PTC de 80
mA). Inchiderea contactului poate fi utilizati pentru a comanda intrarea
digitala a PLC-ului sau pentru a fi utilizata cu un releu pentru a
comanda curenti mai mari. compatibil cu 24 V daca curentul este limitat
la <60mA. Tensiunea de comutare trebuie sa fie de 40 volti sau mai
putin.

* Pinii 5-6 si 7-8 sunt iesiri redundante pentru siguranta, pentru a indica
faptul cd emisia laserului este PORNITA sau ar putea fi PORNITA. Aceste
iesiri pot fi utilizate pentru a porni un dispozitiv de avertizare a
emisiilor externe in conformitate cu EN 60825-1.

. FERRITE 4 1
L 13—
| xv
1 1 2 3 _1\ x f 2
interfata 12p FERRITE BR8MM1RA ASSR-3210
Panoul din Siguranta PTC 2001
spate Limitare curent la 60mA R
LightWELD =7

Fig. 26: perechi de pini de iesire a interfetei cu 12 pini (5-6, 7-8 si 9-10)
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5.7 Conectarea energiei electrice

Calificari ale personalului: Electrician (consultati Calificari ale
personalului [ 24]).

A PERICOL

Fascicul laser invizibil din clasa 4 atunci cand dispozitivul LightWELD
este alimentat

Risc de leziuni permanente ale pielii sau ale ochilor si de afectare a
vederii din cauza fasciculului laser invizibil direct, reflectat si
dispersat de clasa 4.

= Deschideti toate circuitele de siguranta pentru a va asigura ca nu
este posibila nicio emisie laser.

= Luati masurile corespunzatoare pentru a va asigura ca circuitele
de siguranta nu pot fi inchise.

Va rugam sa consultati specificatiile produsului de sudura cu laser
pentru cerintele de putere. Un conector de alimentare de potrivire a
intrarii de curent alternativ CECOXXX0000305PX pentru capatul
dispozitivului (consultati Lista de accesorii disponibile [ 78]) este
furnizat ca parte a kitului de pornire care se livreaza cu fiecare unitate.
O descarcare de tensiune este inclusa ca parte a acestui conector de
imperechere a intrarii de curent alternativ. Cablul de alimentare cu
curent alternativ si fisa de curent alternativ (pentru capatul de perete)
nu sunt furnizate impreuna cu aparatul de sudura cu laser.

Caracteristica Specificatii

Tensiune de intrare AC 200-240 V, monofazat

Curent de incarcare completa |24 A

Frecventa de intrare AC 50/60 Hz

Puterea nominalda maxima 4600 VA

Conector de intrare AC Conector in conformitate cu EN 60309-1,
-2

1. Linia
2. Neutru
3. PE
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Caracteristica

Specificatii

Conector de
pentru cablul de linie CA

imperechere

e tpelectric P/N: 3124-304-0901

e  Accesoriu IPG P/N:
CECOXXX0000305PX

o Conector albastru evaluat:
- 250VAC,32 A

- 1n conformitate cu EN 60309-1,
-2 trebuie utilizat.

Specificatie sarmei

Folositi fire de cupru de 10 AWG (6 mm?).
Diametrul maxim al cablului de alimentare
cu curent alternativ este de 20 mm (0,79
in).

NOTA: IPG recomandi utilizarea unui
cablu flexibil de mare rezistenti. In Europa,

utilizati cablul HO7RN-F pentru aceasta
conexiune (si nu HO5RN-F).

Tab. 20: Cablul intrarii de linie AC

| a=156 mm
b =100 mm
c=91 mm

d cablu @ =11-20,5 mm

Fig. 27: Desen de conectare a conectorului de imperechere

Calificari ale personalului: Electrician (consultati Calificari ale

personalului [ 24]).

Pentru a conecta energia electrica, urmati acesti pasi.

1) Cablati intrarea de putere la tensiunea, faza si frecventa indicate.

= Conectati linia L a firului maro la borna marcata L/+.

= Conectati firul albastru neutru N la terminalul nemarcat.

= Conectati cablul verde/galben PE (pamant de protectie) la

terminalul cu simbolul ©.
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2) Conexiunea electrica a unitatii trebuie sa fie conectata la o retea
de curent alternativ dedicatd, cu un intrerupator de circuit care
nu depaseste 32 de amperi. Acesta trebuie sa se afle in imediata
apropiere a unitatii si la Indemana operatorului si sa fie marcat
ca dispozitiv de deconectare a unitatii.

3) Cablurile trebuie sa fie In conformitate cu toate cerintele
codurilor nationale si locale. Conexiunile electrice trebuie sa fie
efectuate de cdtre personal care cunoaste practicile de siguranta
electrica.

Capacul conectorului de imbinare este
utilizat pentru a bloca conectorul, asa
cum se arata aici, pentru a preveni
deconectarea accidentala. Ridicati
capacul atunci cand il deconectati.

Fig. 28: Conector de imperechere AC

1 |Linie 2 |Neutru
3 |PE

5.7.1 Conexiuni la circuite externe

Cu exceptia conexiunii la reteaua electrica, conexiunile externe dintre
acest produs si alte dispozitive externe sunt PELV (Protejat Tensiune
Extra scazutd), conform definitiei EN 61140. lesirile nemijlocite ale
altor dispozitive conectate la acest produs trebuie sa fie, de asemenea,
PELV sau SELV (Siguranta tensiune extra joasa).
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5.8 Exemplu de blocare usa zona controlata
pentru utilizare laser

Calificari ale personalului: Personalul de mentenanta (consultati
Calificari ale personalului [ 24]).

Un comutator de usa cu 4 fire este prezentat ca exemplu (consultati
Exemplu de blocare a usilor [ 106]).

A PERICOL

Fascicul laser invizibile din clasa 4

= Dispozitivul LightWELD este un dispozitiv cu laser din clasa 4,
iar standardele de siguranta (EN 60825-1) prevad ca acesta sa
fie utilizat intr-o zona controlata pentru utilizare laser care este
echipata cu comenzi de siguranta care sunt activate la intrarea
personalului in zona controlata pentru utilizare laser.

= Dispozitivul LightWELD utilizeaza un sistem de siguranta cu
doud canale de blocare care opreste blocul de alimentare
principal cu energie laser atunci cand senzorii de intrare
integrati de utilizator detecteaza o deschidere In zona controlata
pentru utilizare laser. Acest lucru impiedica accesul la fasciculul
laser peste nivelurile de expunere aplicabile.

5.8.1 Exemplu de blocare a usilor

Sunt disponibile mai multe tipuri de intrerupatoare de usa, iar
functionarea lor, In majoritatea cazurilor, este similarda cu cea a
covoraselor de podea sau a senzorilor optici utilizati in acelasi scop.

In exemplul prezentat mai jos, comutatorul de usi este format din doua
componente: O unitate de comutare cu cablu atasat, de obicei fixata pe
cadrul usii; si un dispozitiv de actionare magnetic montat de obicei pe
usa intr-o pozitie in care va activa comutatorul. Intrerupitorul contine
doua contacte care se inchid atunci cidnd se afla in apropierea
dispozitivului de actionare (de exemplu, cand usa este inchisa), iar in
caz contrar sunt deschise.
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Fig. 29: Unitate de comutare Pilz si actuator magnetic pentru blocarea usilor

Documentatia furnizatd Impreuna cu intrerupatorul va identifica
diferitele conductoare din cablu sau conector. Trebuie acordata atentie
cablarii corecte si protejarii cablurilor impotriva deteriorarii pentru a
evita scurtcircuitele Incrucisate.

!_._._)Zg,{_

| pozitie
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IComutator de 3
= protectie 4
Magnet I 2
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Usa g i
’ | !
| !

''''' AN LightWELD

NOTA#**:Comutator de protectie care incorporeaza 2 circuite separate si 4 contacte.

Fig. 30: Exemplu de interconectare pentru integrarea sistemului de blocare a usilor in

logica de siguranta LightWELD.
Dispozitivul LightWELD are circuite de blocare redundante.
Dispozitivul LightWELD necesita ca aceste circuite de blocare sa fie
inchise pentru ca laserul sa functioneze (perechile de contacte 1-2 si
3-4, consultati Tabel conexiune si pinout a interfetei cu 12 pini
[* 101]). Schema bloc de mai sus prezinta o schema de conexiuni ca
exemplu de integrare a dispozitivelor de blocare a usilor in circuitul de
siguranta al dispozitivului LightWELD.

Pentru a integra caracteristici de siguranta suplimentare (de exemplu,
oprirea electronica externd), toate semnalele de siguranta trebuie
conectate la logica de sigurantd a zonei controlate pentru utilizare laser
(engl. LCA, Laser Controlled Area). Aceste semnale formeaza Impreuna
semnalul de activare pentru dispozitivul LightWELD. Acest semnal de
activare a logicii de siguranta trebuie sa fie conectat la conectorul 1/0
de pe panoul din spate al dispozitivului LightWELD.
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Utilizatorul poate realiza cablarea la un cablu M12 x 12 pozitii cod A
(cum ar fi Phoenix Contact nr. 1554791) sau direct la un conector cu
cupa de lipit M12 x 12 cod A tata (cum ar fi Phoenix Contact nr.

1404419).
Conector mama interfata client cu 12 | Conector tata (imperechere), vedere
pini la dispozitivul Light WELD laterala a pinilor tata si cablare, de
exemplu Phoenix Contact #1554791
113 2 10
4 (5
1
2 9
12
6
7 8
1 = Maro
2 Albastru
3 = Alb
4 == Verde
5 = Roz
6 == Galben
7 - Negru
8 == Gri
9 = Rosu
10 = Violet
1 Gri Roz
12 - Rosu Albastru

Tab. 21: Informatii de cablare pentru conectorul tata recomandat Phoenix Contact #1554791

5.8.2 Testarea blocarii usii

=

Starea de blocare cumulativa poate fi vizualizata fie prin: (1)
indicatorul luminos de pe panoul frontal; sau (2) interfata
paginii web daca unitatea este conectata la un computer
(consultati Conexiune computer la dispozitiv [ 165]).
Informatiile privind starea fiecarui tip de blocare sunt
disponibile prin intermediul interfetei paginii web.

Semnalele Blocare externa A si B nu sunt satisficute, daca
blocarea usii este deschisa. Indicatorii External A si B OK din
pagina web Starea sudorului nu sunt aprinsi.

Indicatorul de pe panoul frontal arata starea de blocare
cumulativd pentru toate dispozitivele de blocare (toate
dispozitivele de blocare trebuie sa fie indeplinite pentru ca acest
indicator sa fie aprins in verde).

Odata ce indicatorul de blocare de pe panoul frontal este aprins
in verde, Inseamna ca emisia laser poate fi PORNITA.
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A PERICOL

Fascicul laser invizibil din clasa 4 - Pericole pentru ochi si piele

Personalul poate fi expus la fasciculul laser invizibile din clasa 4,
reflectate sau dispersate, daca intrerupatorul declansator 2 de pe
capul de sudura este apasat accidental in timpul acestei proceduri.
Pot apdrea leziuni oculare permanente si grave, tulburari de vedere
si/sau arsuri ale pielii. De asemenea, exista riscul de vatamare a
ochilor si a pielii ca urmare a expunerii la lumina UV, la lumina
puternica de sudurd, la cdldurda si la scantei produse in timpul
prelucrarii materialului.

= Persoana din LCA (engl. Laser Controlled Area) trebuie sa poarte
toate echipamentele individuale de protectie (EIP) adecvate,
inclusiv ochelari de protectie laser, casca de protectie pentru
sudurd, manusi rezistente la laser si la caldura, sepci, costume,
sorturi de piele si alte articole de imbracaminte rezistente la
laser si la cdldura. Manecile si gulerele trebuie sa fie in
permanenta incheiate cu nasturi.

= Doar ochelarii de protectie laser nu asigura o protectie suficienta
a ochilor si a pielii atunci cand este utilizat dispozitivul
LightWELD.

= Operatorii trebuie sa utilizeze ochelarii de protectie laser
adecvati specificati numai In combinatie cu casca de sudura
adecvata specificata atunci cand dispozitivul este in functiune.

= In combinatie, casca de suduri si ochelarii de protectie laser
trebuie sa respecte cel putin nivelul de protectie D LB8 si I LB9,
astfel cum este definit in EN 207. In functie de rezultatele
evaluarii pericolelor si a riscurilor din cadrul aplicatiei, ar putea
fi necesare mijloace de protectie si EIP suplimentare.

= IPG recomanda utilizarea ochelarilor de protectie laser adecvati
in combinatie cu casca [PG LightWELD.

= Este permisa prezenta unei singure persoane in LCA in timp ce
dispozitivul este in functiune. Toti ceilalti membri ai
personalului trebuie si rimand in afara LCA. In mod ideal,
persoana care se afla in LCA poate fi observata si monitorizata
de catre personalul din afara zonei laserului, cu ajutorul unei
camere de luat vederi.

= Protectia de siguranta corespunzatoare pentru laser, paravanele
de protectie si procedurile trebuie sa fie la locul lor in orice
moment, in timp ce dispozitivul laser este operational.

= In cazul in care orice echipament individual de protectie (EIP) se
deterioreaza sau se compromite in timpul utilizarii
dispozitivului  LightWELD, intrerupeti imediat utilizarea
dispozitivului LightWELD si inlocuiti EIP-ul deteriorat.
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1

Porniti dispozitivul LightWELD. Consultati Pornirea sistemului

[ 112] si apoi reveniti la aceasta sectiune odata ce unitatea este
pornita.

/A AVERTIZARE

Pericole pentru ochi si piele in timpul testarii de blocare a usilor

A
Q

2)

3)

Asigurati-va ca declansatorul 2 nu este apasat in timpul testului
de blocare a usii.

Nu pozitionati niciodata capul de sudura spre usa testata.

Asigurati masuri de siguranta suplimentare pentru a proteja
persoana implicata in testul de blocare a usii.

Asigurati masuri de siguranta suplimentare pentru a proteja

personalul din afara LCA (engl. Laser Controlled Area) in timpul
testului de blocare a usilor.

Consultati Stabilirea unei zone controlate pentru utilizare laser
[ 66] si urmati instructiunile.

Confirmati ca indicatorul LED de blocare este aprins in verde
(Blocarea usii inchisa - Blocarea de siguranta este indeplinita
[* 111]) atunci cand: (a) usa blocata este inchisa; (b) bratara
piesei de prelucrat este conectatd; (c) comanda de gaz
Declansator de cap de sudura 1 este apasata; si (d) varful duzei
atinge piesa.

Confirmati ca indicatorul LED de blocare este OPRIT (Blocarea
usii inchisa - Blocarea de siguranta este indeplinita [+ 111])
atunci cand: (a) Blocarea usii este deschisa; (b) bratara piesei de

prelucrat este conectatd; (c) comanda de gaz Declansator de cap
de sudura 1 este apdsata; si (d) varful duzei atinge piesa.

Pentru a testa dispozitivele de blocare si a vizualiza starea de
blocare externa A si B sau pentru a efectua diagnosticarea
capului de sudura, utilizatorii pot: (1) utilizati modul de
configurare a panoului frontal (consultati YO Stare de
configurare Mod program [ 124], elementul Interlock Groups
(Grupuri de blocare) sau (2) pagina web Welder Status (Stare
sudura).
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Indicatorul LED de blocare este aprins in verde atunci cand: (1) Blocarile de
sigurantd externe sunt inchise (de exemplu, usa catre zona controlata cu
laser este inchisa); (2) Bratara piesei de prelucrat este conectatd; (3)
Comanda de declansare 1 a capului de sudura este apasat3; si (4) Duza atinge
piesa

B LightWELD 1500
= Proceduri de siguranta

Blocare de R

siguranta _~

Fig. 31: Blocarea usii inchisa - Blocarea de siguranta este indeplinita

4) Solicitati ca cineva din personalul de mentenanta autorizat sa va
asiste la testul de blocare a usilor. Aceasta persoana deschide
dispozitivul de blocare a usii, In timp ce operatorul apasa
declansatorul 1 si atinge piesa cu duza. Daca Intrerupatoarele de
usa au fost instalate corect, se vor deschide blocarile externe de
siguranta. Confirmati ca indicatorul LED de blocare de pe panoul
frontal s-a OPRIT. Eliberati comanda de declansare 1 si ridicati
duza de pe piesi. Inchideti din nou usa.

= In cazul unui test esuat, este interzisa utilizarea dispozitivului
LightWELD. Integrati corect dispozitivele de blocare a usilor si
repetati intreaga procedura de testare a dispozitivelor de blocare
a usilor.

= Va rugam sa retineti: Blocajele de sigurantd externe au doua
bucle redundante. Daca exista vreodata o neconcordanta (o bucla
se deschide In timp ce cealalta ramane inchisa), indicatorul LED
de eroare se va aprinde si se va afisa codul de eroare Erl3.
Pentru a elimina aceasta eroare, ambele bucle de blocare trebuie
mai Intai deschise si apoi inchise din nou pentru a continua.

5) Inchiderea usii reseteaza dispozitivele de blocare. Dispozitivul
LightWELD este gata de functionare.

DOCCHUGMPSRO0018 Rev.2 111



- e=r=mm.
A G
PHOTONICS

| Instalarea dispozitivului de sudare

A PERICOL

Exploatarea aparatului de sudura in cazul in care dispozitivele de
blocare a usilor nu sunt functionale

Personalul care intra in zona controlata pentru utilizare laser fara EIP
poate fi expus la fascicul laser invizibil din clasa 4, provenite din
lumina laser reflectata sau dispersata. Pot aparea leziuni oculare
permanente si grave, tulburari de vedere si/sau arsuri ale pielii.

= Daca sunt defecte, reparati si/sau Inlocuiti intrerupatoarele de

blocare sau cablurile.

= Refaceti procedura de testare de mai sus pentru a confirma ca

dispozitivele de blocare sunt functionale.

5.9 Pornirea sistemului

A PERICOL

Fascicul laser invizibil din clasa 4 - Pericole pentru ochi si piele

Personalul poate fi expus la fasciculul laser invizibile din clasa 4,
reflectate sau dispersate, daca intrerupatorul declansator 2 de pe
capul de sudura este apasat accidental in timpul acestei proceduri.
Pot apdrea leziuni oculare permanente si grave, tulburari de vedere
si/sau arsuri ale pielii. De asemenea, exista riscul de vatamare a
ochilor si a pielii ca urmare a expunerii la lumina UV, la lumina
puternica de sudurd, la cdldura si la scantei produse in timpul
prelucrarii materialului.

= Persoana din LCA (engl. Laser Controlled Area) trebuie sa poarte

toate echipamentele individuale de protectie (EIP) adecvate,
inclusiv ochelari de protectie laser, casca de protectie pentru
sudurd, manusi rezistente la laser si la caldura, sepci, costume,
sorturi de piele si alte articole de Imbracaminte rezistente la
laser si la cdldura. Manecile si gulerele trebuie sa fie in
permanenta incheiate cu nasturi.

= Doar ochelarii de protectie laser nu asigura o protectie suficienta

a ochilor si a pielii atunci cand este utilizat dispozitivul
LightWELD.

= Operatorii trebuie sa utilizeze ochelarii de protectie laser

adecvati specificati numai In combinatie cu casca de sudura
adecvata specificata atunci cand dispozitivul este in functiune.

= In combinatie, casca de sudurd si ochelarii de protectie laser

trebuie sa respecte cel putin nivelul de protectie D LB8 si I LB9,
astfel cum este definit in EN 207. In functie de rezultatele
evaluarii pericolelor si a riscurilor din cadrul aplicatiei, ar putea
fi necesare mijloace de protectie si EIP suplimentare.
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= IPG recomanda utilizarea ochelarilor de protectie laser adecvati
in combinatie cu casca [PG LightWELD.
= Este permisa prezenta unei singure persoane in LCA in timp ce

dispozitivul este in functiune. Toti ceilalti membri ai
personalului trebuie sa ramana in afara LCA. In mod ideal,
persoana care se afla in LCA poate fi observata si monitorizata
de catre personalul din afara zonei laserului, cu ajutorul unei
camere de luat vederi.

= Protectia de siguranta corespunzatoare pentru laser, paravanele
de protectie si procedurile trebuie sa fie la locul lor in orice
moment, in timp ce dispozitivul laser este operational.

= In cazul in care orice echipament individual de protectie (EIP) se
deterioreaza sau se compromite In timpul utilizarii
dispozitivului  LightWELD, intrerupeti imediat utilizarea
dispozitivului LightWELD si inlocuiti EIP-ul deteriorat.

Calificari ale personalului: Personalul de operare si mentenanta
(consultati Calificari ale personalului [ 24]).

/A AVERTIZARE

= Toate conexiunile electrice trebuie sa fie conectate inainte de a
alimenta unitatea.

= Daca este cazul, toate conexiunile trebuie fixate cu suruburi
pentru a asigura buna functionare.

/A AVERTIZARE

= Asigurati-va ca toata alimentarea cu energie electrica este
indepartata de la laser atunci cand manipulati cablul de fibra
optica de livrare. Raza de indoire minima admisa este de 50mm.

1) Asigurati-va ca au fost efectuate toate conexiunile necesare
pentru o instalare reusita.

= Conexiune electrica - consultati Conectarea energiei electrice
[ 103].

= Conectati cablul bratara piesa de prelucrat - consultati Conectati
cablul bratara piesa de prelucrat [ 98].

= Conexiuni de alimentare cu gaz si alimentarea PORNITA -
consultati Conectati gazul de sudura [ 99].

= Conexiuni cu cap de sudura - consultati Conectati cablul capului
de sudura [ 100].
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2)

3)

Inchideti incuietorile externe (conector cu 12 pini: pinii 1, 2 si 3,
4). Daca blocarea este conectata la Intrerupatoarele de us3,
aceasta Inseamna ca usa de la carcasa laserului trebuie sa fie
inchisa. Consultati conector de interfata cu 12 pini si pinout
[/ 100] (informatii despre pinout) si Exemplu de blocare usa
zona controlata pentru utilizare laser [* 106] (configurarea si
testarea incuietorilor de usa).

Asigurati-va ca butonul rosu de oprire de urgenta, care se afla pe
panoul frontal al dispozitivului, este eliberat. In caz contrar, rotiti
butonul in sensul acelor de ceasornic pentru a-l1 elibera.

Consultati Butonul de oprire de urgenta (E-Stop) [ 136].

Cand porniti dispozitivul laser dintr-o stare OPRITA, chiar daca
rotiti cheia din comutatorul cu cheie in pozitia (1) PORNIT,
dispozitivul laser nu se va porni daca butonul Oprire de urgenta
este declansat (apdsat). Mai intai trebuie sa se elibereze oprirea
de urgenta.

4)

5)

6)

Rotiti comutatorul cu cheie in sensul acelor de ceasornic pana la
pozitia 1 (PORNIT).

Toti indicatorii LED si afisajele se vor aprinde timp de 3 secunde.
Va rugam sa asteptati ca unitatea centrala de control a
dispozitivului sa porneasca complet (dureaza aproximativ 7
secunde).

Atunci cand dispozitivul LightWELD este PORNIT pentru prima
datd, sistemul porneste intr-o stare ,blocata”. Este necesar un
cod de deblocare din 4 cifre pentru a debloca unitatea pentru
utilizare. Consultati Cod de deblocare necesar la prima pornire
[* 76] pentru instructiuni privind modul in care trebuie sa
procedati. Daca unitatea a fost deblocata anterior, treceti la pasul
urmator.
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= Adresa IP a dispozitivului este afisatda numai atunci cand
unitatea este PORNITA pentru prima dati dupi ce cablul de linie
de curent alternativ este conectat la o priza. Adresa IP a
dispozitivului va fi afisata secvential pe afisajul cu 3 cifre al
frecventei de vobulare (de exemplu, 10.0.0.20 pentru adresa IP
implicita din fabricd 10.0.0.20). Consultati Adresa IP afisata la
prima pornire dupa ce cablul de linie CA este conectat la o
priza [ 115].

= PONT: Daca adresa IP a fost schimbata si utilizatorul nu-si
aminteste la ce adresa a fost schimbatd, o modalitate usoara de a
o recupera este de a opri unitatea (tasta in pozitia OPRIT) si de a
deconecta unitatea de la reteaua de curent alternativ. Data
viitoare cand unitatea este conectati la priza si PORNITA, adresa
[P va clipi din nou.

Fig. 32: Adresa IP afisatd la prima pornire dupa ce cablul de linie CA este conectat la o
priza

7) Odati ce unitatea este PORNITA si deblocata:

Afisarea numarului de program: afiseaza ultimul numar de program utilizat
anterior, care a fost folosit Thainte de oprirea unitatii.

Afisaj putere laser: va afisa puterea (in W) in functie de setarea pentru numarul de
program selectat.

Afisarea frecventei de vobulare: afiseaza numarul in functie de setarea pentru
numadrul programului selectat.

Afisarea amplitudinii de oscilare: afiseazd numarul in functie de setarea pentru
numarul programului selectat.

Ghid de fascicul: Retineti ca fasciculul rosu de ghidare va fi oprit pana cand sunt
indeplinite dispozitivele de blocare externe.

Aparatul de sudura cu laser este acum gata de functionare. Acum
unitatea este PORNITA.

= Daca sistemul de sudare manuala nu va fi utilizat si va fi inactiv
pentru o perioada de timp, se recomanda oprirea unitatii de
sudura (consultati Oprirea sistemului [ 116]).
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5.10 Oprirea sistemului

Calificari ale personalului: Personalul de operare si mentenanta
(consultati Calificari ale personalului [ 24]).

Pentru a opri aparatul de sudura cu laser, utilizatorul trebuie mai intai
sa dezactiveze emisia dupa terminarea sudarii:

1)

2)

Eliberati comutatorul de control al capului de sudura declansator
2.

Acest lucru va opri emisiile.

Eliberati comutatorul de control al capului de sudura declansator
1.

Acest lucru va opri fluxul de gaz. Gazul va continua sa curga timp de inca 1 secunda
(implicit).

Setarea timpului de pre si post debit de gaz se poate seta prin
intermediul interfetei paginii web. Aceste setari sunt
configurabile pana la un maxim de 10 secunde.

3)
4)

5)

Rotiti comutatorul cu cheie in pozitia 0 (OPRIT).

Scoateti cheia din comutator si asigurati cheia pentru a preveni
utilizarea neautorizata!

Inchideti alimentarea cu gaz.

Rotirea comutatorului cu cheie in pozitia 0 (OPRIT) plaseaza
unitatea de sudura in modul de resetare. Afisajele si
indicatoarele de pe panoul frontal sunt dezactivate. Laserul nu
poate fi pornit fara ca cheia sa fie introdusa si rotita pe 1
(PORNIT).

Cu toate acestea, daca cablul de alimentare cu curent alternativ
ramane conectat, chiar si cu comutatorul cu cheie setat pe
OPRIT, capul de sudura este inca alimentat si veti vedea
indicatorul de stare verde de pe capul de sudura aprins.
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6

Comenzile panoului frontal de

operare

Calificari ale personalului: Personal operator (consultati sectiunea
Calificari ale personalului [ 24]).

A PERICOL

Pericole pentru ochi si piele in timpul operarii si functionarii
dispozitivului LightWELD

Risc de leziuni permanente ale pielii sau ale ochilor si de afectare a
vederii din cauza fasciculelor laser clasa 4 invizibile reflectate si
dispersate. De asemenea, exista riscul de vatamare a ochilor si a pielii
ca urmare a expunerii la lumina UV, la lumina puternica de sudura, la
caldura si la scantei produse in timpul prelucrarii materialului.

=

Persoana din LCA (engl. Laser Controlled Area) trebuie sa poarte
toate echipamentele individuale de protectie (EIP) adecvate,
inclusiv ochelari de protectie laser, casca de protectie pentru
sudurd, manusi rezistente la laser si la caldura, sepci, costume,
sorturi de piele si alte articole de Imbracaminte rezistente la
laser si la cdldura. Manecile si gulerele trebuie sa fie in
permanenta incheiate cu nasturi.

Doar ochelarii de protectie laser nu asigura o protectie suficienta
a ochilor si a pielii atunci cand este utilizat dispozitivul
LightWELD.

Operatorii trebuie sa utilizeze ochelarii de protectie laser
adecvati specificati numai In combinatie cu casca de sudura
adecvata specificata atunci cand dispozitivul este in functiune.

In combinatie, casca de sudurd si ochelarii de protectie laser
trebuie sa respecte cel putin nivelul de protectie D LB8 si I LB9,
astfel cum este definit in EN 207. In functie de rezultatele
evaluarii pericolelor si a riscurilor din cadrul aplicatiei, ar putea
fi necesare mijloace de protectie si EIP suplimentare.

IPG recomanda utilizarea ochelarilor de protectie laser adecvati
in combinatie cu casca IPG LightWELD.

Este permisa prezenta unei singure persoane in LCA in timp ce
dispozitivul este in functiune. Toti ceilalti membri ai
personalului trebuie si rimand in afara LCA. In mod ideal,
persoana care se afla in LCA poate fi observata si monitorizata
de catre personalul din afara zonei laserului, cu ajutorul unei
camere de luat vederi.
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= Protectia de siguranta corespunzatoare pentru laser, paravanele
de protectie si procedurile trebuie sa fie la locul lor in orice
moment, in timp ce dispozitivul laser este operational.

= In cazul in care orice echipament individual de protectie (EIP) se
deterioreaza sau se compromite In timpul utilizarii
dispozitivului  LightWELD, intrerupeti imediat utilizarea
dispozitivului LightWELD si inlocuiti EIP-ul deteriorat.

6.1 Manete de comanda rotativa

Calificari ale personalului: Personal operator avansat (consultati
Calificari ale personalului [ 24]).

Pe panoul frontal exista 3 butoane de comanda rotative.

e  Putere laser - consultati Buton de comanda rotativ putere laser
[ 118].

e Frecventa de vobulare - consultati Maneta de comanda
rotativa a frecventei de vobulare [ 119].

e Amplitudine de oscilare - consultati Maneta de comanda
rotativa a amplitudinii de oscilare [ 120].

6.1.1 Buton de comanda rotativ putere laser

Acest buton de comanda permite operatorilor sa mareasca (in sensul
acelor de ceasornic) sau sa scada (in sens invers acelor de ceasornic)
puterea laserului care va fi utilizata pentru sudare pana la puterea
maxima admisd, asa cum este specificat in documentul SPECIFICATII
PRODUS pentru dispozitiv.

e Viteza butonului permite cresterea/diminuarea valorii mai
repede sau mai incet.

. Rotirea rapida a butonului mareste puterea la intervale de 100
W. Rotirea lenta a butonului mareste puterea in trepte de 10 W.

. Daca afisajul programului incepe sa clipeascd, aceasta indica
faptul ca unul sau mai multi parametri s-au modificat fata de
setdrile salvate pentru programul respectiv. Nu mai utilizati
setdrile presetate (sau setdrile din programul creat de utilizator).

. Daca puterea necesara pentru aplicatie este mai mica de 10 %
din puterea totala a laserului, luati in considerare utilizarea
modului pulsat - consultati Parametrii modului MODULATION -
imbinari subtiri si folii [* 155] sau Parametrii modului HPP -
Materiale reflectorizante [ 156].
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Putere laser:

150 pana la 1500 W (in modul cu unda continua CW)

150 pana la 2500 W (in modul HPP)

Cresteti puterea laserului pentru viteze sudurd mai mari sau pentru
0 mai mare penetrare

LASER POWER

’

NS08 .

Fig. 33: Buton de comanda rotativ putere laser

6.1.2 Maneta de comanda rotativa a frecventei de
vobulare

Acest buton de comanda permite operatorilor sa creasca (in sensul
acelor de ceasornic) sau sa scada (in sens invers acelor de ceasornic)
frecventa de vobulare care va fi utilizata pentru sudare pana la limita
admisibila a modului curent.

Frecventa de vobulare: 0 pana la 300 Hz
Cresteti frecventa de vobulare pentru viteze de sudura mai mari

WOBBLE FREQUENCY
=0

Fig. 34: Maneta de comanda rotativa a frecventei de vobulare

Viteza butonului permite cresterea/diminuarea valorii mai repede sau
mai Incet.

Rotirea rapida a butonului mareste frecventa in trepte de 10 Hz. Rotirea
lenta a butonului mareste frecventa cu trepte de 1 Hz. Setarea
frecventei poate varia de la 0 pana la 300 Hz.

Daca afisajul programului incepe sa clipeasca, aceasta indica faptul ca
unul sau mai multi parametri s-au modificat fatd de setarile salvate
pentru programul respectiv. Nu mai utilizati setarile presetate (sau
setdrile din programul creat de utilizator).

Daca setarea este la limita inferioara de 0 Hz, acest lucru va dezactiva
efectul de oscilatie a fasciculului pe capul de sudura manuala.
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6.1.3 Maneta de comanda rotativa a amplitudinii de
oscilare

Acest buton de comanda permite operatorilor sa mareasca (in sensul
acelor de ceasornic) sau sa reduca (In sens invers acelor de ceasornic)
amplitudinea de oscilare care va fi utilizata pentru sudare pana la
maximul permis de modul curent.

Amplitudine de oscilare: 0 panala 5 mm (0 panala 15 mm
pentru modelele XC)

Cresteti amplitudinea de oscilare pentru a crea un cordon
de sudura mai larg.

WOBBLE LENGTH

alll

Fig. 35: Maneta de comanda rotativa a amplitudinii de oscilare

e Viteza butonului permite cresterea/diminuarea valorii mai
repede sau mai Incet.

. Rotirea rapida a butonului mareste frecventa in trepte de 10 mm.
Rotirea lenta a butonului mareste frecventa cu trepte de 0,1 mm.
Setarea lungimii poate varia de la 0 pana la 5,0 mm (sau 0 - 15
mm pentru modelele XC care functioneaza in modul de curatare
cu laser).

. Daca afisajul programului incepe sa clipeascd, aceasta indica
faptul ca unul sau mai multi parametri s-au modificat fata de
setdrile salvate pentru programul respectiv. Nu mai utilizati
setdrile presetate (sau setdrile din programul creat de utilizator).

e 1In cazul in care setarea este la limita inferioard de 0 mm. Acest
lucru va OPRI vobulare fascicul pe capul de sudura manuala.

120 DOCCHUGMPSROO0018 Rev.2



- e=r=mm.
E r— G
PHOTONICS

| Comenzile panoului frontal de operare

6.2

Butoane de selectare a retetei in modul

program

Calificari ale personalului: Personal operator avansat (consultati
Calificari ale personalului [ 24]).

Fig. 36: Modul de program selectarea retetei

Apasarea butoanelor de selectare a modului de program va mari sau
micsora numadrul din afisajul Program cu un increment de 1. Pe masura
ce este selectata fiecare reteta nouad, afisajele putere laser, frecventa de
vobulare si amplitudine de oscilare se vor modifica la valoarea de setare
programata pentru reteta selectata.

Exista doua tipuri de moduri de program: Utilizator si presetat.

Utilizatorii au voie sa creeze pana la 20 de retete in modul
utilizator, numerotate de la 0 la 19. Aceste retete pot fi create fie
de la butoanele de comanda de pe panoul frontal, fie prin
intermediul interfetei web. Utilizatorul seteaza manual puterea
laserului, frecventa de vobulare si lungimea cu ajutorul
butoanelor rotative de pe panoul frontal. Cand se gasesc setdrile
optime, parametrii retetei sunt apoi salvati sub numarul de
program selectat. Consultati Functiile butoanelor din modul de

programare [ 122].

Programele presetate sunt retete preprogramate din fabrica.
Numarul de identificare a programului va fi o litera urmata de un
numar. (de exemplu, A0, A1, A2, CO, C1, C2 etc.).

Optiunile literelor de program prestabilit pot fi: A, C, E, F, H, ], L,
P,UsiY.
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Functiile Descriere

butoanelor de

mod

Selectati =  Apdsarea butonului Mod program sus

programul Reteta

(sdgeatd dreapta) va creste numarul
programului cu 1. Dupa ce ajunge la 19, va
incepe dinnoudela 0, 1, 2, etc.

Apasarea butonului Mod program jos
(sdgeatda stanga) va reduce numarul
programului cu 1. Dupa ce ajunge la 0, se va
intoarce la 19, 18, 17 etc.

Pentru a sari intre modurile de program (de
la User O la Preset A, C, E etc.), apasati si
mentineti apdsat butonul Up pentru 2
secunde (sau butonul Jos daca este in
scadere).

Odata ajuns In modul de presetare, apasati
o data butonul Sus sau Jos pentru a trece
prin retetele pentru acel mod de presetare
(de exemplu, AO, A1, A2 etc.).

Salvati reteta de

program

Pentru numarul de program selectat, se vor suprascrie
valorile in functie de valorile actuale afisate pentru
putere laser, frecventa de vobulare si amplitudine de
oscilare. Pentru a salva reteta care a fost creata:

=

Apasati si tineti apasate simultan butoanele
Mod Sus si Jos pentru 3 secunde .

Odata ce afisajul nu mai clipeste, este o confirmare
pentru utilizator ca programul a fost salvat

Resetarea
singure
existente

unei
retete

Astfel, programul selectat va fi resetat la valoarea
implicita din fabrica.

=

Apasati si tineti apasate simultan butoanele
Mod Sus si Jos pentru 6 secunde .

Odata ce afisajul incepe sa clipeasca mai repede, acesta
este resetat.

Resetati
retetele
program

toate
de

Acest lucru va readuce toate retetele de program la
valorile implicite din fabrica. Aceasta functie poate fi
realizata si din interfata paginii web.

=

Apasati si mentineti apdsate simultan
butoanele Mod Sus si Jos pentru mai mult
de 15 secunde.

Odata ce afisajul incepe sa clipeasca extrem de repede,
este resetat din fabrica.

Tab. 22: Functiile butoanelor din modul de programare

122
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6.3 Modul de configurare a panoului frontal
al dispozitivului

Calificari ale personalului: Personal operator avansat (consultati
Calificari ale personalului [ 24]).

Setarea modului de program la YO (consultati diagrama modului de
procesare care a fost furnizatd Impreuna cu dispozitivul) plaseaza
dispozitivul de sudura in ,,Modul de configurare a panoului frontal”.

Aceasta permite utilizatorului sa seteze sase parametri globali ai
dispozitivului folosind butoanele de control de pe panoul frontal in loc
de pagina web a aparatului de sudura si, prin urmare, nu necesita un PC
conectat la aparatul de sudura.

Acesta permite utilizatorului sa vizualizeze informatiile privind starea
aparatului de sudura, cum ar fi mesajele de avertizare si starile de
blocare, pe afisajul panoului frontal in loc de pagina web a aparatului de
sudurd. Acest lucru este deosebit de util atunci cand se testeaza
incuietori sau se efectueaza alte sarcini de remediere a defectiunii.

Butonul rotativ amplitudine de oscilare este utilizat pentru a selecta
numere de cod specifice. Butonul rotativ frecventa de vobulare este
utilizat pentru a seta valorile parametrilor (numai pentru numerele de
cod setabile de la 0 1a 5).

Va rugam sa retineti ca, daca codul selectat este de numai citire, butonul
rotativ frecventa de vobulare si butonul rotativ putere laser vor fi
dezactivate. Numai pentru parametrii reglabili este dezactivat butonul
rotativ al puterii laserului.

Consultati YO Stare de configurare Mod program [ 124] pentru
informatii despre fiecare numar de cod de stat de configurare.
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LASER POWER 2. Butonul rotativ al puterii

H : ‘ laserului este dezactivat. Afisajul
J & va arata ,0”.

2

1. Setati modul de programare
,Y0"

4. Pentru codurile 0-5: Rotiti
butonul rotativ la valoarea dorita.
Pentru a salva noua valoare,
salvati modul de programare YO0.
Pentru codurile 6-14: Afisajul
arata valoarea parametrului.
Butonul este dezactivat.

3. Rotiti butonul rotativ pentru a
seta codul #.

Fig. 37: Panou frontal de control al modului de configurare

Cod # [Parametru Afisaje = pe|Explicatie
panoul
frontal

Utilizatorul trebuie sa seteze mai intai
modul de programare la YO

0 Decalajul
oscilatiei

woesereavsney | | Seteaza decalajul de oscilatie (pentru a centra
g m fasciculul de iesire atunci cand se utilizeaza
"" - | alimentatorul de sarma).

]
Wobble Oﬁset:[mm]
=  Rotiti butonul amplitudine de oscilare

la codul 0.

=  Rotiti butonul frecventa de vobulare
pentru a seta decalajul +/- 1 mm.

Consultati
Configurare
Diverse. Setari -

Setari  avansate
[ 189]. Valoarea afisata este decalajul Tnmultit cu 10.
Setarea 5 reprezintda un decalaj de 0,5 mm.
Setarea 10 este echivalentd cu un decalaj de 1,0
mm. Setarea -5 este echivalenta cu -0,5 mm.

= Tineti apasate simultan butoanele
Mod Sus si Jos timp de 3 secunde
pentru a salva setarea.
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Cod # [Parametru Afisaje = pe|Explicatie
panoul Utilizatorul trebuie si seteze mai intai
frontal modul de programare la YO
1 Epurare JOSRETERE | Stabileste  activarea/dezactivarea  epurdrii
urge e gazelor.
=  Rotiti butonul amplitudine de oscilare
. la codul 1.
Consultati Pagina o
aparat de sudurs =  Rotiti butorllul f(ll‘ecver?jca de vobulare
cu laser [ 173]. pentru a activa/dezactiva.
0= Epurare dezactivata si 1= Epurare activata
= Tineti apdsate simultan butoanele
Mod Sus si Jos timp de 3 secunde
pentru a salva setarea.
2 Timp de pre-flux Stabileste timpul de pre-flux de gaz (in s).
de gaz =  Rotiti butonul amplitudine de oscilare
GosPretlow: 2 i la codul 2.
Consultati Pagina =  Rotiti butonul frecventa de vobulare
aparat de sudura pentru a seta timpul 0,1 - 10 s.
cu laser [+ 173]. =  Tineti apdsate simultan butoanele
Mod Sus si Jos timp de 3 secunde
pentru a salva setarea.
3 Timp de gazare c Stabileste timpul de post-flux a gazului (in s).
post-flux =  Rotiti butonul amplitudine de oscilare
GasPostFlow: 2 |m la codul 3.
Consultati Pagina =  Rotiti butonul frecventa de vobulare
aparat de sudura pentru a seta timpul 0,1 - 10 s.
cu laser [ 173]. = Tineti apasate simultan butoanele
Mod Sus si Jos timp de 3 secunde
pentru a salva setarea.
4 Scara de crestere Stabileste scara de crestere a rampei.

a rampei

Misc. Settings

Ramp Up Scale: 1]

Consultati
Configurare
Diverse. Setari -
Setari  avansate
[+ 189].

=

=

Rotiti butonul amplitudine de oscilare
la codul 4.

Rotiti butonul frecventa de vobulare
pentru a seta scara 10 - 200%.

Tineti apasate simultan butoanele
Mod Sus si Jos timp de 3 secunde
pentru a salva setarea.
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Cod # [Parametru Afisaje = pe|Explicatie
panoul Utilizatorul trebuie si seteze mai intai
frontal modul de programare la YO
5 Scara de Stabileste scara de coborare a rampei.
descrestere a =  Rotiti butonul amplitudine de oscilare
rampei
ampe la codul 5.
— =  Rotiti butonul frecventd de vobulare
Consultati pentru a seta scara 10 - 200%.
ggnflgurasre . =  Tineti apdsate simultan butoanele
|v<var§e. etari - Mod Sus si Jos timp de 3 secunde
Setari  avansate pentru a salva setarea.
[+ 189].
6 Temperatura Afiseaza citirea temperaturii laserului (in °C).
laser =  Rotiti butonul amplitudine de oscilare
| Temperature: (224 ) 1°) la COdU.l 6.
Afisajul frecventei de vobulare afiseaza citirea
temperaturii laserului. In acest exemplu, este de
22,4°C.
7 Grupul de Afisajele primul grup de 3 stari mesaje de
avertizare 1 avertizare.
3 0o Gas =  Rotiti butonul amplitudine de oscilare
S e la codul 7.
10 . Reserved
2y 11 &) Guide Warning Afisajul de frecventa de vobulare afiseaza starea
1280 Ambient Ligh¢ de avertizare. in acest exemplu, ,.0.0” sau
13 Reserved 'Consultati ,0.0.0” (in functie de versiunea afisatd) indica
Lo ncseried NOTA faptul ca nu exista mesaje de avertizare.
15 . Reserved - -
0= FARA MESA] DE AVERTIZARE si 1= MESA]
Consultati DE AVERTIZARE
Caracteristici ale Formatul rezultatelor, de la stanga la dreapta,
panoului de stare este specificat mai jos.
al sudorului a treia cifrd . a doua cifra . prima cifra
[+ 176]. (Avertizare de ghidare).(Temperatura).(Fiara
gaz)
126 DOCCHUGMPSRO0018 Rev.2



| Comenzile panoului frontal de operare

G

PHDTONICSV

Cod # |Parametru Afisaje = pe|Explicatie
panoul Utilizatorul trebuie si seteze mai intai
frontal modul de programare la YO
8 Grupul de Afiseaza al doilea grup de 3 stari de avertizare.
avertizare 2 =  Rotiti butonul amplitudine de oscilare
3 & No Gas la codul 8.
9 ., Temperature
1ok, R“;e; Afisajul de frecventa de vobulare afiseaza starea
2 110 Guide Warning de avertizare. in acest exemplu, ,.0.0” sau
1280 Ambient Lishe ,0.0.0” (in functie de versiunea afisatd) indica
13 Reserved 'Consultati faptul cd nu existd mesaje de avertizare.
i, NOTA 0= FARA MESAJ DE AVERTIZARE si 1= MESAJ
DE AVERTIZARE
Consultati Formatul rezultatelor, de la stanga la dreapta,
Caracteristici ale este specificat mai jos.
panoului de stare a treia cifrd . a doua cifra . prima cifra
al sudorului (Rezervat).(Rezervat).(Lumina ambientala)
[+ 176].
9 Grupul de blocare Afisajele primului grup de 3 stari de blocare.

1

[0 Mook Y
1 SoftwareEnable |
2 @rreaEmbe |
Fl:  mrgzer10k

4 @ ExternalBOK |
s @ Exernataox |
5 5 O Fiver Interlocks 0K
7 O Keymtenocks ok |
|8 Thge2ok |

Consultati
Caracteristici ale
panoului de stare
al sudorului
[ 176].

'Consultati
NOTA

Acesta este utilizat in principal pentru a testa sau
depana capul de sudura.

=  Rotiti butonul amplitudine de oscilare

la codul 9.

Afisajele frecventei de vobulare afiseaza starea
de blocare. Tn acest exemplu, ,,.0.0” sau ,0.0.0”
(in functie de revizuirea afisajului) tnseamna ca
toate cele 3 nu sunt ACTIVE.

0= NEACTIV si 1= ACTIV

Formatul rezultatelor, de la stanga la dreapta,
este specificat mai jos.

a treia cifrd . a doua cifra . prima cifra

(Declansator 2 OK).(Declansator 1 OK).(Duza
OK)

Exemple de diagnosticare a capului de sudura:

Atunci cand operatorul apasa comutatorul de
declansare 1 (sau 2) de pe capul de sudura -
acesta trece la 1. Atunci cind operatorul
elibereaza comutatorul de declansare 1 (sau 2),
acesta trece la 0.

Atingeti duza de piesa de prelucrat - aceasta se
transforma in 1. Ridicati duza de pe piesa de
prelucrat - aceasta se Intoarce la 0.
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Cod # [Parametru Afisaje = pe|Explicatie
panoul Utilizatorul trebuie si seteze mai intai
frontal modul de programare la YO
10 Grupul de blocare Afiseaza al doilea grup de 3 stari de blocare.
2 o =  Rotiti butonul amplitudine de oscilare
e ;s:«u;ntn-hle 3 la codul 10.
j.;"‘;‘;,‘:x ; Afisajele frecventei de vobulare afiseaza starea
e de blocare. n acest exemplu, 1.1.1 inseamn3 c
|7 @ ronenasox. toate cele 3 blocari sunt in regula.
ST 'Consultati
, 0= NOT OK si 1= OK (blocare indeplinita
Consultati NOTA ’ ( R P )
Caracteristici ale Formatul.r.ezultat.e.lor, de la stanga la dreapta,
. este specificat mai jos.
panoului de stare
. a treia cifrd . a doua cifra . prima cifra
al sudorului
[+ 176). (Blocarea fibrelor este in regula).(extern A
este in regula).(extern B este in regula)
Exemple de blocare:
1 - Cablul de fibra optica este conectat corect la
capul de sudura.
1 - Usa cdtre zona controlata pentru utilizare
laser este inchisa. Blocajele externe A/B sunt, de
exemplu, pentru blocarea usilor cdtre zona
controlata pentru utilizare laser.
11 Ore de rossiemeavmer | Afiseaza numarul total de ore de functionare a
functionare e || | dispozitivului (1 numadr pentru fiecare 10 ore).
s ) =  Rotiti butonul amplitudine de oscilare
Consultati la codul 11.
Caracteristici ale Afisajul Frecventa de vobulare aratd numérul
panoului de stare total de ore in care dispozitivul a fost PORNIT. in
al sudorului acest exemplu, este vorba de 25 de numaratori
sau 250 de ore.
[ 176].
12 Ore de Afiseazda numarul total de ore de functionare a
functionare a emisiilor ale dispozitivului.
emisiilor =  Rotiti butonul amplitudine de oscilare
B la codul 12.
Consultati Afisajul frecventei de vobulare aratda numarul de
Caracteristici ale ore in care emisia laser a fost PORNITA. Tn acest
panoului de stare exemplu, este vorba de 8 ore de emisie activate.
al sudorului
[ 176].
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Cod # [Parametru Afisaje = pe|Explicatie
panoul Utilizatorul trebuie si seteze mai intai
frontal modul de programare la YO
13 Revizuirea Afiseaza numarul de revizuire a firmware-ului.
firmware-ului =  Rotiti butonul amplitudine de oscilare
Application: 1.41.113511 la Codul 13.
Consultati Pagina Afisajul frecventa de vobulare afiseazd numarul
de asistenta de revizuire a dispozitivului. Tn acest exemplu,
pentru  produse revizuirea este 1.4.1.
[ 182].
14 Timp de epurare Stabileste timpul de epurare (secunde).
Purge Time: 60 (4 =  Rotiti butonul amplitudine de oscilare
Configurare =  Rotiti butonul frecventa de vobulare
Diverse. Setari - pentru a seta timpul de la 0 la 998 s
Setdri  avansate (valoarea implicita este 60 s). Daca
[+ 189]. setati timpul de epurare la 999, gazul
de epurare va ramane activat pe
termen nelimitat (replicand
functionarea veche).
=  Tineti apasate simultan butoanele

Mod Sus si Jos timp de 3 secunde
pentru a salva setarea.

Tab. 23: YO Stare de configurare Mod program

! NOTA: Cifra din stinga poate fi goald la unele modele, in functie de
versiunea afisajului. In acest caz, gol=0.
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7  Operare aparat de sudura cu laser

7.1 Functii importante de siguranta

7.1.1 Blocare Fibre

Dispozitivul de blocare optica este conectat la conectorul de fibra optica
(LC-8) si ofera o metoda de blocare a conectorului de fibra optica la
componentele optice externe (cum ar fi capul de sudura manuala).
Aparatul de sudura cu laser monitorizeaza acest semnal si opreste sau
previne pornirea emisiei daca conectorul fibrei se terminda in mod
corespunzator la capul de sudura.

Unitatea de sudura furnizeaza o iesire de semnal de blocare pe baza
starii firelor de blocare incluse in cablul de fibra optica dintre
dispozitivul laser si capul de sudurd manual. In cazul in care conexiunea
cablului de fibra optica la capul de sudura este deconectata sau rupta,
cele doua relee de blocare se vor deschide.

/A AVERTIZARE

Nu utilizati capete de sudura de la alti furnizori

Conectarea fibrelor sau a conectorului electric la capul de sudura de
la alti furnizori va face ca functiile de siguranta sa nu functioneze asa
cum este prevazut. Acest lucru poate, de asemenea, sa deterioreze
dispozitivul.

= Conectati fibra opticd numai la un cap de sudura aprobat si
furnizat de IPG.
= Nu conectati alte dispozitive la conexiunile capului de sudura cu

laser de pe panoul din spate decat cablul si capul furnizate.

7.1.2 Blocaje externe

Dispozitivul include un circuit blocare de siguranta care utilizeaza un
sistem cu doua canale cu iesire monitorizata si resetare manuala. Atunci
cand deschideti blocarea, circuitul de siguranta se deschide si se
intrerupe alimentarea cu energie a diodelor laser.

Inchideti dispozitivul de blocare cu doui canale (pe conectorul cu 12
pini: pinul 1 este conectat cu pinul 2 si pinul 3 este conectat cu pinul 4).
In caz contrar, alimentarea principald interni este opriti si nu se poate
porni emisia laser.
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Eliminarea erorii de blocare:

Odata ce una dintre perechile de contacte mentionate mai sus este
deschisa, nu puteti porni alimentarea laserului pana cand nu este
deschisa a doua pereche si apoi ambele perechi sunt inchise.

Aceste dispozitive de blocare trebuie sa fie conectate la masurile de
siguranta externe ale operatorului. Deschiderea oricaruia dintre canale
va avea ca rezultat dezactivarea incuietorilor de siguranta. Starea de
blocare externa A si B este monitorizata de dispozitiv pentru
consecventa.

Pinii de blocare externa sunt destinati sa indeplineasca cerinta privind
conectorul de blocare la distanta, astfel cum este definita de EN
60825-1 (6,4). In cazul in care conexiunile dintre pinii 1,2 si 3,4 sunt
intrerupte de o blocare a usii sau prin alte mijloace, emisia laserului va
fi impiedicata. Caracteristici de siguranta in conformitate cu EN ISO
13849-1; nivel de performanta PL d, categoria 3.

7.1.3 Blocarea duzei capului si a bratarii piesei de
prelucrat

Aceasta bucla de siguranta asigura ca laserul se aprinde numai atunci
cand duza capului este conectata electric (in contact) cu piesa.
Operatorul trebuie sa fixeze bratara piesei de prelucrat la borna cu stift
de pe panoul din spate al unitatii. Ori de cate ori duza capului atinge
piesa de prelucrat, bucla de blocare a duzei va fi inchisa si satisfacuta.
Daca operatorul ridica duza de pe piesa in timpul sudarii, aceasta bucla
de blocare se deschide si laserul se opreste automat.

7.1.4 Cap de sudura cu doua niveluri de declansare

A PERICOL

Fascicul laser invizibil din clasa 4 - Pericole pentru ochi si piele

& Personalul poate fi expus la fasciculul laser invizibile din clasa 4,
reflectate sau dispersate, daca intrerupatorul declansator 2 de pe
capul de sudura este apasat accidental in timpul acestei proceduri.
Pot apdrea leziuni oculare permanente si grave, tulburari de vedere

si/sau arsuri ale pielii. De asemenea, exista riscul de vatamare a

ochilor si a pielii ca urmare a expunerii la lumina UV, la lumina

puternica de sudurd, la cdldura si la scantei produse in timpul
prelucrarii materialului.

= Persoana din LCA (engl. Laser Controlled Area) trebuie sa poarte
toate echipamentele individuale de protectie (EIP) adecvate,
inclusiv ochelari de protectie laser, casca de protectie pentru
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sudurd, manusi rezistente la laser si la caldura, sepci, costume,
sorturi de piele si alte articole de imbracaminte rezistente la
laser si la caldura. Manecile si gulerele trebuie sa fie in
permanenta incheiate cu nasturi.

= Doar ochelarii de protectie laser nu asigura o protectie suficienta
a ochilor si a pielii atunci cand este utilizat dispozitivul
LightWELD.

= Operatorii trebuie sa utilizeze ochelarii de protectie laser
adecvati specificati numai in combinatie cu casca de sudura
adecvata specificata atunci cand dispozitivul este in functiune.

= In combinatie, casca de suduri si ochelarii de protectie laser
trebuie sa respecte cel putin nivelul de protectie D LB8 si I LB9,
astfel cum este definit in EN 207. In functie de rezultatele
evaluarii pericolelor si a riscurilor din cadrul aplicatiei, ar putea
fi necesare mijloace de protectie si EIP suplimentare.

= [PG recomanda utilizarea ochelarilor de protectie laser adecvati
in combinatie cu casca IPG LightWELD.

= Este permisa prezenta unei singure persoane in LCA in timp ce
dispozitivul este in functiune. Toti ceilalti membri ai
personalului trebuie sa ramana in afara LCA. in mod ideal,
persoana care se afla in LCA poate fi observata si monitorizata
de catre personalul din afara zonei laserului, cu ajutorul unei
camere de luat vederi.

= Protectia de siguranta corespunzatoare pentru laser, paravanele
de protectie si procedurile trebuie sa fie la locul lor in orice
moment, in timp ce dispozitivul laser este operational.

= In cazul in care orice echipament individual de protectie (EIP) se
deterioreaza sau se compromite in timpul utilizarii
dispozitivului  LightWELD, intrerupeti imediat utilizarea
dispozitivului LightWELD si inlocuiti EIP-ul deteriorat.

In cap este incorporat un comutator de declansare cu doud canale
discrete. Declansatorul 1 este o bucla de blocare care se inchide atunci
cand este apasata. Declansatorul 2 este un buton de pornire si o bucla
de blocare suplimentara care se va inchide atunci cand este apasata.

Comutator de declansare 1

Apasarea declansatorului 1 de pe capul de sudura va porni gazul de
protectie. Ori de cate ori se elibereaza declansatorul 1, gazul de
protectie va ramane pornit timp de inca 1 secunda (timpul de gaz post-
flux este configurabil pana la un maxim de 10 secunde) inainte de a opri
fluxul de gaz.
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Pentru a porni emisia laser cu ajutorul comutatorului de declansare 2,
operatorul trebuie sa tina In continuare finchis comutatorul de
declansare 1 in timpul sudarii. Eliberarea declansatorului 1 in timp ce
declansatorul 2 este apasat va cauza o eroare care opreste emisia
laserului.

Comutator de declansare 2

Apasarea declansatorului 2 de pe capul de sudura actioneaza ca un
buton de pornire pentru laser. Laserul va porni daca sunt indeplinite
toate conditiile de siguranta si daca gazul de protectie a fost detectat cu
cel putin 1 secunda fnainte (timpul de pre-flux de gaz este configurabil
pana la maximum 10 secunde). Pentru a suda, operatorul trebuie sa tina
in continuare inchis comutatorul de declansare 2 pentru ca emisia laser
sa ramana activa. Eliberarea declansatorului 2 va opri emisia laserului.
Declansatorul 2 poate fi eliberat fara a elibera declansatorul 1.

Fig. 38: Comenzi de declansare a capului de sudura

1 |Declansator 1 - Apdsati & Tineti 2 |Declansator 2 - Apasati & Tineti
apasat pentru a porni fluxul de apasat pentru a incepe emisia
gaz laserului

7.1.5 Controlul supraincalzirii

In capul de suduri este inclusi o sigurantd termica care va opri laserul
prin intermediul circuitului de blocare a fibrei in cazul in care capul de
sudura depaseste limita de temperatura din orice cauza, inclusiv optica
deteriorata.

Un senzor termic monitorizeaza temperatura radiatorului laser racit cu
aer. In cazul in care temperatura depaseste limitele, laserul nu va
functiona.

Locatia sigurantei termice este indicata in figura de mai jos (punctul 1).
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Fig. 39: Capul de sudura senzor de plasma cu siguranta termica

Poz |Descriere
1 Siguranta termica
2 Senzor cu plasma
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7.1.6 Detectarea plasmei

Capul de sudura portabil include un senzor foto pentru a monitoriza
plasma (lumina vizibil strilucitoare creati in timpul sudarii). In cazul
in care nu se creeaza suficienta lumina plasmatica dupa inceperea unei
suduri, laserul va opri automat emisia. Pentru amplasarea senzorului de
plasmd, consultati figura Capul de sudura senzor de plasma cu
siguranta termica [ 134] (punctul 2).

7.1.7 Monitorizarea presiunii gazelor

Disponibilitatea gazului de protectie este monitorizata prin impunerea
unei presiuni minime a gazului care activeaza un senzor. Atunci cand
existd o presiune mai mica de aproximativ 0,7 bar (10 psi), laserul nu se
va porni. Indicatorul LED verde al gazului de pe panoul frontal nu va fi
aprins atunci cand presiunea este insuficienta. Daca presiunea gazului
depaseste presiunea maxima, un ventil de siguranta se deschide pentru
a preveni deteriorarea supapelor de gaz. Senzorul de presiune prezenta
este situat in interiorul bazei dispozitivului. Consultati schema bloc din
figura de mai jos.

Scut

1

1

Controller Baza i

1

Comutator | |Solenoid de| | Solenoid de i

cu senzor de gaz de gaz de i

presiune epurare protectie i

I i

Senzor de i
presiune Y i Cap

] pentru Orificiu Golire
i ventilul pentru gaz rezervor

de gaz
Intrarea :
gazului E
purarea Orificiu de i
A4 ventilului gaz de i
Senzor de dega epurare |
suprapres i
i
i
i
i
i

iune

Fig. 40: Diagrama bloc de monitorizare a presiunii gazelor
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7.1.8 Butonul de oprire de urgenta (E-Stop)

APASAT ELIBERAT

Fig. 41: Butonul de oprire de urgenta (E-Stop)

In caz de urgenti, apasati butonul rosu de oprire de urgenti
de pe panoul frontal.

Functia de oprire de urgenta deschide un blocare in circuitul de
siguranta al dispozitivului.

Laserul se va opri (emisia laserului se va opri daca era activata).

Unitatea centrala de procesare a controlerului dispozitivului este
mentinuta in starea de resetare.

Pinii 5-6, 7-8 de pe conectorul I/O cu 12 pini sunt OPRITI
(consultati Tabel conexiune si pinout a interfetei cu 12 pini
[ 101]).

Alimentatorul de sarma se va opri, daca a fost conectat si este
utilizat.

Panoul frontal: Toate luminile indicatoare si afisajele LED vor fi
stinse. Toate butoanele si butoanele de control sunt dezactivate.

Ethernet este dezactivat (comunicarea dintre dispozitivul laser si
PC-ul conectat este pierduta.) Nu va putea accesa interfata paginii
web.

Pentru a elibera butonul de oprire de urgenta:

Rotiti butonul rosu de oprire de urgenta in sensul acelor de ceasornic in
directia indicata de sagetile de pe partea din fata a butonului rosu, asa
cum se arata in figura de mai sus.
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in timpul pornirii sistemului:

La pornirea sistemului din starea OPRITA, utilizatorii trebuie si
verifice mai intdi daca butonul de oprire de urgenta este apasat si sa il
elibereze. Chiar daca rotiti cheia din intrerupatorul cu cheie In pozitia
(1) PORNIT, dispozitivul laser nu se va porni cat timp butonul Oprire
de urgenta este declansat (apasat).

in timpul operirii si functionarii laserului:

Daca butonul de oprire de urgenta este apasat In timp ce emisia laser
este PORNITA (de exemplu, in timpul sudirii), fasciculul laser se va
OPRI (oprire). Emisia laser nu poate fi pornita din nou pana cand nu
se elibereaza butonul.

7.1.9 Mesaj de avertizare si lumini de stare

In partea de sus a capului de sudura se afld doud indicatoare LED de
stare:

. Indicatorul de stare a emisiilor este aprins:
- Rosu - Cand emisia laserului este PORNITA.
. Indicatorul de stare de blocare este aprins:

- Verde solid - Cand comanda Declansator 1 este apasata si nu
sunt prezente erori.

- Verde intermitent - Odata ce toate blocarile sunt indeplinite,
sistemul este gata sa porneasca. Operatorul poate initia emisia
laserului prin apasarea comenzii Declansator 2 de pe capul de
sudura.

Panoul frontal al dispozitivului are cinci LED-uri indicatoare de stare:

e Emisie - Indicatorul de stare este aprins in galben atunci cand
emisia laserului este PORNITA.

e Blocare - Indicatorul de stare este aprins in verde atunci cand
toate buclele de blocare de siguranta sunt indeplinite. Odata ce
acest indicator este aprins, inseamna ca emisia laser poate fi
PORNITA prin apisarea comenzii declansatorului 2 de pe capul
de sudura, cu conditia sa nu existe alarme si sa fie respectat
timpul de intarziere a gazului.

. Gaz - Indicatorul de stare se aprinde in verde atunci cand exista o
presiune suficienta a gazului care intra in dispozitiv de la
alimentarea cu gaz.
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e  Mesaj de avertizare - Indicatorul de stare este aprins in galben
daca (1) nu exista gaz, (2) temperatura laserului se apropie de
limita superioara sau (3) laserul de ghidare rosu nu functioneaza.

e Eroare - Indicatorul de stare este aprins In rosu atunci cand
apare alarma. Alarmele vor opri procesul de sudare prin oprirea
emisiei laser.

7.2  Functie integrata de vobulare a
fasciculului

Functia de ,vobulare a fasciculului” a dispozitivului LightWELD creeaza
o cusatura de sudura mai larga, ceea ce Imbunatdteste calitatea si
estetica imbinadrii sudate. Sistemul optic integrat al dispozitivului de
oscilatie deviaza fasciculul laser si 1l matura liniar Tnainte si inapoi de-a
lungul axei transversale in raport cu miscarea directiei de sudare pe
axa. Frecventa de vobulare si amplitudinea de oscilare pot fi reglate
prin intermediul butoanelor de comanda rotative de pe panoul frontal
al unitatii de sudura.

Deoarece fasciculul laser IR este invizibil, utilizatorii pot folosi
fascicululul laser de ghidare rosu vizibil pentru a regla cu precizie
parametrii de frecventd si lungime pentru dispozitivul de oscilatie. In
imaginile de mai jos, ajustarea amplitudinii de oscilare (pana la 5 mm
posibil), va creste latimea cusaturii de sudurd, asa cum se arata in figura
Functia de vobulare a fasciculului [ 139].

Amplitudinea de oscilare poate fi ajustata pana la 15 mm atunci cand
programul selectat este configurat pentru a utiliza modul laser CLEAN.
Acest lucru se aplica numai pentru modelele de curatare enumerate
aici:
¢  LightWELD XC

Pentru a utiliza amplitudinea de oscilare de 15 mm (pentru curatare),
utilizatorul trebuie sa instaleze mai intai duza de curdtare optima pe
capul de sudura. Atunci cand se utilizeaza un alt mod laser, altul decat
cel de curatare, amplitudinea de oscilare va fi reglabila doar pana la 5
mm.

138
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Oscilare fascicul
(axa transversala)

» Sudura (pe axa)

Amplitudine de oscilare Amplitudine de oscilare
setata la 0,7 mm setata la 2,6 mm

Comenzile de sudare cu oscilare
creeaza cusaturi mai largi si
foarte atractive de panala 5 mm

Amplitudine de oscilare
setatd la 5,0 m
LA RO R A L, R,

Fig. 42: Functia de vobulare a fasciculului

7.3 Cap de sudura Capul duzei si tubul

Calificari ale personalului: Personal operator avansat (consultati
Calificari ale personalului [ 24]).

7.3.1 Tipuri de varfuri de duze

Exista patru tipuri de varfuri de duze disponibile pentru sudura (Tabel
de selectare a varfului duzei [* 140]). Selectarea corecta a varfului
duzei este necesara pentru siguranta si pentru a obtine rezultate
optime de sudare. Folositi tabelul de mai jos pentru a selecta varful
duzei in functie de tipul de imbinare sudata (imbinari cap la cap, de colt,
in T, de poala sau de margine).

Graficul arata doar trei dintre cele patru sfaturi. Informatiile din randul
varfului duzei cu 2 puncte se aplica atat pentru tipurile de 6 mm, cat si
pentru cele de 9 mm.
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Selectarea necorespunzatoare a varfului duzei

Selectarea necorespunzatoare a varfului duzei creste probabilitatea
aparitiei unor reflexii nedorite si periculoase, a unei suduri
necorespunzatoare si a riscului de ranire. Consultati Tabel de
selectare a varfului duzei [ 140].

@ @ @ @ Kit de varfuri pentru duze (CDSBME000089XXXU):

1. 1 punct (scop general)
2. 2 puncte, 6 mm
3. 2 puncte, 9 mm
SELECTAREA DUZEI DE SUDURA
(Tmb_cap 1a cap Jmb.in colt exterior] imbinare in T | mb. prin supra.| fmb. in muchic

=7
v
;
@

aQa AN @
" N v
7 ® @
® @ 0 ,

— et dis s ~dat—

Fig. 43: Tabel de selectare a varfului duzei

Pentru modelele LightWELD XC care functioneaza in modul laser
CLEAN, sunt disponibile 3 duze suplimentare. Consultati Numerele de
referinta ale duzei de curatare - Modele LightWELD XC [ 140].

® @ ®

Fig. 44: Numerele de referinta ale duzei de curatare - Modele Light WELD XC

1 [Duza de curatare cu 2 varfuri 2 |Duza de colt exterior
(CEU00003909XXXXU) (CEU00003803XXXXU)

3 |Duza de curdtare cu 1 varf| 4
(CEU00003708XXXXU)
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7.3.2

Instalarea varfului duzei pentru sudare

=

Inainte de a schimba varful duzei, opriti unitatea cu ajutorul
comutatorului cu cheie (consultati Oprirea sistemului [ 116]).

Urmatoarele indicatii se aplica pentru toate modelele. Varful duzei se va
insuruba pe tubul de extensie al capului de sudura. Este important sa

reglati

orientarea duzei (consultati sectiunea urmatoare) astfel incat

varful sa nu se roteasca. Nu folositi dispozitivul cu duza rotita.

Fig. 45: Instalarea varfului duzei

7.3.3

Schimbarea duzei si reglarea rotatiei

Inainte de reglarea sau inlocuirea duzei, vd rugdm sa opriti unitatea
cu ajutorul comutatorului cu cheie (consultati Oprirea sistemului

[ 116]).

1)

2)

Mai intai slabiti piulita. Consultati imaginile din primul rand in
Schimbarea si/sau reglarea duzei capului de sudura [ 142].
Cand treceti de la duza de sudare la cea de curatare, scoateti duza
din capul de sudura si inlocuiti-o cu tipul de duza pe care doriti
sa o utilizati. Asigurati-va ca introduceti duza cat mai mult in
capul de sudura. Consultati imaginile din al doilea rand din
tabelul Schimbarea si/sau reglarea duzei capului de sudura
[ 142].
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NOTA

Reflectarea necontrolata a radiatiei laser clasa 4 in cazul orientarii
gresite a varfului duzei

Functionarea dispozitivului cu duza rotita poate face ca fasciculul sa
se reflecte pe o parte a varfului duzei, ceea ce poate deteriora varful
sau poate provoca o reflexie sau o Imprastiere nedorita si
necontrolatd a luminii laser.

=

=

Dupa ce operatorul schimba varfurile de sudura, acesta/aceasta
trebuie sa verifice daca varful duzei nu este rotit.

Pentru imagini de exemplu care arata orientarea corecta a
varfurilor duzelor de sudura si a duzelor de curatare, consultati

Exemple de amplasare si orientare corecta a duzei [ 144].

3)

4)

Verificati orientarea duzei si corectati rotatia. Consultati
imaginile din al treilea rand in Schimbarea si/sau reglarea duzei
capului de sudura [ 142]. Pentru imagini de exemplu care arata
orientarea corecta a varfurilor duzelor de sudura si a duzelor de
curdtare, consultati Exemple de amplasare si orientare corecta a
duzei [ 144].

Dupa ce orientarea duzei este corectata, strangeti piulita pentru
a bloca pozitia duzei. Va rugam sa strangeti numai cu mana.
Consultati imaginile din randul al patrulea in Schimbarea si/sau
reglarea duzei capului de sudura [ 142].

Toate modelele Modelul LightWELD XC - Duza de

curatare

1. Slabiti piulita pentru a debloca | 1. Slabiti piulita pentru a debloca
duza.

duza.
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Toate modelele

Modelul LightWELD XC - Duza de
curatare

2. Scoateti duza si introduceti o duza
nouad.

2. Scoateti duza si introduceti o duza
noua.

3. Corectati rotatia duzei astfel incat
varful sa nu fie rotit.

3. Corectati rotatia duzei astfel Incat
varful sa nu fie rotit.

4. Strangeti piulita pentru a bloca
pozitia duzei.

4. Strangeti piulita pentru a bloca
pozitia duzei.

Tab. 24: Schimbarea si/sau reglarea duzei capului de sudura
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TOATE MODELELELE -
pentru duze de sudura

Sfaturi

Modelul LightWELD XC - Duze de
curatare

aici este prezentat varful duzei de
sudurd cu 1 punct pozitionat peste
cusatura.

duza de curdtare cu 1 punct este
prezentata aici. Sdgeata rosie indica
directia de curatare pe axa.

aici este prezentat varful duzei de
sudura in 2 puncte pozitionat de-a
lungul cusaturii.

duza de curatare in 2 puncte este
prezentatd aici. Sageata rosie indica
directia de curatare pe axa.

Tab. 25: Exemple de amplasare si orientare corectd a duzei

7.4
programelor presetate

Start rapid la sudarea cu ajutorul

Aceasta sectiune se aplica pentru toate modelele.

Calificari ale personalului: Personal operator (consultati Calificari ale

personalului [ 24]).
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A PERICOL

Pericole pentru ochi si piele in timpul operarii si functionarii
dispozitivului LightWELD

Risc de leziuni permanente ale pielii sau ale ochilor si de afectare a
vederii din cauza fasciculelor laser clasa 4 invizibile reflectate si
dispersate. De asemenea, exista riscul de vatamare a ochilor si a pielii
ca urmare a expunerii la lumina UV, la lumina puternica de sudura, la
caldura si la scantei produse in timpul prelucrarii materialului.

=

Persoana din LCA (engl. Laser Controlled Area) trebuie sa poarte
toate echipamentele individuale de protectie (EIP) adecvate,
inclusiv ochelari de protectie laser, casca de protectie pentru
sudurd, manusi rezistente la laser si la caldura, sepci, costume,
sorturi de piele si alte articole de Imbracaminte rezistente la
laser si la cdldura. Manecile si gulerele trebuie sa fie in
permanenta incheiate cu nasturi.

Doar ochelarii de protectie laser nu asigura o protectie suficienta
a ochilor si a pielii atunci cand este utilizat dispozitivul
LightWELD.

Operatorii trebuie sa utilizeze ochelarii de protectie laser
adecvati specificati numai In combinatie cu casca de sudura
adecvata specificata atunci cand dispozitivul este in functiune.

In combinatie, casca de suduri si ochelarii de protectie laser
trebuie sa respecte cel putin nivelul de protectie D LB8 si I LB9,
astfel cum este definit in EN 207. In functie de rezultatele
evaluarii pericolelor si a riscurilor din cadrul aplicatiei, ar putea
fi necesare mijloace de protectie si EIP suplimentare.

IPG recomanda utilizarea ochelarilor de protectie laser adecvati
in combinatie cu casca IPG LightWELD.

Este permisa prezenta unei singure persoane in LCA in timp ce
dispozitivul este in functiune. Toti ceilalti membri ai
personalului trebuie si rimand in afara LCA. In mod ideal,
persoana care se afla in LCA poate fi observata si monitorizata
de catre personalul din afara zonei laserului, cu ajutorul unei
camere de luat vederi.

Protectia de siguranta corespunzatoare pentru laser, paravanele
de protectie si procedurile trebuie sa fie la locul lor in orice
moment, in timp ce dispozitivul laser este operational.

In cazul in care orice echipament individual de protectie (EIP) se
deterioreaza sau se compromite 1n timpul utilizarii
dispozitivului  LightWELD, intrerupeti imediat utilizarea
dispozitivului LightWELD si inlocuiti EIP-ul deteriorat.
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1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

Verificati daca circuitul de blocare de siguranta a usii
functioneaza si daca se aprinde indicatorul de eroare de pe
panoul frontal al dispozitivului atunci cand se deschide usa
(blocirile externe A sau B deschise). Inchiderea usii va anula

alarma. Consultati Testarea blocarii usii [* 108].

Selectati varful duzei. Instalati varful pe tubul de extensie al
capului de sudura (consultati Cap de sudura Capul duzei si
tubul [+ 139]).

Selectati reteta de program din tabelul de pornire rapida
(consultati Set de parametri de pornire rapida [* 153]). Pentru
acest exemplu, vom alege programul presetat A2 pentru otelul
inoxidabil cu grosimea de 2 mm care urmeaza sa fie prelucrat in
modul laser cu unda continua CW.

Selectati programul (de exemplu, A2) cu ajutorul butoanelor de
pe panoul frontal al unitatii (consultati Butoane de selectare a
retetei in modul program [ 121]).

Asigurati piesele care urmeazi si fie sudate. In cazul sudirii cu

laser, este de dorit ca piesele sa fie fixate cu un spatiu minim si sa
se atinga strans ori de cate ori este posibil.

Asigurati-va ca bratara piesei de prelucrat este conectata fie la
piese, fie la masa de sudura conductoare de electricitate pe care
sunt asezate piesele.

Fig. 46: Bratara piesei de prelucrat conectata la masa de sudurd conductoare de
electricitate

Apasati declansatorul 1 de pe capul de sudura pentru a porni
gazul de protectie. Asteptati cateva secunde pentru a elibera
conducta de gaz.

Atingeti varful duzei de piesa care se sudeaza. Acest lucru inchide
circuitul de siguranta, iar laserul este acum gata sa traga.
Deoarece fasciculul laser IR este invizibil, utilizati fasciculul rosu
de ghidare pentru a pozitiona corect duza pe piesa. Imaginea de
mai jos arata unghiul adecvat pentru a tine capul de sudura
atunci cand pozitionati duza pe piesa care se sudeaza.
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Fig. 47: Unghiul adecvat pentru a tine capul de sudura atunci cand se pozitioneaza duza
pe piesa

Pentru sudarea cusaturilor:

=

Sudarea cu laser se face cu o miscare de tragere la o viteza de
sudura cat mai constanta pentru a asigura o adancime uniforma
a sudurii. Prin ajustarea vitezei sau a puterii puteti modifica
adancimea sudurii.

Exersati miscarea inainte de a apdsa declansatorul 2. Nu
intrerupeti contactul cu piesa. Daca varful duzei este ridicat de
pe piesa in orice moment, in timp ce declansatorul 2 este apasat,
laserul se va OPRI automat.

9)

Apasati declansatorul 2 de pe capul de sudurda pentru a porni
emisia laserului si a initia sudarea.

Pentru sudarea de fixare in puncte:

=

Apasati si mentineti apasat declansatorul 2 timp de 1 pana la 2
secunde. Eliberati declansatorul 2, treceti la urmatoarea locatie
si repetati pasii 8 si 9.

Pentru a imbunatati si mai mult procesul, operatorii pot ajusta
unele dintre setdrile procesului prin cresterea sau reducerea
puterii laserului, a frecventei de vobulare sau a lungimii cu
ajutorul celor trei butoane de comanda rotative de pe panoul
frontal.

Atunci cand operatorii fac modificari la setarile implicite ale
retetei, valorile parametrilor de pe afisajul panoului frontal vor
clipi. Lumina intermitentad indica faptul ca setarea curentda nu
corespunde cu setarea retetei programate.

7.5 Curatare rapida de pornire Utilizarea
programelor presetate

Aceasta sectiune se aplica numai pentru modelele care functioneaza in
modul de curatare cu laser. Modelele de curatare includ:

LightWELD XC

DOCCHUGMPSRO0018 Rev.2
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Calificari ale personalului: Personal operator (consultati Calificari ale
personalului [ 24]).

A PERICOL

Pericole pentru ochi si piele in timpul operarii si functionarii
dispozitivului Light WELD

Risc de leziuni permanente ale pielii sau ale ochilor si de afectare a
vederii din cauza fasciculelor laser clasa 4 invizibile reflectate si
dispersate. De asemenea, exista riscul de vatamare a ochilor si a pielii
ca urmare a expunerii la lumina UV, la lumina puternica de sudura, la
caldura si la scantei produse in timpul prelucrarii materialului.

=

Persoana din LCA (engl. Laser Controlled Area) trebuie sa poarte
toate echipamentele individuale de protectie (EIP) adecvate,
inclusiv ochelari de protectie laser, casca de protectie pentru
sudurd, manusi rezistente la laser si la caldura, sepci, costume,
sorturi de piele si alte articole de imbracaminte rezistente la
laser si la cdldura. Manecile si gulerele trebuie sa fie in
permanenta incheiate cu nasturi.

Doar ochelarii de protectie laser nu asigura o protectie suficienta
a ochilor si a pielii atunci cand este utilizat dispozitivul
LightWELD.

Operatorii trebuie sa utilizeze ochelarii de protectie laser
adecvati specificati numai In combinatie cu casca de sudura
adecvata specificata atunci cand dispozitivul este in functiune.

In combinatie, casca de suduri si ochelarii de protectie laser
trebuie sa respecte cel putin nivelul de protectie D LB8 si I LB9,
astfel cum este definit in EN 207. In functie de rezultatele
evaluarii pericolelor si a riscurilor din cadrul aplicatiei, ar putea
fi necesare mijloace de protectie si EIP suplimentare.

IPG recomanda utilizarea ochelarilor de protectie laser adecvati
in combinatie cu casca [PG LightWELD.

Este permisa prezenta unei singure persoane in LCA in timp ce
dispozitivul este in functiune. Toti ceilalti membri ai
personalului trebuie sa ramana in afara LCA. In mod ideal,
persoana care se afla in LCA poate fi observata si monitorizata
de catre personalul din afara zonei laserului, cu ajutorul unei
camere de luat vederi.

Protectia de siguranta corespunzatoare pentru laser, paravanele
de protectie si procedurile trebuie sa fie la locul lor in orice
moment, in timp ce dispozitivul laser este operational.

In cazul in care orice echipament individual de protectie (EIP) se
deterioreaza sau se compromite in timpul utilizarii
dispozitivului  LightWELD, intrerupeti imediat utilizarea
dispozitivului LightWELD si inlocuiti EIP-ul deteriorat.
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1) Verificati daca circuitul de blocare de siguranta a usii
functioneaza si daca se aprinde indicatorul de eroare de pe
panoul frontal al dispozitivului atunci cand se deschide usa
(blocirile externe A sau B deschise). Inchiderea usii va anula

alarma. Consultati Testarea blocarii usii [* 108].

2) Selectati duza de curatare. Instalati duza pe capul de sudura
(consultati Cap de sudura Capul duzei si tubul [+ 139]).

= Atunci cand dispozitivul functioneaza in modul de curatare cu
laser, este permisa o ajustare de pana la 15 mm a amplitudinii de
oscilare a fasciculului.

= Va rugam sa retineti ca este posibil sa curatati o piesa folosind
acelasi varf de duza care a fost utilizat in timpul sudarii. Cu toate
acestea, in acest caz, amplitudinea de oscilare a fasciculului
trebuie sa fie intotdeauna setata la o valoare de 5 mm sau mai
mica.

NOTA

Utilizarea duzei incorecte duce la deteriorarea capului de sudura!

Deteriorarea capului de sudura daca amplitudinea de oscilare a
fasciculului este setata la o valoare mai mare de 5 mm in timp ce se
utilizeaza un varf de duza de sudura.

= Pentru o latime de curatare intre 5 si 15 mm, una dintre duzele
de curatare TREBUIE sa fie instalata pe capul de sudura.

3) Selectati reteta programului de curatare din tabelul de moduri de
procesare care a fost livrat impreuna cu sistemul (consultati Set
de parametri de pornire rapida [ 153]). Pentru acest exemplu,
vom alege programul presetat P1.

= Exista programe de curdtare prestabilite pentru otel inoxidabil,
otel, otel galvanizat si aluminiu. Pentru fiecare material
specificat se va putea alege intre o optiune de program de
curatare mai putin agresiva sau mai agresiva.

4) Selectati programul (de exemplu, P1) cu ajutorul butoanelor de
pe panoul frontal al unitatii (consultati Butoane de selectare a
retetei in modul program [ 121]).

5) Asigurati piesele care urmeaza sa fie curatate.

6) Asigurati-va ca bratara piesei de prelucrat este conectata fie la
piese, fie la masa de sudura conductoare de electricitate pe care
sunt asezate piesele.
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Fig. 48: Bratara piesei de prelucrat conectata la masa de sudurd conductoare de
electricitate

7) Apasati declansatorul 1 de pe capul de sudura pentru a porni
gazul de protectie. Asteptati cateva secunde pentru a elibera
conducta de gaz.

8) Atingeti varful duzei de piesa care trebuie curatata. Acest lucru
inchide circuitul de siguranta, iar laserul este acum gata sa traga.
Deoarece fasciculul laser IR este invizibil, utilizati fasciculul rosu
de ghidare pentru a pozitiona corect duza pe piesa. Imaginea de
mai jos arata unghiul adecvat pentru a tine capul de sudura
atunci cand pozitionati duza pe piesa care trebuie curatata.

Nu este
curatat

Curatat cu
laser

Fig. 49: Operatorul LightWELD efectueaza curatarea cu laser
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Pentru curatare:

=

=

Curatarea cu laser se face cu o miscare de tragere la o viteza de
sudura cat mai constanta posibil.

Exersati miscarea inainte de a apdsa declansatorul 2. Nu
intrerupeti contactul cu piesa. Daca varful duzei este ridicat de
pe piesa In orice moment, in timp ce declansatorul 2 este apasat,
laserul se va OPRI automat.

9)

Apasati declansatorul 2 de pe capul de sudura pentru a porni
emisia laser si a initia curatarea.

Pentru a imbunatati si mai mult procesul, operatorii pot ajusta
unele dintre setdrile procesului prin cresterea sau reducerea
puterii laserului, a frecventei de vobulare sau a lungimii cu
ajutorul celor trei butoane de comanda rotative de pe panoul
frontal.

Atunci cand operatorii fac modificari la setarile implicite ale
retetei, valorile parametrilor de pe afisajul panoului frontal vor
clipi. Lumina intermitentd indica faptul ca setarea curentda nu
corespunde cu setarea retetei programate.
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8

Retete si parametri de program

Calificari ale personalului: Personal operator avansat (consultati
Calificari ale personalului [ 24]).

A PERICOL

Pericole pentru ochi si piele in timpul operarii si functionarii
dispozitivului LightWELD

Risc de leziuni permanente ale pielii sau ale ochilor si de afectare a
vederii din cauza fasciculelor laser clasa 4 invizibile reflectate si
dispersate. De asemenea, exista riscul de vatamare a ochilor si a pielii
ca urmare a expunerii la lumina UV, la lumina puternica de sudura, la
caldura si la scantei produse in timpul prelucrarii materialului.

=

Persoana din LCA (engl. Laser Controlled Area) trebuie sa poarte
toate echipamentele individuale de protectie (EIP) adecvate,
inclusiv ochelari de protectie laser, casca de protectie pentru
sudurd, manusi rezistente la laser si la caldura, sepci, costume,
sorturi de piele si alte articole de imbracaminte rezistente la
laser si la caldura. Manecile si gulerele trebuie sa fie in
permanenta incheiate cu nasturi.

Doar ochelarii de protectie laser nu asigura o protectie suficienta
a ochilor si a pielii atunci cand este utilizat dispozitivul
LightWELD.

Operatorii trebuie sa utilizeze ochelarii de protectie laser
adecvati specificati numai In combinatie cu casca de sudura
adecvata specificata atunci cand dispozitivul este in functiune.

In combinatie, casca de suduri si ochelarii de protectie laser
trebuie sa respecte cel putin nivelul de protectie D LB8 si I LB9,
astfel cum este definit in EN 207. In functie de rezultatele
evaluarii pericolelor si a riscurilor din cadrul aplicatiei, ar putea
fi necesare mijloace de protectie si EIP suplimentare.

IPG recomanda utilizarea ochelarilor de protectie laser adecvati
in combinatie cu casca IPG LightWELD.

Este permisa prezenta unei singure persoane in LCA in timp ce
dispozitivul este 1in functiune. Toti ceilalti membri ai
personalului trebuie sa ramana in afara LCA. in mod ideal,
persoana care se afla in LCA poate fi observata si monitorizata
de catre personalul din afara zonei laserului, cu ajutorul unei
camere de luat vederi.
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= Protectia de siguranta corespunzatoare pentru laser, paravanele
de protectie si procedurile trebuie sa fie la locul lor in orice
moment, in timp ce dispozitivul laser este operational.

= In cazul in care orice echipament individual de protectie (EIP) se
deterioreaza sau se compromite In timpul utilizarii
dispozitivului  LightWELD, intrerupeti imediat utilizarea
dispozitivului LightWELD si inlocuiti EIP-ul deteriorat.

8.1 Setde parametri de pornire rapida

Selectati programul presetat din tabelul de moduri de procesare IPG
pentru a se potrivi aplicatiei de sudare. De exemplu, daca se sudeaza
otel inoxidabil cu grosimea de 2 mm in modul cu unda continua CW,
setati modul de program A2 folosind butoanele de comanda de pe
panoul frontal al unitatii de sudura. Pentru a optimiza si mai mult
procesul de sudare, operatorul poate folosi cele trei butoane de control
rotative pentru a ajusta si mai mult aceste setari.

Diagrama de moda laminata:

O copie laminata a graficului de mod pentru dispozitivul dvs. este
furnizatd impreuna cu aparatul. In cazul in care foaia respectivi se
pierde, o copie a diagramei de mod poate fi descarcata si de pe pagina
web de asistenta pentru produse LightWELD (consultati sectiunea
Service si asistenta [+ 216])

8.2 Descrieri ale modului de sudare

Exista sapte tipuri de moduri de sudare cu laser.

. CW - Folosit pentru sudarea cusaturilor (consultati Parametrii
modului CW - cusatura de sudura [ 154])

e TACK - Folosit pentru sudarea de fixare in puncte (consultati
Parametrii modului TACK - sudare de fixare in puncte [* 155])

. MODULATION - Folosit pentru imbinari subtiri si folii (consultati
Parametrii modului MODULATION - imbinari subtiri si folii
[ 155])

e HPP - Folosit pentru sudarea materialelor reflectorizante

(consultati Parametrii modului HPP - Materiale reflectorizante
[ 156])

e STITCH - Folosit pentru sudarea cusaturilor (consultati
Parametrii modului STITCH - Sudarea cusaturilor [ 157])
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. CLEAN - Curatarea este disponibila numai pe modelele XC
(consultati Parametrii modului CLEAN [+ 158])

e ADV. STITCH - Se utilizeaza pentru sudarea cusaturilor. Acest
mod permite utilizatorilor sa selecteze formele de unda de

impuls care au fost configurate anterior. (a se vedea Parametrii
modului de ADV STITCH [ 158])

IMPORTANT: ,W” pe graficul modului de procesare

Pe graficul modurilor de procesare exista un mod ,W” pentru sudare
cu sarma. Sudarea cu sarma este utilizata atunci cand este necesar un
material de umplere pentru a ajuta la acoperirea golurilor sau pentru
a produce o sudura de colt.

Pentru a utiliza o presetare pentru sudarea sarmei, este necesara
instalarea hardware-ului optional al kitului de alimentare cu sarma.
Modul ,W” nu este un mod laser. Este o selectie de programe
prestabilite care este configurata pentru a utiliza unul dintre cele
sapte tipuri de moduri de sudare cu laser, enumerate mai sus, in
timpul sudarii cu fir. Sectiunile care urmeaza descriu doar modurile
de sudare cu laser

8.2.1 Parametrii modului CW - cusatura de sudura

# |Parametru Dimensiune Min Max
1 | Putere laser w 0 1500
2 | Frecventa de vobulare | Hz 0 300
3 Amplitudine de oscilare | mm 0 5,0
4 | Timp de crestere a|ms 0 2000

vitezei
5 | Timpul de reducere a|ms 0 2000
vitezei

6 | Selectia materialelor Alegeti fie otel, fie aluminiu

Setdrile parametrilor de mai sus trebuie sa fie configurate pentru a
functiona in modul cu unda continua ,CW”.

Sunt specificate setdrile minime si maxime permise. Definitiile
parametrilor sunt specificate in glosarul de termeni. Consultati Glosar
al termenilor parametrilor de program [ 162].
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8.2.2 Parametrii modului TACK - sudare de fixare in

puncte
# |Parametru Dimensiune Min Max
1 | Putere laser w 0 1500
2 | Frecventa de vobulare | Hz 0 300
3 Amplitudine de oscilare | mm 0 5,0
4 | Timp de crestere a|ms 0 2000
vitezei
5 | Timpul sudarii de fixare | ms 0 4500
in puncte
6 | Timpul de reducere a|ms 0 2000
vitezei
7 | Selectia materialelor Alegeti fie otel, fie aluminiu

Setdrile parametrilor de mai sus trebuie sa fie configurate pentru a
functiona in modul de sudare de fixare in puncte ,TACK".

Sunt specificate setdrile minime si maxime permise.

Definitiile

parametrilor sunt specificate in glosarul de termeni. Consultati Glosar
al termenilor parametrilor de program [ 162].

8.2.3 Parametrii modului MODULATION - imbinari
subtiri si folii

# |Parametru Dimensiune Min Max
1 | Putere laser w 0 1500
2 | Frecventa de vobulare Hz 0 300
3 Amplitudine de oscilare | mm 0 5,0
4 | Frecventa impulsurilor | Hz 2 1500
5 | Ciclul de functionare a | % 0 100

impulsurilor

6% | Program de forma de|1 0 20

unda N
7 | Selectia materialelor Alegeti fie otel, fie aluminiu

? Formele de unda ale impulsurilor 1-10 sunt create de utilizator, iar
11-20 sunt prestabilite de IPG Photonics.
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Setarile parametrilor de mai sus trebuie sa fie configurate pentru a
functiona in modul ,MODULATION".

Sunt specificate setdrile minime si maxime permise. Definitiile
parametrilor sunt specificate in glosarul de termeni. Consultati Glosar
al termenilor parametrilor de program [ 162].

8.2.4 Parametrii modului HPP - Materiale

reflectorizante
# |Parametru Dimensiune Min Max
1 | Putere laser w 0 2500
2 | Frecventa de vobulare | Hz 0 300
3 Amplitudine de oscilare | mm 0 5,0
4 | Frecventa impulsurilor | Hz 40 1500
5 | Ciclul de functionare a | % 0 20
impulsurilor
6% | Program de forma de |1 0 20
unda N
7 | Selectia materialelor Alegeti fie otel, fie aluminiu

? Formele de unda ale impulsurilor 1-10 sunt create de utilizator, iar
11-20 sunt prestabilite de IPG Photonics.

Setdrile parametrilor de mai sus trebuie sa fie configurate pentru a
functiona in modul ,HPP”.

Sunt specificate setdrile minime si maxime permise. Definitiile
parametrilor sunt specificate in glosarul de termeni. Consultati Glosar
al termenilor parametrilor de program [ 162].
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8.2.5 Parametrii modului STITCH - Sudarea cusaturilor

# |Parametru Dimensiune Min Max

1 | Putere laser w 0 1500

2 | Frecventa de vobulare Hz 0 300

3 Amplitudine de oscilare | mm 0 5,0

4 | Timp de crestere a|ms 0 2000
vitezei

5% | Timp de pornire laser ms 0 35000

6% | Timpul de reducere a|ms 0 2000
vitezei

7° | Timp de oprire laser ms 0 35000

8 | Contorizarea 1 0 5000
cusaturilor

9 | Selectia materialelor Alegeti fie otel, fie aluminiu

* Atunci cand se utilizeaza butonul de pe panoul frontal, timpul de
pornire a laserului este controlat in unitati de secunde, cu o rezolutie de
0,1 s. Pe pagina de internet este controlata in ms (rezolutie mai fina).

" Cand se utilizeaza butonul de pe panoul frontal, timpul de oprire a
laserului este controlat in unitati de secunde. Valoarea afisata va fi o
valoare intreaga cuprinsa intre O si 35 s. Pe pagina web, aceasta este
controlata in ms (rezolutie mai fina).

Setdrile parametrilor de mai sus trebuie sa fie configurate pentru a
functiona in modul ,STITCH”.

Sunt specificate setdrile minime si maxime permise. Definitiile
parametrilor sunt specificate in glosarul de termeni. Consultati Glosar
al termenilor parametrilor de program [ 162].
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8.2.6 Parametrii modului CLEAN

Aceasta sectiune se aplicd numai pentru urmatoarele modele de
curatare enumerate aici:

J LightWELD XC

# |Parametru Dimensiune Min Max
1 | Putere laser w 0 1500
2 | Frecventa de vobulare | Hz 0 300
3 | Amplitudine de oscilare | mm 0 15,0
4 | Frecventa impulsurilor | kHz 10 60
5 | Ciclul de functionare a | % 0 100

impulsurilor

Setdrile parametrilor de mai sus trebuie sa fie configurate pentru a
functiona in modul ,CLEAN".

Sunt specificate setdrile minime si maxime permise. Definitiile
parametrilor sunt specificate in glosarul de termeni. Consultati Glosar

al termenilor parametrilor de program [ 162].

8.2.7 Parametrii modului de ADV STITCH

# |Parametru Dimensiune Min Max

1 | Putere laser w 0 1500

2 | Frecventa de vobulare Hz 0 300

3 Amplitudine de oscilare | mm 0 5,0

4% | Timp de pornire laser ms 0 35000

5° | Timp de oprire laser ms 0 35000

6% | Contorizarea 1 0 5000
cusaturilor

7¢ | Program de forma de |1 0 20
unda N

8 | Selectia materialelor Alegeti fie otel, fie aluminiu

? Atunci cand se utilizeaza butonul de pe panoul frontal, timpul de
pornire a laserului este controlat In unitati de secunde, cu o rezolutie de
0,1 s. Pe pagina de internet este controlatd in ms (rezolutie mai fina).

158
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> Cand se utilizeaza butonul de pe panoul frontal, timpul de oprire a
laserului este controlat In unitati de secunde. Valoarea afisata va fi o
valoare Intreagd cuprinsa intre 0 si 35 s. Pe pagina web, aceasta este
controlata in ms (rezolutie mai fina).

¢ Formele de unda ale impulsurilor 1-10 sunt create de utilizator, iar
11-20 sunt prestabilite de IPG Photonics.

Setdrile parametrilor de mai sus trebuie sa fie configurate pentru a
functiona in modul ,ADV STITCH”.

Sunt specificate setarile minime si maxime permise. Definitiile
parametrilor sunt specificate in glosarul de termeni. Consultati Glosar
al termenilor parametrilor de program [ 162].

8.3 Reglaje ale butoanelor de pe panoul
frontal

Parametrii de reglare a butonului rotativ de pe panoul frontal:

Pe masura ce se selecteaza diferite moduri de program de utilizator
sau presetate, parametrii de reglare a butonului rotativ de pe panoul
frontal se vor modifica. Butonul de comanda al puterii laserului va
ramane acelasi pentru toate retetele de program. Cu toate acestea,
reglajele butoanelor de frecventa de vobulare si amplitudinea de
oscilare vor avea semnificatii diferite.

De exemplu, daca un program prestabilit ruleaza In modul cusatursg,
cele doua butoane vor regla in schimb timpul de pornire a laserului si
timpul de oprire a laserului. Atunci cand reglajul nu mai este Hz si
mm (deoarece functioneaza intr-un alt mod), unitatile Hz si mm de pe
afisajul panoului frontal nu se vor aprinde.

PARAMETRII AJUSTATI PRIN BUTOANELE DE PE PANOUL FRONTAL PENTRU FRECVENTA DE
VOBULARE $I AMPLITUDINEA DE OSCILARE
MODUL PRESETAT FATA DE MODUL UTILIZATOR

— cwW _EFrecventa de vobulare Trim
Amplitudine de oscilare Trim

| STITCH _ETimp de pornire a laserului (s)
Timp de oprire a laserului (s)

Frecventa impulsurilor Trim

| MODULATION _EAmpIitudine de oscilare Trim

HPP _I:Impulsul Duty Trim
Amplitudine de oscilare Trim

PRESETAT

| TACK |__—Timp sudare de fixare in puncte Trim
Amplitudine de oscilare Trim

—{ CLEAN _I:Frecventa de vobulare (Hz)
-Amplitudine de oscilare (mm)

L_| ADVSTITCH _I:Timp de pornire a laserului (s)
Timp de oprire a laserului (s)
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UTILIZATOR HPP __—Impulsul Duty %
-Amplitudine de oscilare (mm)

— cw _|:Frecvent,a de vobulare (Hz)
Amplitudine de oscilare (mm)

| STITCH _ETimp de pornire a laserului (s)
Timp de oprire a laserului (s)

Frecventa impulsurilor (Hz)
Amplitudine de oscilare (mm)

| TACK __—Timp sudare de fixare in puncte (s)
-Amplitudine de oscilare (mm)

__ | CLEAN _EFrecventa de vobulare (Hz)
-Amplitudine de oscilare (mm)

L_| ADVSTITCH _I:Timp de pornire a laserului (s)
Timp de oprire a laserului (s)

Fig. 50: Reglaje ale butoanelor de comanda ale afisajului programului

Va rugam sa retineti ca modul laser CLEAN este disponibil numai la
modelele XC.

Panoul frontal a permis reglarea cu buton a parametrilor pentru fiecare
mod de functionare a sudarii cu laser sunt prezentate in Reglaje ale
butoanelor de pe panoul frontal [ 160].

# |Modul laser |Parametru ajustat de butonul Parametru reglat de butonul
de frecventa de vobulare amplitudinea de oscilare
WOBBLE FREQUENCY : WOBBLE LENGTH
-3 nn
—S Y UL
Mod presetat:
1 |CW (Modul cu | Frecventa de vobulare Amplitudine de oscilare
23\%3 continua | 1hteryalul de reglare: +/- 50 Intervalul de reglare: +/- 5
2 | Stitch Timp de pornire laser Timp de oprire laser
(Cusatura) Intervalul de reglare: 0 - 35 s Intervalul de reglare: 0 - 35s
3 | Modulation Frecventa impulsurilor Amplitudine de oscilare
(Modulare) Intervalul de reglare: +/- 50 Intervalul de reglare: +/- 5
4 | HPP Impulsul Duty Amplitudine de oscilare
Intervalul de reglare: +/- 50 Intervalul de reglare: +/- 5
160
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Modul laser

Parametru ajustat de butonul
de frecventa de vobulare

Parametru reglat de butonul
amplitudinea de oscilare

Tack (Sudare

Timpul sudarii de fixare In puncte

Amplitudine de oscilare

de fixare in|yptervalul de reglare: +/- 50 Intervalul de reglare: +/- 5
g 8

puncte)
Clean Frecventa de vobulare Amplitudine de oscilare
XC Clean XC | Intervalul de reglare: NICIUNUL Intervalul de reglare: 0 - 15 mm
(Curdta * XC) Frecventa necesara este calculata

automat pe baza amplitudinii de

oscilare setate. Acest buton este

dezactivat. Afisajul va ardta ,0”

pentru acest control.
Adv Stitch | Timp de pornire laser Timp de oprire laser
(Cusatura Adv)

Intervalul de reglare: 0 - 35 s

Intervalul de reglare: 0 - 35 s

DOCCHUGMPSROO0018 Rev.2
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Modul utilizator:

1

CW (Modul cu
unda continua
CwW)

Frecventa de vobulare

Intervalul de reglare: 0 pana la
300 Hz

Amplitudine de oscilare

Intervalul de reglare: 0 pana la 5
mm

Intervalul de reglare: 0 - 35 s

2 | Stitch Timp de pornire laser Timp de oprire laser
(Cusatura) Intervalul de reglare: 0 - 35 s Intervalul de reglare: 0 - 35 s
3 | Modulation Frecventa impulsurilor Amplitudine de oscilare
(Modulare) Intervalul de reglare: 0 pana la | Intervalul de reglare: 0 pana la 5
500 Hz mm
4 | HPP Impulsul Duty Amplitudine de oscilare
Intervalul de reglare: 0 1a 20% Intervalul de reglare: 0 pana la 5
mm
5 | Tack (Sudare | Timpul sudarii de fixare in puncte | Amplitudine de oscilare
de fixare 1n | yprervalul de reglare: 0 pand la 3,5 | Intervalul de reglare: 0 pana la 5
puncte) s mm
6 | Clean Frecventa de vobulare Amplitudine de oscilare
* XC (Curata * | Intervalul de reglare: 0 - 300 Hz Intervalul de reglare: 0 - 15 mm
XQ)
7 | Adv Stitch | Timp de pornire laser Timp de oprire laser
(Cusatura Adv)

Intervalul de reglare: 0 - 35s

Tab. 26: Intervalul de reglare a butonului de pe panoul frontal in functie de setarea retetei

8.4 Glosar al termenilor parametrilor de

program
# Denumirea Unitatea |Definitia termenului
parametrului
1 Mod Configuratia principald de operare a unitatii de sudura
prin intermediul operatorului. Existd 2 moduri de
functionare: Moduri de utilizator si presetare.
2 Numarul Modul utilizator: Numarul programului este format din
programului doua cifre numerice (de exemplu, 01).
Mod presetat: Numarul programului are o litera si o
cifra numerica (de exemplu, A1).
3 Grupul de Modul utilizator: Un singur grup de programe.
programe Mod presetat: Existi zece grupe de programe (A, G, E, F,
H, ], L P UsiY).
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# Denumirea Unitatea |Definitia termenului
parametrului
4 Modul laser Modul laser poate fi setat fie la: (1) Modul cu unda
continua CW, (2) Sudare de fixare in puncte, (3)
Modulatie (4) HPP, (5) Cusaturd, (6) Curatare - pentru
modelele XC, sau (7) Cusatura Adv. Dicteaza parametrii
pe care dispozitivul i va utiliza pentru a genera iesirea
laserului.
5 Putere laser w Stabileste puterea de iesire a laserului (sau puterea de
varfin modul HPP).
6 Frecventa de | Hz Stabileste frecventa sinusoidald dorita a dispozitivului
vobulare de oscilatie. Frecventa reala este o functie a amplitudinii
de oscilare si, ca atare, poate fi o valoare mai mica in
cazul in care frecventa solicitata se afla in afara
intervalului permis de lungimea de oscilatie.
7 Amplitudine de | mm Stabileste amplitudinea de oscilare dorita (lungimea
oscilare liniei). Acest lucru afecteaza magnitudinea deviatiei
fasciculului laser prin intermediul galvanometrului.
8 Timp de crestere | ms Rata de crestere a puterii laserului.
a vitezei
9 Timpul de | ms Rata de scadere a puterii laserului.
reducere a
vitezei
10 | Timp de pornire | ms Pentru modurile nepulsate, determina timpul in care
a laserului laserul ramane PORNIT dupa declansarea emisiei. Se
aplica numai pentru ,Mod cusatura”.
NOTA: Unitatea de comandi de pe panoul frontal este
de cateva secunde. Unitatea de masura a paginii web
este ms.
11 | Timp de oprire a | ms Pentru modurile fara impulsuri, determind timpul in
laserului care laserul ramane OPRIT dupa timpul de pornire. Se
aplica numai pentru ,Mod cusatura”.
NOTA: Unitatea de comandi de pe panoul frontal este
de cateva secunde. Unitatea de madsura a paginii web
este ms.
12 | Frecventa Hz Pentru modurile pulsate, determina rata de repetitie.
impulsurilor PENTRU MODELELE XC: Unitatea este kHz (nu Hz)
atunci cand se utilizeaza modul laser CLEAN.
13 | Ciclul de | % Pentru modurile pulsate, determind perioada de
functionare a activare a puterii laserului.
impulsurilor
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14 | Numarul unda Pentru modurile cu impulsuri, selecteaza forma de unda
a impulsului care urmeaza sa fie utilizata pentru impuls.
Numarul de unda 1-10 este alocat pentru a fi creat de
catre utilizator. Numarul de unda 11-20 este presetat de
IPG.

15 | Contorizarea Pentru ,Mod cusdtura”, determind numadrul de
cusaturilor impulsuri care trebuie generate fnainte de a OPRI

emisia.

16 | Timpul sudarii | ms Pentru ,Mod sudare de fixare In puncte Tack”,
de fixare in determina timpul de mentinere a laserului aprins
puncte inainte ca emisia sa se opreasca singura.

17 | Material Selectati tipul de material care se sudeaza (de exemplu,

otel, aluminiu)
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9  Conexiune computer la dispozitiv

Calificari ale personalului: Personalul de mentenanta (consultati
Calificari ale personalului [ 24]).

Pentru a accesa interfata paginii web a unitatii de sudura, utilizatorii
trebuie mai intai sa isi conecteze PC-ul la portul Ethernet al aparatului
de sudura cu ajutorul cablului de retea furnizat.

Ethernet

Fig. 51: Conectati cablul Ethernet de la dispozitivul laser la PC-ul gazda

9.1 Conexiune Ethernet

Dispozitivul de sudura cu laser utilizeaza o adresa IP statica fixa. Pentru
a comunica cu aparatul de sudura cu laser, computerul gazda trebuie sa
fie configurat pentru a avea o adresa statica si pentru a fi in aceeasi
subretea cu laserul. Consultati Configuratie [P implicita pentru
dispozitivul laser si calculatorul gazda [ 165], care indica configuratia
[P implicita pentru aparatul de sudura cu laser si setarile IP care trebuie
utilizate la configurarea PC-ului utilizatorului pentru a comunica cu
aparatul de sudura.

Dispozitiv de sudura Configurati PC-ul gazda
Setiri implicite  din al utilizatorului pentru a
fabrici comunica cu aparatul de
sudura

Adresa IP 10.0.0.20 10.0.0.1

Masca de | 255.255.255.0 255.255.255.0

subretea

Gateway 10.0.0.1 Lasati gol

implicit

Tab. 27: Configuratie IP implicita pentru dispozitivul laser si calculatorul gazda
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Pentru a configura conexiunea locala pe computerul gazda, consultati:

Consultati Configuratie Ethernet PC - cu sistem de operare

WINDOWS 7 [+ 166] - Calculator cu sistem de operare
WINDOWS 7

Consultati Configurarea retelei Ethernet pentru PC - cu sistem

de operare WINDOWS 10 [+ 168] - Computer cu sistem de
operare WINDOWS 10

9.1.1 Configuratie Ethernet PC - cu sistem de operare
WINDOWS 7

1)

Deschideti panoul de control Windows:

=  SelectatiRetea si Internet.

=  Selectati Centrul de retea si partajare.

= In lista de retele active, faceti clic pe Conexiune locald
corespunzatoare interfetei de retea sau adaptorului USB Ethernet

(poate fi etichetata ca ,Retea neidentificata”). Consultati Panou
de control-Retea & Internet-Retea & Centrul de partajare
[ 166].

¥\ ® 5 ¢ Cantrol Panel + Network and Intermsst # Netwoek and Sharing Canter y Sacee ot Par o
Control Panel Hoeme ; . °
Viewr :\fUI.If hd.‘il(. fl!'[wlllk I"|[(.lf||h||:ﬂll ﬂ'l!i et up connectxons
Charage sdapter settings: ;‘k [ 0 Sew Full map I
el
Charge advihced th
e - PGA10-MLBO-07 Multiple networks Intermet
[Thid ¢ e puber)
Wi yeu active networks Comnect or disconnect
i Ipgptetonis. cem Azoen type Irternee
¥ Domain network Commections: |§ Local Ares Connection 2
=5 Unidentified network
"W Pubic network
Change your networking settings
Qs Set up 2 new connection or neterk
T Gt up o wineann, Eecadband, disk-up, 9 hoc, o1 VPH connactian o st up @ U 6F SCERE pot.
L Connect to a netwark
Connact or reconmest to & wireless, wired, dial-up, or VPN network connaction,
Chees homegrews and shaing optice
Access files and printers located on other mebweork compulers, of change thanng sethrgs.
Hemedireup
W Troubleshoot problems
e Disgracis arnd repain network probilemd, o gt troubleibodting infermation.
Windiosrs Finewall

2)

Fig. 52: Panou de control-Retea & Internet-Retea & Centrul de partajare

In fereastra Local Area Connection Status (Stare
conexiune la reteaua locald), faceti clic pe|Properties

(Proprietati)).

166
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@ Local Area Connection 2 Status &‘
General
Connection
IPv4 Connectivity: Mo Internet access
IPvE Connectivity: No network access
Media State: Enabled
Duration: 5days 02:14:11
Speed: 100.0 Mbps
Activity
Sent — 8 -! —— Received
4
Bytes: 189,334,365 | 638,009,147
[ @Praperties ”[ @D\sable I [ Diagnose I
Fig. 53: Fereastra de stare conexiune la reteaua locala
3) In fereastra Local Area Connection Properties

(Proprietdti conexiune la reteaua locald):

=  Selectati Protocolul Internet versiunea 4 (TCP/
IPv4).

=  Faceti clic pe butonul |Proprietati
("0 Local Area Connection Propertic [

Networking | Sharing

Connect using:

I‘-T Intel(R) 82575LM Gigabit Network Connection

This connection uses the following tems

% Client for Microsoft Networks

gOuS Packet Scheduler

gﬁle and Printer Sharing for Microsoft Networks
i Intemet Protocol Version 6 (TCP/IPvE)

B Leret Protocol Version & (TCP/Pv4) g
wdu Link-Layer Topology Discovery Mapper 1/0 Driver
& Link-Layer Topology Discovery Responder

Description
Transmission Control Protocol/Intemet Protocol. The default

wide area network protocol that provides communication
across diverse interconnected netwarks

Fig. 54: Fereastra Proprietdti conexiune la reteaua locala

4) Selectati Use the following IP address (Utilizati
urmdatoarea adresd IP).Completatirubricile sifaceti clic pe

OK|

=  AdresaIP - 10.0.0.1 (de exemplu)
Masca de subretea - 255.255.255.0
=  Gateway implicit - Lasati-1 gol

v
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- 5
Internet Protocol Version 4 (TCP/IPv4) Properties _@lg
-

General

You can get IP settings assigned automatically if your network supports
this capability, Otherwise, you need to ask your network administrator
for the appropriate IP settings.

() Obtain an IP address automatically
© ge the following TP address:

IP address: 0.0 .0 .1
Subnet mask: 255,255,255, 0
Default gateway:

Obtain DNS server address automatically
@) Use the following DNS server addresses:
| Preferred DNS server:

Alternate DNS server:

[] validate settings upon exit

Fig. 55: Fereastra Proprietati Protocol Internet versiunea 4

9.1.2 Configurarea retelei Ethernet pentru PC - cu
sistem de operare WINDOWS 10
1) Deschidetimeniul Start din Windows.
=  Derulati in jos si extindeti folderul Sistemul Windows.
=  Selectati Control Panel (Panou de control).

= Se deschide fereastra Control Panel (Panou de
control).
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[Bl| windows Media Player

l Windows PowerShell
' Windows Security ﬁ e
indc e Microsoft Store Microsoft Edge
"= Command Prompt
! Control Panel
- File Explorer
B Run
q Task Manager
8| Thispc
Windows Administrative Tools
W3 word 2016
X
l X2Go Client for Windows
¥

Power = Your Phone

B Type here to search

Fig. 56: Meniul Start din Windows
2) Selectati Centrul de retea si partajare din lista.

= Se deschide fereastra Centrului de retea si
partajare

[E3 Control Panel\all Control Panel lkems
= ~ 4 [ s ControlPanel + All Control Panel tems »

File Edit View Tools

Adjust your computer’s settings

ewby: Smallicons ~

=4 Admini

trativ

e Tools g AutoPlay Nindows 7] B BitLocker Drive Encryption
KX Color Management

=
[@ Defsult Programs

[ Configuration Manager Date and Time

D Ease of Access Center
EJ File Explorer Options ayer (32-bit) A Fonts
& Indexing Options R Intel(R) Rapid Storage Technology €1 Internet Options

== Keyboard

it) B Mail (32-bit) @ ro

B Power Options [ Programs and Features

& Recovery 5 RemoteApp and Desktop Connections ¥ Security and Maintenance
i Sound B Storage Spaces & Sync Center
K system [ Troubleshooting B2, User Accounts

@ Windows Defender Firewall

i Work Folders
Fig. 57: Panoul de control Windows

3) In lista de retele active, faceti clic pe Conexiune locali
corespunzdtoare interfetei de retea sau adaptorului USB
Ethernet (poate fi etichetatd ca ,Retea neidentificatd”). In acest
exemplu, este vorba de Ethernet 2.
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:f Control PanelAll Control Panel Items\Network and Sharing Center — o
« > v 1 :,.,: > Control Panel > All Control Panel ltems > Network and Sharing Center v & Search Control Panel »

File Edit View Tools

View your basic network information and set up connections
Control Panel Home

View your active networks
Change adapter settings

Change advanced sharing
settings

ipgphotonics.com
Domain network

Aceesstype:  Intemet

Connections: [ Ethernet
Medis streaming options

Unidentified network
Public network

Access type:
Connections: [J Ethemet 2

Mo networc access

Change your nelwuking sellings

i Setupa new connection or network
=" Setupa broadband, dial-up, cr VPN connection; or set up a router or access point,

Fig. 58: Retea & Fereastra Centrului de partajare
4)
conexiune la reteaua

‘ Properties (Proprietati) ‘

In fereastra .ocal Area Connection Status

(Stare

locala), faceti clic pe butonul

U Ethernet 2 Status b
General
Connection n
IPw4 Connectivity: Mo network access
IPvE Connectivity: Mo network access
Media State: Enabled ¥
Duration: 49 days 05:22:03 b
Speed: 1.0 Gbps
Details. ..
Activity |
Sent ..Q Received
e [
Bytes: 7,525,804,917 15,392,633,396
GDisabIe Diagnose
Close
Fig. 59: Fereastra de stare conexiune la reteaua locala
5) In fereastra Local Area Connection Properties

(Proprietdti conexiune la reteaua localad):

=  Selectati Protocolul
IPv4).
=  Faceti clic pe butonul |Proprietati

Internet versiunea 4

(TCP/

170
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4

Networking | Sharing

Connect using:
Ij‘ Intel{R) 82579LM Gigabit Metwork Connection

This connection uses the following tems

9% Client for Microsoft Networks

Bl Q05 Packet Scheduler

gF\Ie and Printer Sharing for Microsoft Networks
& |ntemet Protocol Yersion 6 (TCP/1PvE)

Y |rt=met Protocal Version 4 (TCP/IPv4) ey

& Link-Layer Topology Discovery Mapper 1/0 Driver
& Link-Layer Topology Discovery Responder

Description

Transmission Control Protocol/Intemet Protocal. The default
wide area network protocol that provides communication
across diverse interconnected networks.

Uninstall

ok ][ G ]

Fig. 60: Fereastra Proprietdti conexiune la reteaua locala

Selectati Use the following IP address

[P Jjar——————

(Utilizati

urmdtoarea adresd IP).Completatirubricile sifaceti clic pe

OK|
Adresa IP - 10.0.0.1 (de exemplu)
Masca de subretea - 255.255.255.0
Gateway implicit - Lasati-1 gol

—
I Internet Protocel Version 4 (TCP/IPv4) Properties x

| General

| Youcan get IP settings assigned automatically if your network supparts
this capability. Otherwise, you need to ask your network administrator
for the appropriate IP settings.

(7 Obtain an IP address automatically
(@) Use the following TP address:

. IP address: w.0 .0 .1
Subnet mask: 255 .255.255. 0

Default gateway:

7

Obtain DNS server address automatically

(® Use the following DNS server addresses:

L - - 1
[

Preferred DNS server:

Alternate DNS server:

[Jvalidate settings upan exit

=]

oK Cancel

Fig. 61: Fereastra Proprietati Protocol Internet versiunea 4
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9.2 Interfata cu pagina web

Interfata paginii web va permite sa vizualizati, sa creati sau sa
modificati retete de programe. De asemenea, il puteti utiliza pentru a
monitoriza starea dispozitivului, pentru a vizualiza bitii de avertizare si
de alarma, precum si pentru a vizualiza informatiile privind revizuirea
firmware-ului.

Daca intampinati probleme de asistenta tehnica, utilizati informatiile de
diagnosticare disponibile prin interfata paginii web si furnizati-le
serviciului IPG (consultati Serviciul IPG [ 216]).

In functie de versiunea de firmware instalata, este posibil ca unele
dintre ecrane si caracteristici sda nu arate exact la fel ca cele
prezentate aici.

9.3 Accesarea paginilor web ale
dispozitivului

Pentru a accesa interfata paginii web a dispozitivului, se recomanda
utilizarea unei versiuni actualizate a browserului web Google Chrome
sau Firefox. Daca nu ati facut-o deja, configurati conexiunea la computer
conform instructiunilor anterioare (consultati Conexiune Ethernet

[ 165]).
1) Deschideti browserul dvs. web.

2) In bara de ciutare a adresei, introduceti adresa IP a
dispozitivului (valoarea implicita este 10.0.0.20) si apasati tasta
Enter.

T

I « c @ Q, 100020 n @ & =

LightWELD _E t

PHOTONIGS

Fig. 62: Introduceti aici adresa IP implicitd a dispozitivului

3) Daca reusiti, veti fi directionat catre pagina sudorului. Pagina
web va afisa numele modelului in partea de sus.

LightWELD B = &S

PFHOTONIGE

Wieldor | Setings | support
[ Controls | IndexSettinas

Fig. 63: Tab registru pentru a comuta intre paginile web ale dispozitivului
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4) Selectati din cele trei taburi registru disponibile pentru a naviga
intre paginile web ale dispozitivului:

= Welder (Sudor) - Deschide pagina principala a sudorului
(consultati Pagina aparat de sudura cu laser [* 173]). Aici se

realizeaza crearea retetei de program. Aici se gasesc informatii
despre starea si erorile sudorului.

= Settings (Setdri) - Deschide pagina Network Settings

(Setari retea) (consultati Pagina Setari de retea [ 181]). Aici se
realizeaza configurarea adresei IP de retea pentru dispozitiv.

= Support (Asistentd) - Deschide pagina de asistenta pentru
produse. Aici se gasesc informatii privind revizuirea software-
ului si a firmware-ului (consultati Pagina de asistenta pentru
produse [ 182]).

= Login/Logout (Conectare/Deconectare) - Aceasta
autentificare este destinata personalului IPG pentru a accesa
setdrile din fabrica ale dispozitivului.

9.4 Pagina aparat de sudura cu laser

Pentru a accesa pagina Welder cu laser, faceti clic pe tabul registru
Welder.

Pagina aparat de sudura permite utilizatorului sa efectueze functii
similare si/sau echivalente cu cele efectuate prin intermediul
comenzilor de pe panoul frontal al dispozitivului. Consultati Pagina
aparat de sudura cu laser - Reteta de program pentru utilizator
[ 174] si Pagina aparat de sudura cu laser - Reteta de program
prestabilit [ 175].

Pagina Welder este impartitd in doud sectiuni. In partea stangi a
paginii se va afla Program Recipe Setup (Configurare reteta program).
In partea dreapti a paginii se afld indicatorii de stare ai dispozitivului
de sudura.

La prima deschidere a paginii de Welder, aceasta va afisa automat
reteta setati in prezent pe unitatea de suduri. In sectiunea numiti
Controls (Controale) se va specifica tipul de program, fie
USER(UTILIZATOR), fie Preset Program Letter (Litera de program
presetat) (de exemplu, A).

Indicele va specifica numarul programului. De exemplu, programul de
utilizator numarul 1 sau grupul de presetare A indexul numarul 1
pentru programul Al. Pentru a schimba intre User (Utilizator) si Preset
(Presetat), In sectiunea Controls (Controale), faceti clic pentru a
afisa meniul derulant ,Program:” si faceti selectia. Apoi introduceti
numarul indexului si apasati tasta Enter. Parametrii si setarile retetei se
vor modifica in mod corespunzator.

DOCCHUGMPSRO0018 Rev.2 173



- e
m | G
PHOTONICS

| Conexiune computer la dispozitiv

Daca se fac modificari la un program prin intermediul butoanelor si
butoanelor de control de pe panoul frontal al unitatii, aceste modificari
vor fi actualizate automat si afisate pe pagina Welder. Alternativ, orice
modificari efectuate pe pagina Welder (aparat de sudura) vor fi
actualizate automat in unitate.

Faceti clic pe butonul \Save (Salvare)\ pentru a salva modificarile aduse
retetei curente. Daca faceti clic pe butonul \Restore (Restabilire) , reteta
afisata in prezent va reveni la setarile implicite din fabrica.

Timpii de Gas Pre-Flow (pre-flux de gaz) si Gas Post-
Flow (post-flux de gaz) sunt setdri globale care se aplica
tuturor modurilor de program. Utilizatorii pot seta un timp intre 0,1 si
10 secunde. Aceste valori pot fi, de asemenea, setate utilizand modul de
configurare a panoului frontal (consultati YO Stare de configurare Mod
program [ 124]).

Faceti clic pe butonul \Purge Enabled\ (Purjare activata) / Purée
Disabled (Purjare dezactivaté)\ pentru a activa/dezactiva functia de
purjare a gazului. Aceasta este o setare globala. Textul de pe acest buton
va alterna Intre Enabled (Activat) si Disabled (Dezactivat), in functie de
setarea curentd. Aceastd functie poate fi, de asemenea, activata/
dezactivata utilizind modul de configurare a panoului frontal
(consultati YO Stare de configurare Mod program [ 124]).

LightWELD <

PHOTONICS

Welder | Settings | Support

Welder Status

Index Settings

Mode: CW v Emission:
Ramp Up Time: 100 [ims] Interlocks OK: +
Ramp Down Time: |100 [tms] _
Material: I%/ Gas: O
‘Warning: +
Wobble Freq: Alarm .
Wobble Length:
Gas Pre-Flow: Temperature: {234 [°C)]
Gas Post-Flow: H:( 245 ) E:{ 8 Hous
SAVE RESTORE  Purge Enahled Clear Alarms ks

Fig. 64: Pagind aparat de sudura cu laser - Reteta de program pentru utilizator
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LightWELD

- -
PHOTONICS

welder | Settings | Support

[ Controls | Welder Status

Program: Emission:

Index: _ Interlocks OK: +
Parameters Warning: A

Wobble Freq A: 0 [%] Al

Wobble Length A: |0 1% arm: i

Gas Pre-Flow: 2 [£]

(Gas Post-Flow: 2 [£]

SAVE RESTORE  Purge Enabled

Fig. 65: Pagind aparat de sudura cu laser - Reteta de program prestabilit

9.4.1 Fereastraindicatoare a starii sudorului

Panoul de Welder Status (stare al sudoruluil) este o
reprezentare grafica a indicatorilor de pe panoul frontal al unitatii si va
permite utilizatorilor sa depisteze care sunt bitii de stare sau de alarma
care cauzeaza eroarea sau mesajul de avertizare.

Welder Status
Emission:
Interlocks OK: +
Gas: ‘
‘Warning: +
Alarm: +
Temperature:

E:
Clear Alarms +

A vy

Fig. 66: Fereastra indicatoare a starii sudorului
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Articol

Caracteristica

Descriere

1

Emisii

Se aprinde 1n galben cand este activata
emisia

o .
Blociri OK*
70 Nemteok |
¥1 . SoftwareEnable |
2 @ FPca Enable

Trigger 10K |

@ External BOK
s @ Extenaaox |
7 6 O Fiber Interlocks OK.
7 @ Key Interocks OK |
|8 Thge20K |

3
4

&
=2
&
=

Atunci cand toate blocdrile sunt
indeplinite, indicatorul principal din
panoul  Welder  Status (Starea
sudorului) se va aprinde in verde.

Daca faceti clic pe cercul cu semnul
.+, se va extinde pentru a afisa lista
celor 8 blocari care trebuie sa fie
indeplinite fnainte de a Incepe
sudarea.

Daca cei 9 indicatori de blocare sunt
aprinsi In verde, inseamna ca starea de
blocare este OK

Pentru a Inchide (reduce) meniul de
blocare, faceti din nou clic pe cercul cu
semnul ,-".

Gaz

Indicatorul principal de pe panoul
Welder Status (Stare aparat de
sudurd) va fi aprins in verde daca
exista o presiune suficienta a gazului
care intra 1In dispozitiv de Ia
alimentarea cu gaz.

Mesaj de
avertizare !

e
5 . Temperature
o Reserved
§ 1 Guide Warning |
12 Ambient Light |
13 Reserved
14 Reserved |
15, Reserved

Indicatorul principal de avertizare se
va aprinde in galben atunci cand exista
un mesaj de avertizare. Daca nu exista
mesaje de avertizare, nu va fi aprins
(gri).

Daca faceti clic pe cercul cu semnul
.+, se va extinde pentru a afisa lista de
mesaje de avertizare.

In prezent, existi mesaje de avertizare
pentru: Lipsa gazului, temperatura,
nefunctionarea laserului pilot si
lumina ambientala.

Mesajele de avertizare privind
temperatura si laserul pilot nu
impiedica pornirea emisiei si nu o vor
opri.

Ambient Light Warning (Mesaj de
avertizare lumina ambientald) - Indica
faptul ca iluminarea din mediul de

176
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Articol

Caracteristica

Descriere

lucru poate face ca alarma cu plasma
sa nu functioneze eficient. Acest lucru
este cauzat de obicei atunci cand
lumina  Inconjurdtoare  pulseaza/
moduleaza periodic la un nivel de lux
suficient de ridicat pentru a putea fi
confundatd cu plasma de catre
detector. Conditiile pentru generarea
acestui mesaj de avertizare sunt
observate imediat dupa ce toate
blocarile sunt realizate (declansatorul
1 apasat, duza atinge piesa, gata de
sudare).

e Mesaj de avertizare privind lumina
ambientala poate fi anulatd prin
eliberarea si apasarea din nou a
comutatorului de declansare 1 de pe
capul de sudura.

e Daca mesajul de avertizare privind
lumina ambientala este prezenta
atunci cand utilizatorul activeaza
emisia, va fi generata instantaneu o
alarma de plasma.

. Daca utilizatorul vede Er04 pe panoul
frontal, iar mesajul de avertizare
privind lumina ambientala este, de
asemenea, activata, atunci alarma de
plasma a fost cauzata de lumina
ambientala. @ Daca  mesajul de
avertizare privind lumina ambientala
nu este aprins, atunci alarma de
plasma se datoreaza lipsei semnalului
de plasma.

e  Pentru a inchide (reduce) meniul de
avertizare, faceti din nou clic pe cercul
cu semnul ,,-”.

DOCCHUGMPSRO0018 Rev.2
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Articol

Caracteristica

Descriere

5

Alarma

Reserved 5 ' Baek Keflection 16 Power B Disable 24 PS Current

Galvo Position © L Under Power 17 Puwer A Disable 20 Nozute starmg

Indicatorul principal de alarma se va
aprinde In rosu atunci cand unitatea se
afla intr-o stare de eroare.

Daca faceti clic pe cercul cu semnul

.+, se va extinde pentru a afisa lista
completa a bitilor de eroare.

In cazul in care exista o eroare, bitul
de alarma respectiv se va aprinde in
rosu.

Pentru mai multe informatii despre
acesti biti de eroare, consultati
Remediere a defectiunii [ 192].

Atunci cand exista o eroare, afisajul de
pe panoul frontal pentru alimentare va
specifica codul de eroare care va
corespunde numadrului de biti de
alarma afisat aici in interfata web (de
exemplu, Er02 pentru eroarea sub
temperatura).

Spre deosebire de mesajele de
avertizare, daca apare o eroare in
timpul sudarii, aceasta va opri emisia
laserului.

Pentru a inchide (restrange) meniul de
alarma, faceti din nou clic pe cercul cu
semnul ,-".

10 Over Pawer 18\ External B Shutdown 26 Trigger 1 Stariug i

Tnterlock Malfunction 10 External A Shutdown 27 Thermal Shutdown

erlock 20 Fiber Intlk Shurdown 25, Neazle Resct
18- External Interlock 21 Noazke Shutdown 20 Trigeer | Reset
148 p5 Enavie 25 Trigeer | Shutdown 30 N Gas Shutdosn

15 Seartup Diagnostic 8. PSVoltage 31 Fandlarm

Temperatura
(in°C)!

Afiseaza citirea temperaturii laserului.

H (in ore)*

Total ON (Numdarul total de
ore de functionare) este un
cronometru cumulativ pe durata de
viata a unitatii.

E (in ore) *

Emission ON (Orele de
functionare a emisiilor) este
un cronometru cumulativ pe durata de
viata a unitatii, dar numai in timp ce
emisiile au fost activate.

178

DOCCHUGMPSROO0018 Rev.2



| Conexiune computer la dispozitiv

G

PHOTONICS

Articol |Caracteristica [Descriere
9 Butonul de| o Faceti clic pe buton pentru a sterge
stergere a alarmele. Acest lucru va indeplini o
alarmelor functie similara cu cea de stergere a
Clsr s alarmei prin intermediul comenzii
declansatorului 1 de pe capul de
sudurad, atata timp cat a fost rezolvata
conditia care a cauzat eroarea in
primul rand.
10 Extindeti Setdri| o  In coltul din dreapta jos al panoului de

avansate stare al sudorului se afla un buton cu
s [ ] semnul plus (+). Selectarea acestui

buton extinde fereastra si afiseaza
Advanced Settings Options (Optiuni de
setari avansate).

Pentru a inchide (restrange) setarile
avansate, faceti clic din nou pe butonul
cu semnul minus (-).

Tab. 28: Caracteristici ale panoului de stare al sudorului

! De asemenea, poate fi vizualizat utilizind Modul de configurare a
panoului frontal (consultati YO Stare de configurare Mod program
[ 124]).

9.4.2 Mod utilizator Program de programare a retetelor

in functie de modul selectat, setdrile retetei care trebuie sa fie
configurate se vor modifica dupa cum este indicat (consultati

Configurarea retetei in modul utilizator pentru fiecare mod laser
[* 179]). Pentru mai multe informatii despre un anumit parametru,
consultati Retete si parametri de program [ 152].

** Exista o optiune de selectare a materialului (de exemplu, otel,
aluminiu etc.) afisata in panoul ,Index Settings” (Setdri index). Aceasta
va seta automat praguri adecvate pentru functia de detectare a plasmei,
care depind de tipul de material selectat.

Modul laser Configurarea retetei in modul utilizator

Controls

Modul cu
continua CW

Index Settings

Mode:  [CW g
Ramp Up Time: fine]
Ramp Down Time: fine]

Material:

unda

Program:
Index:

Power Setting
() 00w
Paramet

in
ers

Wobble Freq: [Hz]
Wobble Length:  [2.5 fen]
Gas Pre-Flow: 2 s
Gas Post-Flow: 2 [s]

SAVE RESTORE  Purge Enabled
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Modul laser

Configurarea retetei in modul utilizator

Mod MODULATION

SAVE

Wobble Freq: 100
Wobble Length: 0.2
Gas Pre-Flow: 2
Gas Post-Flow: |2

Index Settings

Mode: MODULATION v

[
[
[
[

RESTORE  Purge Enabled

Pulse Frequency: 50 [Hz]
Pulse Duty: 2 [%]
Pulse Wave #: 20
Material:  |Steel v

Modul HPP

SAVE

Wobble Length: 0.2
Gas Pre-Flow: 2
Gas Post-Flow: |2

Index Settings
Mode: HPP

Pulse Frequency: 50 [Hz]
Pulse Duty: 2 [%]
Pulse Wave #: 20

Wity Material:  |Steel v

RESTORE  Purge Enabled

Modul STITCH

SAVE

Wobble Freq:
Wobble Length: 0.2
Gas Pre-Flow: 2
Gas Post-Flow: |2

Index Settings

Mode: STITCH M

Ramp Up Time: 100

Ramp Down Time: |80

2

Laser On Time: 3000

Laser Off Time: 1100

2

Hz]

Stitch Count: 2000

mm]

[
[
[
[s]

RESTORE  Purge Enabled

M. ial: Steel M

Modul ADV STITCH

Program:

SAVE

Wobble Freq:
Wobble Length: |5
Gas Pre-Flow: 2
Gas Post-Flow: |2

Controls Index Settings

Mode: ADV. STITCH M

RESTORE  Purge Enabled

Pulse Wave #: 3
Laser On Time: 1000 [ms]
Laser Off Time: 1100] 2] s
Stitch Count: 2000

M ial: Steel v

Modul sudare de
fixare In puncte
TACK

Program:
Index:

SAVE

Controls Index Settings

Mode: TACK M

Ramp Up Time: 100

Ramp Down Time: |80

Tack Time: 3000

Parameters Material:  |Steel M

Wobble Freq:
Wobble Length: 0.2
Gas Pre-Flow: 2
Gas Post-Flow: |2

RESTORE  Purge Enabled

Modul CLEAN

Doar modelele XC

SAVE

Wobble Freq:
Wobble Length:  [15__ ©
Gas Pre-Flow: 2
Gas Post-Flow: |2

Index Settings
Mode:
Pulse Frequency:

Pulse Duty:

Hz]

mm]

¢
[
s
B

RESTORE  Purge Enabled

Tab. 29: Configurarea retetei in modul utilizator pentru fiecare mod laser
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9.4.3 Configurare reteta program mod utilizator

Index:
® 400  |[w)

Wobble Freq A: 0 %]

Wobble Length A: |0 %]
Gas Pre-Flow: 2 g
Gas Post-Flow: 2 g

Program:

[
[
[
[

SAVE RESTORE  Purge Enabled
. J

Fig. 67: Configuratia retetei pentru modul presetat pentru fiecare mod laser

9.5 Pagina Setari de retea

Pentru a accesa pagina web Network Settings (Setari retea), faceti clic
pe tabul registru Settings. Pagina Network Settings (Setdri retea)
permite utilizatorului sa vizualizeze sau sa modifice setarile TCP/IP
pentru dispozitiv. Consultati Pagina Setari de retea [ 181].

=" | Welder | Settings | Support

Network Settings

TCP/IP address:
Network mask:
Default gateway:
Local hostname: I:I

) DHCP

Fig. 68: Pagina Setdri de retea

e  Afiseaza setdrile de retea curente, cu exceptia cazului in care este
activat DHCP.

. Pentru DHCP Enabled (Activat DHCP), aceste campuri vor afisa
setdrile de retea implicite care vor fi utilizate numai in cazul in
care dispozitivul nu a putut sa se conecteze la adresa IP atribuita
prin DHCP la pornire.

e  Utilizatorul poate modifica aceste setari introducand noua setare
de retea in camp (apasati tasta Enter).

e Faceti clic pe butonul pentru a confirma modificarile.
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. Trebuie sa reporniti dispozitivul pentru ca modificarile sa intre
in vigoare.

Nu modificati ,Nume gazda locala”!

9.6 Pagina de asistenta pentru produse

Pentru a accesa pagina web de asistenta pentru produse, faceti clic pe
tab registru Support.

Se afiseaza pagina Product Support (Asistenta produse):
. Informatii privind revizuirea software-ului si a firmware-ului.

. Numarul de serie al dispozitivului, numele modelului si numarul
de piesa.

e  Adresa MAC a dispozitivului

Faceti clic pe butonul \Download (Descércare)\ pentru a descarca
setdrile de configurare ale unitatii. Un fisier binar va fi salvat in folderul
Downloads (Descdrcdri). Numele fisierului descarcat va fi:
dict values download serialnumber.bin.

In cazul in care intdmpinati probleme tehnice cu dispozitivul
dumneavoastra, va rugam sa va adresati serviciului IPG: (1) o captura
de ecran a acestei pagini, (2) fisierul binar descarcat.

Aceste informatii va vor ajuta la remedierea defectiunii (consultati
Pagina de asistenta pentru produse [ 182]).

= | Welder | Settings | Support
Product Support

Package:
Dictionary: SWEFO0001L00U_IPGPEEY_Hand_Held Weald_Controller_Dict_ 1.4, 0.txt
Init table: SWEFPO00O1L000U_IPCPEE?_Hand_ Held Weld Ceontroller Init 1.4.0_m. taxt
FPGA image: SWFF00001480000_IPGPERY HH_ Welder fpga Rev 14113140 Arbf
Application: 141113511
Bootloader: 52" 52853
MAC Addrass: 201F1244F433 Download and Send to Tech
Serial Nurmber: CPLIMO011 Support
Model Mumber:  MLPC3210 Current DICT walues
Part Number: SWEP00088300000U

Fig. 69: Pagina de asistenta pentru produse

182

DOCCHUGMPSROO0018 Rev.2



- e=r=mm.
E r— G
PHOTONICS

| Conexiune computer la dispozitiv

9.7 Configurarea soneriei - Setari avansate

1) Faceti clic pe butonul din dreapta jos a paginii pentru a
extinde sectiunea Advanced Settings (Setari
avansate) a paginii web.

2) in sectiunea Buzzer (Sonerie) din Advanced Settings
(Setdari avansate), selectati un mod din lista derulanta
Mode (Mod).

= OFF - Soneria nu este configurata si nu se va activa.

= CONTINUOUS (CONTINUU) - Aceasta activeaza soneria in mod
continuu atat timp cat conditia specificata in lista derulanta
Source (Sursd) ramane Indeplinita.

= TIMED (Temporizat) - De indatd ce este indeplinita conditia
specificata in lista derulanta Source, soneria se va activa timp
de 2 secunde si apoi se va opri.

Gias Post-Flow: 1

wan 1w ' " ‘

3) Selectati sursa din lista derulanta Source.

= EMISSION (EMISIE) - Buzzerul se va activa atunci cand se
activeaza emisia laser. Toate blocdrile sunt indeplinite, varful
duzei atinge piesa si comutatorul de declansare 2 al capului de
sudurd a fost apasat. Indicatorul de emisie PORNITA de pe
panoul frontal al dispozitivului este aprins, iar indicatorul
capului de sudura este aprins in rosu.

= INTERLOCK (INTERBLOCAJ) - Soneria se va activa odata ce
toate blocdrile sunt indeplinite si varful duzei atinge piesa.
Emisia nu este Inca activata (declansatorul 2 nu a fost apasat).
Indicatorul de blocare de pe panoul frontal al dispozitivului este
aprins in verde, iar indicatorul capului de sudura clipeste In
verde.

4) Setati volumul soneriei cu ajutorul cursorului din dreapta.
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9.8 Datele programului de utilizator - Setari
avansate

9.8.1 Crearea fisierului de date al programului de
utilizator

Utilizatorului i se permite sa isi incarce propriile date de program in
dispozitiv. Utilizatorul trebuie sa creeze mai intdi tabelul de program
folosind un fisier CSV (valori separate prin virgula) standard.

Fisierul trebuie sa aiba urmatorul format:

PROGRAM, INDEX, LASER MODE, WAVE #, POWER, W FREQ,
W LENGTH, RAMP UP, RAMP DN, LASER ON, LASER OFF,
STITCH #, TACK, FREQ, DUTY, CTRL,

Fisierul CSV trebuie sa contina primul rand prezentat mai sus, ca titly,
astfel incat unitatea centrald sa stie ca urmatoarele date sunt un fisier
de date de program. Unitatile de masura pentru fiecare parametru sunt
aceleasi cu cele afisate in interfata paginii web. Consultati Glosar al
termenilor parametrilor de program [ 162] pentru lista parametrilor
si descrierea acestora.

Fisierul CSV nu trebuie sa defineasca fiecare numar de index al
programului. Acesta poate contine doar unul sau mai multe programe,
pana la 20, cu un indice de program de la 0 la 19.

Mai jos este prezentat un exemplu de date in format CSV care ar
corespunde unui fisier de date de program.

PR IND MO UN PU W W INT RE LAS LAS STI TAC FRE DA (TR
OG EX, DU DA TER FRE LU ENS DU ER ER TC K, G, TO L,
RA L #, E, C, NGI IFIC CER PO OP H#, RIE,
M, LAS ME, AR E, RNI RIT,

ER, E, T,
X, 0, 0, 1, 200 100 1, 100 100 O, 0, 0, 0, 0, 0, 0,

0’ ) ) )

X, 1, 0, 1, 500 100 1, 100 100 O, 0, 0, 0, 0, 0, 0,
X, 2, 0, 1, 800 80, 3, 500 200 O, 0, 0, 0, 0, 0, 0,
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9.8.2 Incircati fisierul de date al programului de
utilizator
Consultati figura Setari avansate - Incarcare programe de utilizator

[ 185] care ilustreaza pasii necesari pentru a fincarca fisierul
programului de utilizator. Fisierele de program de utilizator pot fi

incarc
utiliza

ate pe unitatea de sudura prin intermediul paginii web a
torului.

Pentru instructiuni privind accesarea paginii web a dispozitivului,
consultati Accesarea paginilor web ale dispozitivului [ 172].

1

2)

=

3)

Faceti clic pe butonul din dreapta jos a paginii pentru a
extinde sectiunea Advanced Settings (Setari
avansate) a paginii web.

in sectiunea User Program Data (Datele programului
de wutilizator) de la Advanced Settings (Setédri
avansate), faceti clic pe butonul \Choose File (Alegeti fisierul)\
pentru a incarca fisierul CSV creat. Urmati instructiunile si
dialogurile de pe ecran pentru a selecta fisierul.

Dupa selectarea fisierului, pe ecran se va afisa o vizualizare de
previzualizare. Puteti utiliza aceasta previzualizare pentru a
determina dacd setdrile programului aratd asa cum ati dorit. in
cazul in care setdrile programului nu arata asa cum s-a dorit,
utilizatorul trebuie sa modifice fisierul CSV, apoi sa urmeze din
nou pasul 2 pentru a vedea o alta previzualizare.

Daca sunteti multumit de previzualizarea datelor programului,
apasati butonul \Upload File (Incircare fisier)\ pentru a incarca
noile programe de utilizator in CPU. Va rugam sa asteptati
mesajul de pe ecran care indica faptul ca fisierul a fost incarcat cu
succes, inainte de a iesi din browser.

L SAVE RESTORE Purge Enabled J{ J{ Clear Alarms e J } 1

Advanced Settings
g )

Mod TINUGUS v] Source{EMISSION _ ~| €] ]

Fig. 70: Setiri avansate - incircare programe de utilizator
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Artic Denumire Artic [Denumire
ol ol
1 Dbutonul (pentru a|3 Previzualizare program
extinde setdrile avansate) utilizator
2 Butonul |Alege fisierul 4 Butonul \incércare fisier undé\

9.9 Generatia formei de puls - Setari avansate

Utilizatorii pot genera pana la zece forme unice de impulsuri care pot fi
selectate prin numarul de unde de impuls (programe care utilizeaza
modul laser MODULATION, HPP sau ADV STITCH). Fiecare forma de
puls este formata din sase puncte - patru puncte unice, plus punctul de
pornire si punctul final. Aceste puncte sunt definite in unitati
procentuale, cu axa x reprezentand procentul de timp de puls activat
(calculat din frecventa si ciclul de functionare setate pentru modul HPP
si modul de modulare), iar axa y reprezentand procentul de putere laser
setatd. Figura de mai jos ofera un exemplu de forma de impuls generata
din sase puncte.
Exemplu de forma de impuls

100% LxL.y1)
90% (x2.y2)

80% / \(X3, y3)
| AN

/ A\

50% / (x4, y4)
40%

30%

20% /
o |/

006 (0% 0%) (100%, 00‘41\‘
() T T T T T T T T T 2 4
0% 10%  20%  30%  40%  50%  60%  70%  80%  90%  100%

Putere laser [%]

Timp de pornire a impulsului [%]
Fig. 71: Exemplu de forma de impuls

Atunci cand se solicita o alta forma de impuls, CPU citeste punctele
formei selectate. Apoi converteste unitatile de masura din procente in
valori proportionale ale perioadei de timp (axa x) si ale puterii laserului
(axa y). Odata ce punctele sunt convertite, restul formei impulsului
poate fi derivat prin interpolarea intre fiecare punct. Interpolarea este
asigurata de ecuatia de mai jos, unde:

e T =0Oracurenta
* = timpul (x) al unui punct dat

. ppe = Puterea (y) a unui punct dat

186
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ng_Pgr—l
PShape - prlJr(T_Tpfl)[Tpf pf—l:l

Fig. 72: Ecuatia formei pulsului

9.9.1 Fisiere cu forma de impuls

Formele impulsurilor pot fi create cu ajutorul fisierelor CSV (valori
separate prin virguld) standard. Fisierul trebuie sa aiba urmatorul
format:

Unda #, x1, vl1, x2, y2, x3, y3, x4, vy4,

Fisierul CSV trebuie sa contina randul de mai sus ca titlu, astfel incat
CPU sa stie ca urmatoarele date sunt un fisier de forma a impulsurilor.
Unda # este o valoare intreagd de la 1 la 10. Acesta determina numarul
undei de impuls pentru care se utilizeaza datele ulterioare din randul
respectiv. Restul valorilor de pe rand sunt numere de la 0 la 100% care
determina perechile de puncte (x,y). Retineti ca primul si ultimul punct
sunt omise, deoarece acestea sunt intotdeauna fixate la (0,0) si,
respectiv, (0,100).

Fisierul CSV pentru valuri nu trebuie sa defineasca fiecare numar de
unda. Acesta poate contine doar una sau mai multe forme de impulsuri.
Mai jos este un exemplu de date in format CSV care ar corespunde unui
fisier unda.

Unda#, x1, yl, x2, vy2, x3, y3, x4, vy4

1, 30, 30, 40, 100, 60, 100, 70, 30,
2, 50, 100, 100, 0, 100, O, 100, O,

3, 30, 100, 40, 100, 100, O, 100, O,

4, 60, 100, 70, 100, 100, O, 100, O,

5, 10, 50, 50, 50, 60, 100, 90, 100,
6, 20, 50, 50, 50, 80, 100, 90, 100,
7, 10, 100, 50, 100, 60, 100, 90, 100,
8, 30, 100, 60, 100, 60, 100, 70, 100,
9, 45, 100, 50, 100, 50, 100, 55, 100,
10, 15, 70, 40, 100, 60, 100, 85, 70,

Tab. 30: Fisier de unda de forma de puls in format CSV
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9.9.2 Incircarea formelor de puls

Fisierele de forma a impulsurilor pot fi incarcate in unitatea de sudura
prin intermediul paginii web a utilizatorului. Consultati figura Setari
avansate - incarcarea fisierelor de forma de unda ale utilizatorului
[ 189] care ilustreaza acesti pasi.

Pentru instructiuni privind accesarea paginii web a dispozitivului,
consultati Accesarea paginilor web ale dispozitivului [ 172].

1

2)

3)

4)

5)

Faceti clic pe butonul din dreapta jos a paginii pentru a
extinde sectiunea Advanced Settings (Setari
avansate) a paginii web.

Accesati sectiunea Pulse Shape File (Fisier forma
pulsatd) din Advanced Settings (Setdri avansate),
apasati butonul \Choose file (Alegeti figierul)\ pentru a incarca
fisierul de forma creat. Urmati instructiunile si dialogurile de pe
ecran pentru a selecta fisierul cu forma impulsului.

Dupa selectarea fisierului, pe ecran se va afisa o vizualizare de
previzualizare a formelor de impuls create. Puteti utiliza aceasta
previzualizare pentru a determina daca formele arata asa cum ati
dorit. Daca o forma de impuls lipseste din previzualizare, aceasta
indica faptul ca un anumit rand de forme a fost format gresit si ar
trebui corectat (in caz contrar, CPU 1l va ignora). Daca lipsesc
formele sau daca acestea nu arata asa cum s-a dorit, utilizatorul
trebuie sa modifice fisierul CSV, apoi sa urmeze din nou pasul 2
pentru a vedea o alta previzualizare.

Daca sunteti multumit de previzualizarea formelor de impulsuri,
apasati butonul \Upload Wave File (Incircare fisier undi) \ pentru
a Incarca noile forme in CPU. Asteptati mesajul de pe ecran care
indica faptul ca formele de impuls au fost incarcate, inainte de a
iesi din browser.

Pentru a utiliza una dintre aceste noi forme de impulsuri
incarcate, setati modul laser pentru programul dvs. la
MODULATION, HPP sau ADV STITCH si apoi setati numarul de
unda de impulsuri pentru forma dvs. (numerele valide sunt 1
-10). Nu uitati sa salvati programul.

188
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1
2 4
3
Fig. 73: Setiri avansate - Incircarea fisierelor de forma de unda ale utilizatorului
Artic |Denumire Artic | Denumire
ol ol
1 Dbutonul + (pentru a|3 Sectiunea Setdri
extinde setarile avansate) avansate
2 Butonul |Alege fisierul 4 Butonul \Tncércare fisier undé\

9.10 Configurare Diverse. Setari - Setari
avansate

Pentru instructiuni privind accesarea paginii web a dispozitivului,

consultati Accesarea paginilor web ale dispozitivului [ 172].

1) Faceti clic pe | + | butonul din dreapta jos a paginii pentru a
extinde sectiunea Advanced Settings (Setari
avansate) a paginii web.

[y N W |
N T —

Waobble Offset: ] [man] &0 Is]

Ramp Up Seale: 100 | [%) Ramp Down Scale: | 100 [j%)

Lok Tinst

2) In sectiunea Diverse. Sectiunea Settings (Set&ri) din
sectiunea Advanced Settings (Setari avansate),
setati Wobble Offset (Decalaj oscilatie).
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= Decalajul de oscilatie este de-a lungul aceleiasi axe ca si oscilatia
fasciculului si este utilizat pentru a centra fascicululul atunci
cand se utilizeaza alimentatorul de sarma.

= Decalajul de oscilatie trebuie sa fie o valoare in limita de +/- 1
mm. Valoarea implicita este 0 mm (fara decalaj).

3) In sectiunea Diverse. Insectiunea Settings (Set&ri),la
Advanced Settings (Setdri avansate), setati valorile
pentru Ramp Up Scale (Scara de crestere a
rampei) siRamp Down Scale (Scara de descrestere
a rampei).

= Aceasta stabileste factorii de scara globali care vor fi aplicati
tuturor setdrilor de timp de crestere si timp de descrestere a
rampei pentru utilizator si pentru programul presetat. Acest
lucru se aplica numai programelor care sunt configurate pentru a
utiliza modul laser cu unda continua CW sau STITCH.

= Valorile scalei trebuie sa se incadreze in limita de 10-200%.
Valoarea implicita este 100%. Pentru exemple de aplicare a
scalei de rampa, consultati Efectele scalei de crestere a rampei si
ale scalei de descrestere a rampei [ 190]

Programarea |Scara de(Factor de scara Timpul real de
timpului de|(crestere alaplicat la|crestere a
rampa vitezei / Scara|timpul de|vitezei/timp de
de reducere ajrampa al|descrestere a
vitezei programului vitezei
1000 ms 10% 0,1 100 ms
1000 ms 100 % (implicit) |1 1000 ms
1000 ms 200% 2 2000 ms
Tab. 31: Efectele scalei de crestere a rampei si ale scalei de descrestere a rampei
4) In sectiunea Diverse. Sectiunea Settings (Set&ri) din
sectiunea Advanced Settings (Setdri avansate),

setati Purge Time (Timp de curdtare).

= Gazul de epurare va porni dupa ce utilizatorul termina de sudat
si va ramane pornit doar pentru o perioada de timp stabilita (va
porni, de asemenea, pentru perioada de timp stabilita o data
dupa pornire). In versiunile anterioare de firmware, gazul de
epurare era intotdeauna activat sau dezactivat. Pentru a preveni
utilizarea excesiva a gazului, a fost implementata aceasta setare a
timpului de epurare.
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= Intervalul de setare a timpului de epurare este de la 0 la 998 de
secunde, cu o valoare implicitd de 60 de secunde. Daca setati
timpul de epurare la 999, gazul de epurare va ramane activat la
infinit (replicand operatiunea mostenita de la firmware-ul mai
vechi).

9.11 Unitatea de blocare a setarilor pentru
revanzatori - Setari avansate

Pentru instructiuni privind accesarea paginii web a dispozitivului,

consultati Accesarea paginilor web ale dispozitivului [ 172].

1) Faceti clic pe butonul din dreapta jos a paginii pentru a
extinde sectiunea Advanced Settings (Setari
avansate) apaginii web.

(e [T |

Mo TFF ~| Source: EVISSIGH 1] S— L]

2) In sectiunea Lock Settings (Setdri de blocare) dela
Advanced Settings (Setdri avansate), faceti clic pe
butonul \ Lock Unit (Blocare unitate) \

= Utilizatorul va fi rugat sa introduca codul de deblocare din 4 cifre
si apoi sa faca clic pe butonul \Set Lock (Setare blocare D pentru a
confirma blocarea. Acest cod a fost furnizat utilizatorului dupa
finalizarea cu succes a seminarului web privind siguranta IPG.
Odata blocatd, unitatea nu poate fi utilizata si trebuie deblocata
din nou. Consultati capitolul Cod de deblocare necesar la prima

pornire [ 76].

LightWELD

'=- | Welder | Settings | Support | o Moo )

Controls m

Program: Emission:
Interlocks OK:

Wobble Freq:
Wabble Length:
Gas Pre-Flow:
Gas Post-Flow:

BAVE: RESTORE  Purzs-Euihled
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A PERICOL

Pericole pentru ochi si piele in timpul operarii si functionarii
dispozitivului LightWELD

Risc de leziuni permanente ale pielii sau ale ochilor si de afectare a
vederii din cauza fasciculelor laser clasa 4 invizibile reflectate si
dispersate. De asemenea, exista riscul de vatamare a ochilor si a pielii
ca urmare a expunerii la lumina UV, la lumina puternica de sudura, la
caldura si la scantei produse in timpul prelucrarii materialului.

=

Persoana din LCA (engl. Laser Controlled Area) trebuie sa poarte
toate echipamentele individuale de protectie (EIP) adecvate,
inclusiv ochelari de protectie laser, casca de protectie pentru
sudurd, manusi rezistente la laser si la caldura, sepci, costume,
sorturi de piele si alte articole de Imbracaminte rezistente la
laser si la cdldura. Manecile si gulerele trebuie sa fie in
permanenta incheiate cu nasturi.

Doar ochelarii de protectie laser nu asigura o protectie suficienta
a ochilor si a pielii atunci cand este utilizat dispozitivul
LightWELD.

Operatorii trebuie sa utilizeze ochelarii de protectie laser
adecvati specificati numai In combinatie cu casca de sudura
adecvata specificata atunci cand dispozitivul este in functiune.

In combinatie, casca de sudurd si ochelarii de protectie laser
trebuie sa respecte cel putin nivelul de protectie D LB8 si I LB9,
astfel cum este definit in EN 207. In functie de rezultatele
evaluarii pericolelor si a riscurilor din cadrul aplicatiei, ar putea
fi necesare mijloace de protectie si EIP suplimentare.

[PG recomanda utilizarea ochelarilor de protectie laser adecvati
in combinatie cu casca IPG LightWELD.

Este permisa prezenta unei singure persoane in LCA in timp ce
dispozitivul este in functiune. Toti ceilalti membri ai
personalului trebuie si riamand in afara LCA. In mod ideal,
persoana care se afla in LCA poate fi observata si monitorizata
de catre personalul din afara zonei laserului, cu ajutorul unei
camere de luat vederi.

Protectia de siguranta corespunzatoare pentru laser, paravanele
de protectie si procedurile trebuie sa fie la locul lor in orice
moment, in timp ce dispozitivul laser este operational.

In cazul in care orice echipament individual de protectie (EIP) se
deterioreaza sau se compromite In timpul utilizarii
dispozitivului  LightWELD, intrerupeti imediat utilizarea
dispozitivului LightWELD si Inlocuiti EIP-ul deteriorat.

192
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Calificari ale personalului: Personalul de mentenanta (consultati
Calificari ale personalului [ 24]).

Daca apare o alarma, indicatorul Error status (Stare de eroare) de pe
panoul frontal al dispozitivului va fi aprins in rosu. Exista 32 de alarme
posibile. Pentru a determina care bit(ti) de alarma a(u) cauzat o
anumita eroare:

e  Verificati afisajul puterii laserului de pe panoul frontal. Codul de
eroare va fi afisat pe acel afisaj si va Incepe cu literele ,Er”
urmate de un numar din doua cifre (de exemplu, Er03 pentru
alarma bit-3).

e  Alternativ, utilizatorii pot vizualiza biti de stare a alarmei prin
interfata paginii web a Welder (aparat de sudurd).

Consultati Pagina aparat de sudura cu laser [ 173].

Pentru o descriere a alarmelor si a metodelor de eliminare a acestora,

consultati Tabelul de biti al alarmelor de stare a sudorului [» 194].
Multe dintre alarme pot fi eliminate intr-unul din cele trei moduri.

1. Comanda declansatorului 1 de pe capul de sudura: Eliberati
ambele comenzi ale declansatorului 2 (daca sunt apdsate) si
declansatorului 1 si apasati din nou declansatorului 1. Odata ce
declansatorul 1 este apasat, primul lucru pe care il va face este sa
incerce sa elimine automat orice alarma. Atata timp cat conditia
care a cauzat-o a fost rezolvata, eroarea ar trebui sa dispara.

2. Clear Alarms (Stergeti alarmele): Utilizatorii pot, de asemenea,
sa elimine orice erori prin intermediul paginii web Welder
(aparat de sudurd), facand clic pe butonul \Clear Alarms \

Consultati Fereastra indicatoare a starii sudorului [ 175].

3. Repornire cu ajutorul comutatorului de taste: Un mic subset
de alarme poate fi eliminat numai prin repornirea unitatii. Daca
nu s-a rezolvat problema care a cauzat-o, este posibil ca alarma sa
apara din nou. In acest caz, contactati serviciul de asistenti IPG
pentru asistenta.

Alarme de eroare

= Pentru afisarea erorilor de pe panoul frontal, gravitatea
alarmelor creste odata cu cresterea numarului de erori. Er27
este mai severa decat Er01.

= Daca au aparut mai multe tipuri de alarme, pe panoul frontal va
fi afisat numarul de alarma cu gravitatea cea mai mare. Cu toate
acestea, daca se utilizeaza interfata paginii web, indicatorii
luminosi de alarma de pe pagina web vor afisa toate alarmele de
eroare care au aparut.
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Cod Tipul de alarma |Descriere Cum se sterge alarma?

Er00 | -----m--mm-- Rezervat | e

Er01 Pozitie Galvo Comanda oscilatiei | Butonul de comanda al
fasciculului a raportat eroarea | declansatorului 1 sau @
de pozitie a fasciculului laser. | Alarms
Fasciculul laser nu a ajuns in
pozitia comandata.

Er02 Sub Temp Temperatura modulului laser | Asteptati pana cand
este sub pragul minim de |temperatura carcasei este mai
temperatura pentru | mare de 8,5°C (47°F), apoi
functionare. stergeti cu butonul de comanda
Pentru a vizualiza citirea | & declansatorului 1 sau @
temperaturii laserului, @'
accesati pagina web Welder
(aparat de sudurad) si
verificati Welder Status
Temperature
(Temperatura de
sudare) (consultati Pagina
aparat de sudura cu laser
[ 173]).

Er03 Peste Temperatura modulului laser | Asteptati pana cand

temperatura a depasit temperatura | temperatura carcasei se raceste

normala de  functionare |sub  valoarea limitd de
(>55°C). Daca acest lucru se | avertizare de 52°C (125°F),
intampla In timpul sudarii, | apoi stergeti prin butonul de
emisia laserului se va OPRI|comandd a declansatorului 1
automat. sau .
Pentru a vizualiza citirea
temperaturii laserului,
accesati pagina web Welder
(aparat de sudurd) si
verificati Welder Status
Temperature
(Temperatura de
sudare) (consultati Pagina
aparat de sudura cu laser
[+ 173]).
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Cod

Tipul de alarma

Descriere

Cum se sterge alarma?

Er04

Fara plasma

Functia de detectare a
plasmei nu a detectat plasma
in timpul sudarii. Exista doua
conditii independente care
pot cauza acest lucru.

Normal - Nu s-a detectat
plasma fn timpul sudarii
(lumina detectata a fost sub
pragul de material).

Ambient - Lumina ambientala
din jurul materialului
interfereaza cu functionarea
detectorului de  plasma.
Acesta  este  intotdeauna
asociat cu mesajul de
avertizare privind lumina
ambientald. Dacd mesajul de
avertizare privind lumina
ambientald este activ cu Er04,
atunci eroarea se datoreaza
luminii ambientale. Consultati

Pagina aparat de sudura cu
laser [+ 173]).

Butonul de comanda al
declansatorului 1 sau |Clear
Alarms

Er05

Rezervat

Er06

Siguranta cu fibre
1

in primul rand, citirea
fotodiodei de siguranta a
fibrei interne a depasit pragul
maxim admisibil (exista prea
multda energie In fibra
externd). Aceasta este o
eroare criticd care trebuie
abordata. Contactati IPG
Photonics pentru asistenta.

Butonul de comanda al
declansatorului 1 sau |Clear
Alarms

Er07

Siguranta cu fibre
2

Al doua citire a fotodiodei de
siguranta a fibrei interne a
depasit pragul maxim
admisibil (exista prea multa
energie In fibra interna).
Aceasta este o eroare critica
care trebuie abordata.
Contactati IPG  Photonics
pentru asistenta.

Butonul de comanda al
declansatorului 1 sau |Clear
Alarms

Er08

Reflexie

Citirea fotodiodei de reflexie
interna a depdsit pragul
Lumina se reflectd inapoi in
fibra.

Butonul de comanda al
declansatorului 1 sau |Clear
Alarms
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Cod

Tipul de alarma

Descriere

Cum se sterge alarma?

Er09

Sub putere

Puterea reala a laserului este
mai mica decat punctul setat.

Butonul de comanda al
declansatorului 1 sau |Clear
Alarms

Er10

Peste putere

Puterea realad a laserului este
mai mare decat punctul setat.

Butonul de comanda al
declansatorului 1 sau |Clear
Alarms

Erll

Functionare
defectuoasa a
blocarii

Functionare defectuoasa a
buclei de siguranta de blocare.
Monitorizeaza semnalele
cheilor, semnalele de pornire
de la distanta si semnalele
Jtoate  In conditii de
siguranta”.

Opriti si porniti aparatul cu
ajutorul comutatorului cu taste,
butonului de oprire de urgenta
sau al cablului de alimentare cu
curent alternativ.

Er12

Blocare Fibre

Functionare defectuoasa a
buclei de siguranta cu blocare
a fibrelor. Verificati
conexiunea cablului de fibra
optica la capul de sudura.
Deconectati si reconectati
fibra in capul de sudura.

Daca se deschide blocarea
fibrelor, atunci butonul de
control al declansatorului 1 sau
\Clear Alarms\ va sterge
eroarea.

Erl3

Blocare externa

Starea de blocare extern A si
extern B (pinii 1,2 si 3,4 de pe
conectorul cu 12 pini) nu se
potriveste. Acest lucru indica
faptul ca un canal s-a deschis
in timp ce celdlalt a ramas
inchis.

Ambele blocari Ext A si Ext B
trebuie sa fie ambele deschise
Tnainte ca butonul de control al
declansatorului 1 sau |Clear
Alarms|sa elimine eroarea.

Erl4

PS Activare

La pornirea sistemului, blocul
de alimentare principal a
laserului era in stare activata.

Opriti si porniti aparatul cu
ajutorul comutatorului cu taste,
butonului de oprire de urgenta
sau al cablului de alimentare cu
curent alternativ.

Erl5

Diagnostic de
pornire

Unul sau mai multe semnale
de siguranta alimentate 1in
stare incorecta. Monitorizeaza
semnalele de Dblocare a
fibrelor, semnalele de pornire
de la distanta si semnalele
»toate in conditii de siguranta”
la pornire.

Opriti si porniti aparatul cu
ajutorul comutatorului cu taste,
butonului de oprire de urgenta
sau al cablului de alimentare cu
curent alternativ.
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Cod Tipul de alarma |Descriere Cum se sterge alarma?
Erl6 Putere B | Alimentarea cu energie a fost | Opriti si porniti aparatul cu
Dezactivare activata inainte de frontul de | ajutorul comutatorului cu taste,
crestere a emisiei. butonului de oprire de urgenta
sau al cablului de alimentare cu
curent alternativ.
Erl7 Putere A | Pe frontul de crestere al|Opriti si porniti aparatul cu
Dezactivare semnalului de activare a | ajutorul comutatorului cu taste,
emisiei, nu a fost activat|butonului de oprire de urgenta
blocul de alimentare principal | sau al cablului de alimentare cu
cu energie laser. curent alternativ.
Er1l8 OprireexterniB |In timp ce emisia era|Butonul de comandi al
PORNITA, blocarea externd A | declansatorului 1 sau |Clear
(pinii 3,4 de pe conectorul de | Alarms
interfatd cu 12 pini) s-a
deschis in mod neasteptat,
astfel incat laserul a fost oprit.
Er19 OprireexterniA |In timp ce emisia era|Butonul de comandd al
PORNITA, blocarea externd A | declansatorului 1 sau |Clear
(pinii 1,2 de pe conectorul de | Alarms
interfatd cu 12 pini) s-a
deschis in mod neasteptat,
astfel incat laserul a fost oprit.
Er20 Oprire de blocare |In timp ce emisia era|Butonul de comandi al
a fibrei PORNITA, s-a deschis | declansatorului 1 sau |Clear
dispozitivul de blocare a | Alarms
fibrei, ceea ce a dus la oprirea
laserului. Verificati
conexiunea dintre cablul de
fibra optica si capul de
sudura.
Er21 Oprirea duzei In timp ce emisia era|Butonul de comandi al
PORNITA, s-a deschis | declansatorului 1 sau \M
dispozitivul de blocare intre | Alarms

duzda si bratara piesa de
prelucrat, ceea ce a dus la
oprirea laserului (de exemplu,
in timpul sudarii, operatorul a
ridicat duza de pe piesa in
timp ce continua sa apese
declansatorul 2).
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Cod

Tipul de alarma

Descriere

Cum se sterge alarma?

Er22

Declansare
Oprire

1

In timp ce emisia era
PORNITA,  s-a  deschis
dispozitivul de blocare al
declansatorului 1, ceea ce a
dus la oprirea laserului (de
exemplu, In timpul sudarii,
operatorul a eliberat comanda
de gaz al declansatorului 1 de
pe capul de sudura).

Butonul de comanda al
declansatorului 1 sau |Clear
Alarms

Er23

Tensiunea PS

Pe frontul de crestere a
emisiei PORNITE, a detectat
ca blocul de alimentare
principal a laserului nu a
reglat tensiunea in mod
corespunzator.

Butonul de comanda al
declansatorului 1 sau |Clear
Alarms

Er24

PS Curent

In timp ce emisia era
PORNITA, s-a detectat ci
blocul de alimentare principal
a laserului nu regla curentul
in mod corespunzator.

Butonul de comanda al
declansatorului 1 sau |Clear
Alarms

Er25

Pornirea duzei

La pornirea sistemului prin
intermediul comutatorului cu
cheie, al opririi de urgenta sau
al alimentarii cu curent
alternativ, dispozitivul de
blocare a duzei a fost inchis.

Deschideti  dispozitivul de
blocare a duzei (de exempluy,
ridicati duza de pe piesd), apoi
anulati prin butonul de control
al declansatorului 1 sau de

Clear Alarms|.

Er26

Declansator
Pornire

La pornirea sistemului prin
intermediul comutatorului cu
cheie, al opririi de urgenta sau
al alimentdrii cu curent
alternativ, dispozitivul de
blocare a declansatorului 1 a
fost Inchis.

Deschideti  dispozitivul de
blocare a declansatorului 1 (de
exemplu, eliberati comanda
declansatorului 1 de pe capul
de sudurd), apoi anulati prin
comanda declansatorului 1 sau

prin butonul ,|Clear Alarms/".

Er27

Oprire termica

Modelul optic sau electric al
sistemului a determinat faptul
ca diodele laser urmau sa se
supraincalzeasca.

Asteptati pana cand modelul
(modelele) se raceste (rdcesc)
pana la o temperatura de
functionare normala cu emisiile
OPRITE, apoi utilizati butonul
de comanda al declansatorului

1 sau|Clear Alarms|.

198

DOCCHUGMPSROO0018 Rev.2



| Remediere a defectiunii

G

PHDTONICSV

i ——

Cod

Tipul de alarma

Descriere

Cum se sterge alarma?

Er28 Resetarea duzei

Emisia a avut loc de 25 de ori
fara ca blocarea duzei sa se
deschida.

Deschideti  dispozitivul de
blocare a duzei (de exemplu,
ridicati duza de pe piesd), apoi
anulati prin  butonul de
comandad al declansatorului 1

sau |Clear Alarms|.

Er29 Declansator

Resetare

1

Emisia a avut loc de 25 de ori
fara ca dispozitivul de blocare
a declansatorului 1 sa se
deschida.

Deschideti  dispozitivul de
blocare a declansatorului 1 (de
exemplu, eliberati comanda
declansatorului 1 de pe capul
de sudura), apoi anulati prin
comanda declansatorului 1 sau

prin butonul ,|Clear Alarms|".

Er30 Oprirea gazului

Presiunea gazului nu a fost
detectatd in timp ce emisia
era PORNITA sau laserul a
incercat sa se aprinda inainte
ca intarzierea gazului sa fie
indeplinita.

Butonul de comanda al
declansatorului 1 sau |Clear
Alarms

Er31 Alarma

ventilatorului

Fie ventilatorul nu a fost
detectat invartindu-se, fie
verificA continuu dupa o
intarziere de 30 de secunde la
pornire.

Declansator 1 sau buton de

comanda |Clear Alarms| odata

ce ventilatoarele 1{si reiau
rotatia

Tab. 32: Tabelul de biti al alarmelor de stare a sudorului
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| Scoatere din functiune dispozitiv de sudura

11 Scoatere din functiune dispozitiv de
sudura

11.1 Dezasamblarea dispozitivului de sudura

Calificari ale personalului: Personalul de mentenanta (consultati
Calificari ale personalului [ 24]).

Pentru a dezasambla dispozitivul de sudura cu laser:

1)
2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)
9)

OPRITI alimentarea cu gaz a aparatului de sudura.

Rotiti comutatorul cu cheie in pozitia OPRIT. Scoateti cheia si
puneti-o Intr-o punga de plastic. Apoi lipiti-o cu banda adeziva pe
partea din fata a aparatului.

Deconectati dispozitivul de sudura cu laser de la alimentarea cu
curent alternativ.

Deconectati cablul de alimentare cu curent alternativ de la priza
de intrare de curent alternativ de pe partea din spate a
aparatului, apoi infasurati-l si legati-1.

Deconectati cablul conectorului de interfata cu 12 pini de pe
partea din spate a dispozitivului de sudura si scoateti-1 din priza.

Deconectati cablul portocaliu bratara piesei de prelucrat de la
tija din spatele dispozitivului de sudura, apoi infasurati-1 in bucla
si legati-1.

In partea din spate a aparatului de sudurd, deconectati tubul
flexibil de la montarea gazului Induntru. Aceasta este conducta de
gaz a instalatiei care intra in sistem.

Infisurati cu griji capul de sudura cu plastic si folie cu bule.

Infisurati cu grija bucla si legati setul de furtunuri si asezati setul
de furtunuri cu capul de sudura pe partea superioara a unitatii.

Astfel se incheie procedura de dezasamblare.

11.2 Eliminare ca deseu

Pentru informatii privind eliminarea, va rugam sa consultati Reciclare si
eliminare [ 73].

200

DOCCHUGMPSROO0018 Rev.2



G

PHOTONICS
| Mentenanta
12 Mentenanta
Tensiunea de intrare la unitatea de sudura cu laser este potential
letala!
Toate cablurile si conexiunile electrice trebuie tratate ca si cum ar fi
la un nivel daunator.
Fascicul laser invizibil din clasa 4 atunci cand dispozitivul LightWELD
este alimentat
Risc de leziuni permanente ale pielii sau ale ochilor si de afectare a
vederii din cauza fasciculului laser invizibile directe, reflectate si
dispersate din clasa 4 in timpul mentenantei.
= Opriti dispozitivul LightWELD (consultati Oprirea sistemului
[ 116]).
= Scoateti conexiunea de alimentare cu curent alternativ.
= Asigurati dispozitivul impotriva unei noi porniri.
12.1 Mentenanta capului de sudura IPG
Calificari ale personalului: Personalul de mentenanta (consultati
Calificari ale personalului [ 24]).
Ce articol Interval Tipul de mentenanta
Varful duzei Zilnic Inspectie periodicd pentru contaminare. Curatare,

daca este contaminata.

Fereastra de | Zilnic Inspectarea regulata a ferestrei de protectie pentru
protectie contaminare si inlocuirea in timp util, daca este
contaminata.

Consultati inlocuirea ferestrelor de protectie [ 202],
care descrie pasii de dezasamblare si inlocuire a
acestui geam, daca este necesar.
Cablu de fibra | Zilnic Control vizual zilnic a cablului de fibra galbena
optica pentru a vedea daca este deteriorat.

Conexiunea QBH

La fiecare 3 zile | Inspectia regulatd a conectorului QBH pentru a
verifica daca este slabit.
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Ce articol Interval

Tipul de mentenanta

Declansator 1 & 2| 3,2 ani
Comutatoare

Comutatoarele de declansare ale capului de sudura
trebuie inlocuite la fiecare 3,2* ani.

*Consultati Purtarea componentelor de siguranta

[ 204].
Tab. 33: Mentenanta si intervale recomandate
Numarul de referinta IPG |Cantitate |Descriere
CDSBOM00023702XU 1 Kit de Inlocuire a ferestrelor de protectie
(pachet de 20) (Pentru aceasta procedura este nevoie doar de o
singura fereastra de protectie)
CDHOX041CQXXXXXU 1 Cap de sudurg, LightWELD 2.0, 40/120, HLC8
CDHCX041CQXXXXXU 1 Cap de sudur3, LightWELD XC, 40/120, HLC8

Tab. 34: Lista pieselor inlocuibile pe teren

12.1.1 Inlocuirea ferestrelor de protectie

Aceasta procedura se aplica pentru toate modelele. Fereastra de
protectie trebuie sa fie intotdeauna curata si verificata in mod regulat.

NOTA

Precautie de mentenantaa capului de sudura

Capul de sudura se poate deteriora daca mentenanta este efectuata in
timp ce alimentarea cu curent alternativ este PORNITA.

= Inainte de a efectua orice fel de mentenanti a capului de sudura
manuald, personalul de intretinere trebuie (1) sa opreasca
unitatea (consultati Oprirea sistemului [ 116]) si (2) sa scoata
conexiunea de alimentare cu curent alternativ.

NOTA

Instalarea ferestrei de protectie de la alti furnizori

Acest lucru poate deteriora capul de sudura! Acest lucru va modifica,
de asemenea, specificatiile si performanta dispozitivului.

= Pentru o functionare sigura si fiabila, utilizati numai o fereastra
de protectie furnizata de IPG. Numai fereastra de protectie IPG
va avea specificatiile corecte si un strat de acoperire special
conceput pentru a functiona cu laserul din interiorul
dispozitivului.
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NOTA

Fereastra de protectie delicata - Manipulati cu grija!

Contaminarea sau zgarieturile de pe fereastra de protectie
degradeaza procesul de sudura cu laser. Acest lucru poate fisura in
cele din urma fereastra si poate deteriora capul de sudura.

=

=

=

Purtati manusi de nitril. Evitati sa atingeti suprafata plana a
ferestrei de protectie.

NU folositi pensete sau alte instrumente (pot zgaria stratul de
acoperire de pe fereastra).

Ridicati cu grija (sau asezati) fereastra de protectie de marginea
acesteia.

1)

Pe capul de sudur3, rotiti piulita argintie in sens invers acelor de
ceasornic pentru a degaja modulul fereastra/ duza (Decuplati
modulul fereastra/ duza [ 203]).

2)

Fig. 74: Decuplati modulul fereastra/ duza

Deschideti capacul pentru a avea acces la fereastra de protectie
de dedesubt. Utilizatorii ar trebui sa inspecteze noua fereastra de
protectie pentru contaminare Inainte de a o instala. Folositi CDA
pentru a sufla orice praf sau resturi de pe noua fereastra de
protectie. Puneti la loc fereastra de protectie si inchideti bine

capacul (Accesarea ferestrei de protectie [ 203]).

Fig. 75: Accesarea ferestrei de protectie
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3) Pentru a monta din nou modulul fereastra/ duza (Pasi pentru
reatasarea modulului fereastra/ duza [ 204]):

= Aliniati semnele rosii (prima figura de mai jos, in stanga).

= Aliniati bilele cu decupajele circulare (figura din mijloc de mai
jos).

= Rotiti piulita asa cum se arata pentru a bloca modulul in pozitie
(figura din dreapta de mai jos).

Rotire piulita pentru a bloca

Fig. 76: Pasi pentru reatasarea modulului fereastra/ duza

Sfarsitul procedurii

12.1.2 Purtarea componentelor de siguranta

NOTA

inlocuirea componentelor legate de siguranti

Pentru componentele de siguranta purtate este furnizata o valoare n,,
(valoarea mediana a actiondrilor anuale ale componentelor conform
EN ISO 13849-1). In cazul in care valoarea medianid reald a
actiondrilor anuale ale componentelor depdseste aceasta valoare,
timpul T,,,; trebuie sa fie determinat in conformitate cu EN ISO
13849-1. In functie de aceasta, componenta relevanti pentru
siguranta trebuie inlocuita prematur.

Punct de testare | Comutatoare de declansare in capul de sudura

Remediu Inlocuiti comutatoarele de declansare

Interval de timp | Lan,, = 125000 cicluri/an se inlocuieste la 3,2 ani.

(Byoq = 4 x10°) sau in caz de defecte.

Articol Cap de sudura

Descriere Contactati serviciul local de asistenta tehnica IPG pentru
a returna capul de sudura In vederea inlocuirii sau

schimbarii comutatorului (consultati Serviciul PG

[ 216]).

Tab. 35: inlocuirea comutatorului de declansare a capului de sudura

Inlocuirea intrerupitoarelor capului de suduri trebuie efectuati numai
de catre personalul de serviciu IPG.
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12.1.3 Inlocuirea capului de sudura

Calificari ale personalului: Personalul de mentenanta (consultati
Calificari ale personalului [ 24]).

NOTA

Precautie de mentenantaa capului de sudura

Capul de sudura se poate deteriora daca mentenanta este efectuata in
timp ce alimentarea cu curent alternativ este PORNITA.

=

Inainte de a efectua orice fel de mentenanti a capului de sudura
manuald, personalul de intretinere trebuie (1) sa opreasca
unitatea (consultati Oprirea sistemului [ 116]) si (2) sa scoata
conexiunea de alimentare cu curent alternativ.

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

10)
11)

Despachetati noul cap de sudura si asigurati-va ca il pregatiti
pentru a primi baioneta din fibra. Asezati-l pe masa din
apropiere.

Scoateti cablul de alimentare cu curent alternativ din sistem si
opriti alimentarea cu gaz.

De la partea inferioara a capului de sudurd, indepartati
aproximativ 0,5 m (1,5 ft) din invelisul din plasa al setului de
furtunuri pentru a expune cablajul din interior.

Deconectati cablul electric (consultati Deconectarea capului de

sudura [» 206], #1). Rotiti conectorul in sens invers acelor de
ceasornic si trageti pentru a-1 deconecta.

Deconectati tubul de gaz (consultati Deconectarea capului de
sudura [ 206], nr. 2). Apasati pentru a indeparta tubul.
Indepartati manerul si deconectati baioneta de iesire a fibrei
optice din partea inferioara a capului de sudura. Consultati
Conectarea / deconectarea iesirii de fibra optica [ 206] pentru
instructiuni privind modul in care se face acest lucru.

Dupa ce baioneta este indepartata si pentru a mentine curatenia,

conectati imediat baioneta de iesire a fibrei la noul cap. Pentru
instructiuni privind modul de conectare a baionetei la noul cap

de sudurg, consultati Conectarea / deconectarea iesirii de fibra
optica [ 206].
Dupa ce baioneta este conectata, instalati din nou manerul.

Reconectati cablul electric. Verificati orientarea stecherului si
conectati-1 in alt conector. Rotiti conectorul pentru a-l bloca in
pozitie.

Reconectati tubul de gaz.

Reinstalati invelisul din plasa care a fost indepartat de pe setul
de furtunuri la pasul 3.

DOCCHUGMPSRO0018 Rev.2
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12) Porniti alimentarea cu gaz. Porniti sistemul de sudura.

Fig. 77: Deconectarea capului de sudura

1 |Conexiune pentru tubulatura de 2 |Conexiune electrica
gaz

12.2 Conectarea / deconectarea iesirii de fibra
optica

Calificari ale personalului: Personalul de mentenanta (consultati
Calificari ale personalului [ 24]).

Urmatoarele proceduri de deconectare si conectare a iesirii de fibra la
capul de sudura ar trebui sa fie necesare numai atunci cand se
inlocuieste capul de suduri de iesire. In timpul functionirii normale, nu
este necesar si se efectueze acest lucru. Inainte de reconectarea fibrei la
capul de sudurg, trebuie efectuata si procedura de curatare (consultati

Proceduri de curatare a terminatiilor de iesire [ 211]).

Aceste proceduri se aplica pentru toate modelele.
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12.2.1 Precautii pentru procedurile de mentenanta a
fibrei

NOTA

Precautie de mentenantaa capului de sudura

Capul de sudura se poate deteriora daca mentenanta este efectuata in
timp ce alimentarea cu curent alternativ este PORNITA.

= Inainte de a efectua orice fel de mentenanta a capului de sudura
manuald, personalul de intretinere trebuie (1) sa opreasca

unitatea (consultati Oprirea sistemului [ 116]) si (2) sa scoata
conexiunea de alimentare cu curent alternativ.

NOTA

Cablu de fibra optica Terminator Contaminare

Blocul de cuart este foarte delicat si trebuie sa ramana perfect curat.
Orice contaminare va duce la deteriorarea grava a cablului de fibra

optica. Consultati Conexiune de iesire a cablului de fibra optica

[ 89].

= Purtati intotdeauna manusi de nitril curat atunci cand
deconectati fibra de la capul de sudura.

= Nu atingeti NICIODATA blocul de cuart de la capitul
conectorului de fibra optica.

= Indepirtati fibrele din capul de sudurd numai daci este necesar
pentru inlocuire.

= Urmati intotdeauna instructiunile din aceasta sectiune.

NOTA

Manipularea cablurilor cu fibra laser

Se vor produce deteriorari grave ale laserului in cazul in care cablul
de fibra optica, trasat prin setul de furtunuri, este manipulat gresit
(indoire extrema, tragere sau impact).

= Nu indoiti cablul galben de fibra optica la o raza mai mica de 50
mm raza minima de indoire.

= Nu aplicati o sarcina sau un impact excesiv asupra cablului de
fibra optica.

= NU deplasati sau ridicati NICIODATA unitatea tragand sau prin a
tari setul de furtunuri.
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12.2.2 Deconectati iesirea de fibra

= Trebuie sa cititi si sa respectati masurile de precautie inainte de
a incepe aceasta procedura (consultati Precautii pentru
procedurile de mentenanta a fibrei [ 207]).

Conexiunea de iesire a fibrei optice se afla in interiorul sectiunii
manerului capului de sudura.

1) Intrerupeti alimentarea cu energie electricd a dispozitivului.
2) Pentru a indeparta manerul, desurubati cele 2 suruburi SHCS
ilustrate aici si trageti manerul in jos (consultati Indepartarea

manerului de la capul de sudura pentru a expune conectorul
fibrei optice [ 208]).

Fig. 78: Indepartarea manerului de la capul de suduri pentru a expune conectorul fibrei
optice

3) Rotiti piulita receptorului pentru a alinia punctele rosii asa cum
este indicat in desenul de mai jos (consultati Rotiti piulita
receptorului pentru a alinia punctele rosii [ 208]).

Fig. 79: Rotiti piulita receptorului pentru a alinia punctele rosii
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4) Scoateti cu grija conectorul de fibra optica (consultati Scoaterea
conectorului de fibra din capul de sudura [ 209]).

Fig. 80: Scoaterea conectorului de fibra din capul de sudura

5) Lasati dopul de protectie instalat peste blocul de cuart. Instalati
mansonul de depozitare. Nu atingeti niciodata fereastra cu dop
de protectie sau suprafetele optice ale blocului de cuart. Aceste
suprafete trebuie sa ramana curate.

6) Inchideti capul de sudura cu un dop de protectie.

Fig. 81: Conector de capat de fibra cu dop de protectie si manson

1 [Conector de capat de fibra cu 2 |Bloc de cuart
capac & manson

3 |Dop de protectie 4 |Fereastra cu dop de protectie

5 |Fibra 6 |Manson de depozitare
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12.2.3 Conectarea cablului de fibra optica la capul de
sudura IPG

Trebuie sa cititi si sa respectati masurile de precautie inainte de
a fincepe aceasta procedura (consultati Precautii pentru
procedurile de mentenanta a fibrei [ 207]).

1)
2)

3)

4)

5)

Intrerupeti alimentarea cu energie electrica a dispozitivului.

Inainte de a reconecta fibra la capul de sudur, tehnicianul
trebuie sa efectueze mai intai procedura de curatare (consultati
Proceduri de curatare a terminatiilor de iesire [ 211]) pe blocul
de cuart de iesire a fibrei.

Indepartati mansonul de depozitare de pe baioneta de fibra.
Lasati dopul de protectie pe blocul de cuart.

Pentru a reconecta conectorul de iesire a fibrei, asigurati-va ca
punctele rosii de pe piulita receptorului sunt aliniate asa cum se
arata.

Fig. 82: Aliniati punctele rosii de pe piulita receptorului pentru a reconecta conectorul
de iesire a fibrei

Introduceti fibra prin alinierea punctului rosu de pe conectorul
de iesire a fibrei cu punctele rosii de pe receptor, asa cum se
arata. Introduceti conectorul de iesire a fibrei cat mai mult
posibil, dar nu-1 fortati.
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Fig. 83: Introduceti fibra prin alinierea punctelor rosii de pe iesirea fibrei si de pe
receptor

6) Rotiti piulita receptorului asa cum se arata pentru a bloca
conectorul de fibra in pozitie.

Fig. 84: Rotiti piulita receptorului pentru a bloca conectorul de fibre

7) Reinstalati si asigurati manerul capului de sudura. Nu folositi
capul de sudura daca manerul nu este fixat la locul lui. Pentru

imagini, va rugam sa consultati Deconectati iesirea de fibra
[+ 208], pasul 2.

Sfarsitul procedurii

12.3 Proceduri de curatare a terminatiilor de
iesire
Calificari ale personalului: Personalul de mentenanta (consultati

Calificari ale personalului [ 24]).

Este imperativ ca o terminatie de fibra optica sa fie verificata pentru
praf, murdarie sau deteriorare de fiecare data cand conexiunea de iesire
a fibrei la capul de sudura este deconectata.
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NOTA

Cablu de fibra optica Terminator Contaminare

Blocul de cuart este foarte delicat si trebuie sa ramana perfect curat.
Orice contaminare va duce la deteriorarea grava a cablului de fibra

optica. Consultati Conexiune de iesire a cablului de fibra optica

[+ 89].

= Purtati iIntotdeauna manusi de nitril curat atunci cand
deconectati fibra de la capul de sudura.

= Nu atingeti NICIODATA blocul de cuart de la capitul
conectorului de fibra optica.

= Indepartati fibrele din capul de sudurd numai daci este necesar
pentru inlocuire.

= Urmati Intotdeauna instructiunile din aceasta sectiune.

NOTA

= Utilizarea unei terminatii de iesire a fibrei de iesire murdare sau
curatate necorespunzator poate duce la deteriorarea grava a
unitatii. IPG Photonics nu este responsabilda pentru daunele
cauzate de terminarea contaminata a fibrei de iesire.
Terminatiile de fibre personalizate pot necesita o procedura
diferita.

12.3.1 Consumabile de curatare recomandate

NOTA

Precautie de mentenantaa capului de sudura

Capul de sudura se poate deteriora daca mentenanta este efectuata in
timp ce alimentarea cu curent alternativ este PORNITA.

= Inainte de a efectua orice fel de mentenanti a capului de sudura
manuald, personalul de intretinere trebuie (1) sa opreasca

unitatea (consultati Oprirea sistemului [ 116]) si (2) sa scoata
conexiunea de alimentare cu curent alternativ.

Urmatoarele elemente sunt recomandate pentru curdtarea terminatiei
de iesire:

. Manusi de cauciuc fara pudra sau cuverturi pentru degete
e  Servetele si/sau tampoane de curatare optica

. Tesutul lentilei

. [sopropanol (fara apa)

e Acetona (calitate optica, fara apa)

e  Aer comprimat (fara ulei, fara apa)
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Microscop (model IPG sau echivalent)

Sursa de lumina

Fig. 85: Consumabile de curdtare recomandate (nu sunt incluse)

IPG Photonics recomanda utilizarea microscopului nostru de inspectie a
cablurilor de fibra optica si a kitului de curatare, cu numarul de
referinta COLXXUX0000900XG. Contactati serviciul IPG pentru detalii si
informatii privind comenzile.

12.3.2 Curatarea blocului de cuart (procedura generica)

Este imperativ sa purtati manusi de cauciuc fara pulbere in
timpul acestei proceduri de curatare!

1
2)

3)

4)
5)

Efectuati urmatoarea procedura pentru a curdta terminatia de
iesire a fibrei:

Opriti in unitatea de sudura si scoateti alimentarea cu energie
electrica a dispozitivului (consultati Oprirea sistemului [ 116]).
Pulverizati fata de capat a blocului de cuart cu alcool izopropilic.

Stergeti-o cu o foaie noua de servetel pentru lentile si suflati
suprafata cu aer comprimat curat.

Inspectati suprafata fetei de capat cu ajutorul microscopului.

Folositi o sursa de lumina pentru a ilumina fata de capat a
terminatiei fibrei, astfel incat lumina sa fie reflectata de pe
suprafata.

Priviti intotdeauna suprafata de la un unghi usor pentru a
imbunatati vizibilitatea.

DOCCHUGMPSROO0018 Rev.2
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6) Inspectati cu atentie suprafata. In cazul in care pe blocul de cuart

sunt vizibile impuritati, este necesara curatarea. Contaminarea
va duce la aparitia unor pete intunecate pe suprafata.

7) Incercati sa suflati praful cu aer comprimat din lateral.

= Nu suflati niciodata aerul direct pe suprafata, deoarece ati putea
incorpora contaminanti in suprafata. Suflati Intotdeauna peste
suprafata care se curatal

8) Asezati o noua foaie de tesut pentru lentile pe suprafata blocului
de cuart, asa cum se arata In imaginea de mai jos. Puneti o
picatura de izopropanol pe servetelul pentru lentile si stergeti
pata umeda lateral pe suprafata pana cand aceasta se usuca.

e

1' : ., ;I'l
{r; : 1-
NS
AR s

i T

Fig. 86: Isopropanol pe tesutul cristalinului

Fig. 87: Stergere laterala pe suprafata

214 DOCCHUGMPSROO0018 Rev.2



| Mentenanta

G

PHOTONICS

= Nu lasati zonele in care degetele dvs. au atins tesutul sa intre in
contact cu suprafata care se curata.

9) Reinspectati suprafata

10) Repetati pasul 7 cu acetona daca este inca contaminata.

11) Daca este necesar, trebuie sa puneti o picatura de acetona pe un
tampon de curatare si sa stergeti contaminarea cu o miscare
circularad, fara a zgaria suprafata.

= Nu atingeti varful tamponului de curatare cu degetele.

= Pentru a preveni contaminarea, utilizati fiecare tampon o
singura data.

12) Repetati pasii de curatare de mai sus pana cand toata
contaminarea este indepartata. Aceasta procedura de curatare
poate fi oprita in orice moment daca s-a obtinut deja un rezultat
bun.

= Prin prezenta se precizeaza ca deteriorarea terminatiei fibrei

poate apdarea din cauza manipuldarii necorespunzatoare;
utilizarea unor proceduri de curatare sau a unor substante
chimice incorecte pentru curatare si nu este acoperita de
garantie.

Sfarsitul procedurii
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13 Service si asistenta

In interior nu exista piese care pot fi reparate de citre operator. Va
rugdm sa va adresati personalului calificat al IPG pentru toate lucrarile
de intretinere.

13.1 Serviciul IPG

Multe probleme si intrebari privind siguranta, configurarea,
functionarea si mentenanta produselor IPG pot fi rezolvate prin citirea
cu atentie a acestui manual de utilizare si/sau prin accesarea paginii

web de asistentd pentru produse LightWELD (consultati Accesarea
paginilor web de asistenta pentru produse [ 217]).

Pentru remedierea de la distanta a defectiunii, consultati Remedierea
de la distanta a defectiunii cu Teamviewer [ 219].

Daca aveti intrebari referitoare la siguranta, configurarea, functionarea
sau mentenanta produsului IPG, contactati Serviciul de asistenta
tehnica IPG la:

Statele Unite ale Americii:
IPG Photonics Corporation
259 Cedar Hill Street
Marlborough, MA 01752

SUA

Telefon: +1 (508) - 506 - 2877

E-mail: Lightweld@ipgphotonics.com

Uniunea Europeana:
IPG Laser GmbH
Carl-Benz-Strafde 28
57299 Burbach
Germania

Telefon: +49 2736 4420 8217
E-mail: IPGL-LSS-Support@ipgphotonics.com

Daca nu puteti rezolva problemele prin utilizarea acestui manual de
utilizare sau prin telefon cu grupul nostru de asistenta tehnica, este
posibil sa fie necesar sa returnati produsul la IPG. Pentru mai multe

detalii, consultati Retururi de produse [ 232].
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13.1.1 Accesarea paginilor web de asistenta pentru
produse

Scanarea codului QR specificat pe eticheta de siguranta aflata pe partea
din fatda a unitatii va va conduce la pagina web ,LightWELD® Safety
Information” (consultati figura Scanati codul QR de pe eticheta de
siguranta [ 217]) la adresa: https://safety.handheldlaserwelder.com

IMPORTANT DE URMARIT

LIGHTWELD INFORMATII DE
SIGURANTA & GHIDUL
ORULUI PENTRU ACCES:

\S

+49 2736 4420 8217

-

~ A o
— o

£

mn o & =

safety handheldlaserwelder.com 50% 1 eee

NU INDEPARTATI ACEASTA NOTA lighf [E

LD™ Safety Information

Safety Downloads
[ o & Conventions.

Legatura catre
pagina web de asistenta
pentru produs

Safety Videos

Basic Cpercaor Losar Satery

Fig. 88: Scanati codul QR de pe eticheta de siguranta

Pagina de informatii de siguranta contine informatii importante de
siguranta si clipuri video care trebuie sa fie revizuite de toti operatorii
dispozitivului LightWELD si de tot personalul care va lucra in zona de
control a laserului de suduri. In UE, vi rugam sa contactati +49 2736
4420 8217, sau sa trimiteti un e-mail la  IPGL-LSS-

Support@ipgphotonics.com.

Daca faceti clic pe linkul LightWELD Product Support Site din
mijlocul  paginii, veti ajunge pe site-ul web: https://
gettingstarted.handheldlaserwelder.com/

Introduceti numarul de serie al dispozitivului dvs. si faceti clic pe

butonul \Get Started! (Ghid introductiv) \ Numarul de serie este
specificat pe eticheta de identificare de pe partea din spate a unitatii.
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Bl 1PG LightWELD 1500 - Getting 5 X
- C {t A Notsecure | gettingstarted handheldlaserwelder.com/authorize/?page=/indexphp  ¥¢ e :

8 Apis » Qther bookmarks

- ——
T R <
PHOTONICS

LightWELD 1500

Please enter your serial number
below to access the gettting
started videos.

Serial Number

Get Started!

Customer Support 1 (774) 200-5196

Fig. 89: Introduceti numarul de serie pentru a accesa pagina de asistenta

B ™G Protonies Handheld Weld- X [l

# gettingstarted handheldlaserwelder.com o in @ & =

LightWELD Support
1 (508) 506-2877

Ligh!WELD@ipgpholonics.com
Your Serial Number: IWW 111 s

2
Download User Manual nght

2L English B MB Initial Set Up and System Overview

Download Process Mode Chart Initial Set Up and System Overview
wr | English 273 KB

) Download FAQ
rF ) English 224 KB

Fig. 90: Pagina web de asistenta pentru produse LightWELD

Se va deschide pagina de asistenta pentru produsul LightWELD. Aceasta
pagina ofera acces la videoclipuri de asistenta care 1i vor ajuta pe
utilizatori la configurarea si operarea dispozitivului. De pe aceasta
paging, utilizatorii pot descdrca, de asemenea, manualul de utilizare si
diagrama modului de procesare.
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Informatii suplimentare de asistenta se gasesc, de asemenea, pe pagina
web IPG Photonics Laser Systems Support and Services: https://
lasersystems.ipgphotonics.com/support

13.1.2 Remedierea de la distanta a defectiunii cu
Teamviewer

In cazul in care este necesara remedierea de la distantd a defectiunii cu
departamentul de serviciu IPG:

1. Conectati un PC prin Ethernet la aparatul de sudura (consultati
Conexiune computer la dispozitiv [ 165]).

2. Cu o conexiune activa la internet, deschideti un browser web si
introduceti adresa: https://898.tv/lightweld

3. Acestlucru va descarca automat fisierul executabil TeamViewer.

Deschideti Windows Explorer si navigati pana la folderul
Descdarcari.
Faceti dublu clic pe fisierul TeamViewerQS.exe pentru a
executa programul.

4.  Veti primi un mesaj de avertizare privind securitatea. Faceti clic
pe butonul |Run (Executd)| pentru a continua (consultati Dialogul
de securitate pentru executabile TeamViewer [ 219]).

s Ty MEEEs
KOG » * Evegiia karagiamis + Downiosds __~[ér]] searchDownioass P

: File Edit View Tools Help

Organize ~ @ Open Share with ~ E-mail New folder

I Desktop Name Date modified Type
2 Recent Places - o
B reamviewergs.exe 12/28/2020 4:42 PM Application
*, Documents =
T — - - I'T Document
Open File - Security Warning {—— -
— chive

Do you want to run this file? e Acrobat Document
e Acrobat Document

4 Downloads
#& OneDrive

w Libraries lﬂ Name: CiUsers\ekaragiannis\Downloads\TeamViswerQs.exe

L%, Documents Publisher: TeamViewer Germany GmbH
3
B wacic = Type: Application

TeamViewerQS.exe From: CaUsers\ekaragiannis\Downloads\TeamviewerQs.exe
Application

e Acrobat Document _

Run Cancel

[7] Always ask befors opening this file

harm your computer. Only run software from publishers you trust What's

ll»"E While files from the Intemet can be useful, this file type can potentially
A the risk?

Fig. 91: Dialogul de securitate pentru executabile TeamViewer

5.  Se va afisa caseta de dialog Team Viewer License Agreement
(Contract de licenta Team Viewer). Faceti clic pe butonul |I Agree
(Sunt de acord D pentru a accepta si a continua (consultati figura
Dialogul privind acordul de licenta TeamViewer [ 220]).
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License Agreement

Please review the license terms before installing TeamViewer.

=

Press Page Down to see the rest of the agreement.

TeamViewer

under A. and C.

End-User License Agreement

e

=

If the place of purchase or your main seat or residence is located
outside the USA, South America, or Canada, our contractual agreement
shall be subject to the provisions of the End User License Agreement

If the place of purchase or your main seat or residence is located in the _

If you accept the terms of the agreement, click I Agree to continue. You must accept the

agreement to install TeamViewer.

Teamb/iewer

| I1Agree |[ Cancel ]

Fig. 92: Dialogul privind acordul de licentd TeamViewer

Va apadrea o fereastra pop-up. Furnizati ID-ul si parola generate la

IPG Service (consultati figura
TeamViewer [ 220]).

B LightWELD Supp.. = *

E GG

PHOTONICS

Allow Remote Control &

Your ID

713 585 233

Password

1xqk41

Cancel J

R TR Com

@ Raady 10 Conmaot (340078 LOMEA

Fig. 93: ID-ul si parola conexiune TeamViewer

si parola conexiune
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14 Garantie

14.1 Garantii limitate in mod expres ale
produsului si alte limitari

IPG garanteaza cumparatorului initial sau, In cazul in care cumparatorul
este un revanzator sau distribuitor autorizat IPG, clientului initial al
produsului sau serviciului IPG, ca produsele livrate in temeiul
prezentului document, care sunt produse standard ale IPG, vor fi
conforme cu specificatiile aplicabile si nu vor avea defecte de material si
de manoper3, iar serviciile furnizate de IPG vor fi executate in mod
corespunzator. Pentru bunurile care nu sunt produse standard ale IPG,
cum ar fi bunurile In curs de dezvoltare sau cele proiectate la comanda,
IPG garanteaza cumpadratorului ca aceste bunuri livrate in temeiul
prezentului contract vor fi conforme cu specificatiile aplicabile si nu vor
avea defecte de material si de manopera la primirea de catre
cumpadrator. Garantia nu este transferabila. Perioada de garantie incepe
la data livrarii la punctul EXW de la IPG (sau la o alta data la care se face
referire In mod specific la data de incepere a garantiei in comanda de
vanzare/confirmarea de comanda a IPG) si continua pana la sfarsitul
perioadei de garantie enumerate In comanda de vanzare/confirmarea
de comanda a IPG. Acest lucru este valabil si in cazul in care IPG
datoreaza constructia sau un serviciu similar (de exemplu, montaj,
instalare, punere in functiune, integrare, reglare/reglare) sau presteaza
servicii cu conditii de acceptare convenite prin contract. Daca nu este
mentionata nicio perioada de garantie, atunci perioada de garantie este
de un an. Produsele sau componentele majore fabricate de alte entitati
decat IPG poarta garantia producatorului original si perioada de
garantie. Obligatiile IPG se limiteaza la repararea sau inlocuirea (la
alegerea IPG) a oricarui produs care nu corespunde garantiei IPG in
timpul perioadei de garantie. Singura si exclusiva remediere pentru
cumparator, si obligatia si raspunderea exclusiva a IPG in ceea ce
priveste garantiile IPG este, la alegerea exclusiva a IPG, (i) pentru
produs, repararea sau inlocuirea produsului afectat si corectarea
deficientelor si (ii) pentru servicii, pentru IPG sa presteze din nou
serviciile afectate. IPG garanteaza produsele reparate sau inlocuite in
garantie numai pentru perioada de timp ramasa neexpirata din garantia
originala. IPG 1si rezerva dreptul de a emite o nota de credit pentru
orice produse defecte care s-au dovedit a fi defecte in urma unei
utilizari normale; nu sunt permise note de debit de la cumparator.
Aceasta garantie prevaleaza asupra oricaror termeni contradictorii din
comanda de achizitie a cumparatorului sau din alte documente IPG, cu
exceptia celor prevazute in mod expres in prezentul document. Aceasta
garantie exclude si nu acopera defectele sau daunele care rezulta din
urmatoarele: contaminarea suprafetelor optice externe; modificarea
neautorizata, utilizarea neautorizata sau manipularea
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necorespunzatoare, dezasamblarea sau deschiderea, neglijenta sau
daunele cauzate de accidente; functionarea in afara specificatiilor de
mediu sau a valorilor nominale ale produsului; software-ul sau interfata
cu utilizatorul; componentele si accesoriile fabricate de alte companii
decat IPG, care au garantii separate; instalarea, pregatirea locului sau
intretinerea necorespunzatoare sau inadecvatda; sau nerespectarea
informatiilor si precautiilor continute in manualul de utilizare. Exceptii,
limitari si excluderi suplimentare ale garantiei se pot aplica pentru
dispozitivele laser fabricate de IPG si de filialele sale, asa cum se
prevede in oferta de pret si in comanda de vanzare/confirmare. Toate
produsele sau componentele (inclusiv software-ul) identificate ca fiind
experimentale, prototipuri sau care urmeaza sa fie utilizate in teste pe
teren nu sunt garantate si sunt furnizate cumparatorului ,asa cum
sunt”. IPG nu {si asuma nicio responsabilitate pentru materialele,
componentele, sistemele sau echipamentele furnizate de cumparator
sau de terti. Produsele si cele reparate pot contine componente care au
fost utilizate anterior in alte produse, insa aceste produse respecta
specificatiile IPG pentru produsele nou fabricate. Cumparatorul trebuie
sa notifice prompt IPG in scris cu privire la orice reclamatie in baza
garantiei. IPG nu are nicio responsabilitate pentru cererile de garantie
efectuate la mai mult de 30 de zile de la data la care cumparatorul
descopera sau ia cunostinta de defectul reclamat. Orice reparatii sau
modificari ale bunurilor livrate in baza prezentului document trebuie sa
fie autorizate In scris de IPG pentru a preveni anularea garantiei IPG.
Garantia IPG nu va fi extinsd, diminuata sau afectata de faptul ca IPG
ofera consultanta tehnica sau servicii in legatura cu comanda de bunuri
a cumpdratorului In baza prezentului document si nu va aparea nicio
obligatie sau raspundere in acest sens. Cumparatorul este responsabil
pentru asigurarea utilitatilor si a mediului de operare adecvat, asa cum
se mentioneaza In manualul de utilizare si in specificatii. Aceasta
garantie se aplicd numai cumparatorului initial la punctul de instalare
sau de livrare initial. Cumparatorul trebuie sa formuleze toate cererile
in cadrul acestei garantii si nu se va accepta nicio cerere din partea unei
terte parti.

CU EXCEPTIA GARANTIILOR LIMITATE STABILITE iN MOD EXPRES
MAI SUS SI A LIMITARII MASURILOR REPARATORII SI A
RASPUNDERILOR STABILITE MAI JOS, IPG REFUZA IN MOD
SPECIFIC ORICE ALTE GARANTII SI DECLARATII FATA DE
CUMPARATOR, INCLUSIV, DAR FARA A SE LIMITA LA ACESTEA,
ORICE GARANTII IMPLICITE, CUM AR FI LIPSA DE iINCALCARE,
VANDABILITATEA SI ADECVAREA LA UN ANUMIT SCOP. IPG NU
GARANTEAZA OPERAREA SI FUNCTIONAREA NEINTRERUPTA SAU
FARA ERORI A PRODUSULUI SI iSI DECLINA IN MOD SPECIFIC
ORICE GARANTII LEGATE DE RATA PRODUCTIVITATII SI/SAU
RANDAMENT.
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14.2 Remedieri si raspunderi limitate

LIMITAREA REPARATIILOR SI RASPUNDERILOR. MASURILE
REPARATORII PREVAZUTE IN PREZENTUL DOCUMENT SUNT
SINGURELE SI EXCLUSIVELE MASURI REPARATORII ALE
CUMPARATORULUL IN NICIUN CAZ IPG NU VA FI RASPUNZATOR
PENTRU DAUNE DIRECTE, INDIRECTE, SPECIALE, ACCIDENTALE,
CONSECVENTE, EXEMPLARE SAU PUNITIVE (CHIAR DACA A FOST
INFORMAT DE POSIBILITATEA UNOR ASTFEL DE DAUNE) CARE
REZULTA DIN SAU IN LEGATURA CU ACEASTA COMANDA SAU CU
PRODUSELE SAU SERVICIILE (INCLUSIV, FARA LIMITARE,
PIERDEREA PROFITURILOR, PIERDEREA PRODUCTIEI, PIERDEREA
VENITURILOR SAU PIERDEREA FONDULUI COMERCIAL).
RASPUNDEREA MAXIMA A IPG CARE REZULTA DIN ACESTI
TERMENI SI CONDITII NU VA DEPASI, IN TOTAL, SUMA TOTALA
PLATITA PENTRU PRODUSE DE CATRE CUMPARATOR.

Cu toate acestea, limitdrile de raspundere mentionate mai sus nu se
aplica pentru (i) intentie sau neglijenta grava din partea IPG, a
organelor sale executive sau a agentilor sai indirecti, (ii) pentru
raspunderea in caz de vatamare a vietii, a corpului si a sanatatii de catre
IPG, a organelor sale sau a agentilor sai indirecti, (iii) In masura in care
daunele se bazeaza pe Incalcarea unei obligatii contractuale de baza sau
esentiale (adica o obligatie a cdrei Indeplinire este esentiala pentru
executarea corespunzdtoare a contractului si pe a carei respectare
cumparatorul respectiv se bazeaza in mod regulat si se poate baza) de
catre IPG, organele sale sau agentii sai indirecti si (iv) in cazul unei
raspunderi legale obligatorii (de exemplu, in temeiul Legii privind
raspunderea pentru produse) a IPG, a organelor sale executive sau a
agentilor sai indirecti. Cu toate acestea, obligatia de despagubire pentru
incalcari ale obligatiilor contractuale de baza sau esentiale se limiteaza
in toate cazurile la daunele previzibile in mod rezonabil.
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14.3 Software

14.3.1 Acord de licenta pentru firmware

CITITI CU ATENTIE URMATORII TERMENI SI CONDITII INAINTE DE A
DESCHIDE ACEST PACHET SAU DE A VA EXPRIMA ACCEPTAREA
ACESTUIA FACAND CLIC PE CASETA DE DIALOG CORESPUNZATOARE.
OPERAREA PRODUSULUI, FACAND CLIC PE CASETA DE DIALOG
CORESPUNZATOARE SAU UTILIZAND ORICE PARTE A SOFTWARE-
ULUI INSEAMNA CA ACCEPTATI ACESTI TERMENI SI CONDITII. DACA
NU SUNTETI DE ACORD CU ACESTEA, RETURNATI IMEDIAT
PRODUSUL NEFOLOSIT, IMPREUNA CU ORICE ALTE ARTICOLE
CONEXE CARE AU FOST INCLUSE IN ACEEASI COMANDA, PENTRU UN
CREDIT COMPLET.

Dumneavoastra, in calitate de Client, sunteti de acord cu urmatoarele:

1. DEFINITII

,IPG” inseamna filiala IPG Photonics Corporation care furnizeaza
Software-ul licentiat Clientului in conformitate cu prezentul Contract.

»Software IPG” inseamna acele parti din Software-ul licentiat detinute
de IPG sau de afiliatii IPG.

»Software licentiat” fnseamnd software-ul, numai in forma de cod
obiect, furnizat de IPG In conformitate cu prezentul acord.

»,Produs licentiat” inseamna Software-ul licentiat si/sau documentatia
care 1l Insoteste.

»2Software tert” Inseamna acele parti din Software-ul licentiat detinute
sau licentiate de o terta parte, inclusiv, dar fara a se limita la codul
sistemului de operare, care este incorporat in Software-ul licentiat.

2. LICENTA

2.1 Cu exceptia celor prevazute in sectiunea 2.2 de mai jos, vi se acorda
o licenta netransferabila si neexclusiva de utilizare a Software-ului
licentiat numai ca fiind Incorporat sau utilizat pe un singur produs IPG.
Puteti copia produsul licentiat, numai in scopuri de backup, in sprijinul
utilizarii Software-ului licentiat, In limita unei singure copii. Nu se vor
face alte copii decat cu autorizarea scrisa a IPG. Trebuie sa reproduceti
si sa includeti toate notificarile de drepturi de autor aplicabile pe orice
copie. Nu aveti voie sa compilati in sens invers sau sa faceti inginerie
inversa sau sa modificati Software-ul licentiat. Software-ul licentiat,
care cuprinde informatii comerciale secrete ale IPG si/sau ale
licentiatorilor sai, va fi pastrat in mod confidential de catre client si
acesta nu il va dezvalui unor terte parti, cu exceptia cazului in care
dezvaluirea este impusa de lege sau de un proces legal. Ca raspuns la
astfel de cerinte legale, clientul trebuie sa notifice IPG cu promptitudine
si in avans cu privire la o astfel de dezvaluire si sa coopereze in mod
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rezonabil in incercarea de a mentine confidentialitatea software-ului
sub licenta. Nu se transfera niciun titlu de proprietate intelectuala.
Software-ul licentiat nu poate fi copiat, reprodus sau utilizat in orice alt
scop in afara functionarii produsului IPG si nu poate fi utilizat pe nici o
alta piesa hardware decat produsul IPG cu care a fost furnizat.

2.2 In cazul in care transferati produsul IPG pe care este utilizat
Software-ul licentiat, puteti transfera Software-ul licentiat catre
utilizatorul final al produsului, cu conditia ca utilizatorul final sa fie de
acord sa fie obligat sa respecte termeni nu mai putin restrictivi decat
prevederile prezentului Contract si cu conditia ca toate marcajele de
proprietate sa fie mentinute. Orice alt transfer este nul si reziliaza
automat aceasta licenta. Va veti depune toate eforturile pentru a aplica
acest acord si veti raporta imediat orice incalcare sau suspiciune de
incalcare citre IPG. In cazul in care nu aplicati un astfel de acord dupi o
incalcare, veti acorda IPG, In madsura permisa de legislatia aplicabila,
dreptul de a aplica un astfel de acord.

2.3 Software-ul licentiat poate include Software tert licentiat catre IPG
in plus fata de licentele de mai jos. Proprietarul acestui software tert
(denumit in continuare ,tertul”) si licentiatorii acestuia sunt beneficiari
terti ai prezentului contract, iar dispozitiile prezentului contract
referitoare la software-ul licentiat, in mdsura in care acesta
incorporeaza software-ul tertului, sunt facute in mod expres in
beneficiul tertului si sunt aplicabile de catre acesta si licentiatorii
acestuia. Partea terta si licentiatorii acesteia pastreaza dreptul de
proprietate asupra tuturor copiilor Software-ului tertei parti. Software-
ul licentiat este garantat de IPG in conformitate cu garantia de mai sus,
iar terta parte nu ofera o garantie suplimentara. Toate Programele
tertilor incluse in Software-ul licentiat sunt furnizate ,asa cum
sunt”, fara nicio garantie din partea tertilor, iar fiecare parte terta
renunta la toate garantiile, fie exprese, fie implicite, inclusiv, dar
fara a se limita la garantiile implicite de vandabilitate, titlu de
proprietate, non-violare sau adecvare la un anumit scop in ceea ce
priveste Programele tertilor. Terta parte nu va avea nicio
raspundere pentru daune speciale, indirecte, punitive, accidentale
sau indirecte.

2.4 In plus fatd de Software-ul IPG licentiat mai sus, IPG poate furniza
anumite fisiere incorporate in sau care urmeaza sa fie utilizate pe
produsul hardware IPG, care pot fi supuse termenilor Licentei Publice
Generale GNU (GPL) sau Licentei Publice Generale Mici GNU (LGPL), al
carei text actual poate fi gasit la: http://www.gnu.org, sau unei alte
licente cu sursa deschisa. Software-ul IPG este un software proprietar
care nu face obiectul licentei GPL sau LGPL sau al altei licente open
source, iar clientul nu are dreptul de a Intreprinde nicio actiune si nu va
intreprinde nicio actiune care ar avea ca efect supunerea software-ului
IPG sau a oricarei parti a software-ului IPG la termenii GPL sau LGPL
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sau ai altei licente cu sursa deschisa. Clientul poate consulta
documentatia utilizatorului  pentru identificari si  informatii
suplimentare.

2.5 Pentru drepturile acordate prin prezentul contract, clientul va plati
catre IPG pretul produsului hardware IPG in care este incorporat
software-ul licentiat.

2.6 Intelegeti ci IPG poate, in orice moment si la discretia sa, si
actualizeze sau sa modifice produsul licentiat sau sa Intrerupa
actualizarea si/sau asistenta tehnici pentru produsul licentiat. In cazul
unei actualizari sau modificari, sunteti de acord sa permiteti IPG sa
instaleze automat Software-ul licentiat pe produsul hardware IPG pe
care este utilizat Software-ul licentiat. Orice produs sub licenta
actualizat sau modificat, pus la dispozitie si/sau instalat de IPG pe
produsul hardware IPG, va deveni parte a software-ului sub licenta si va
face obiectul prezentului contract.

3. TERMEN SI INCETARE

3.1 Puteti rezilia In orice moment licenta acordata in temeiul
prezentului contract prin distrugerea produsului licentiat impreuna cu
toate copiile acestuia si prin notificarea in scris a IPG ca orice utilizare a
produsului licentiat a incetat si ca acesta a fost distrus.

3.2 IPG poate rezilia prezentul acord sau orice licentda in temeiul
acestuia, Tn urma unei notificari adresate clientului, daca acesta incalca
oricare dintre termenii si conditiile prezentului acord sau daca clientul
incearca sa cesioneze prezentul acord sau orice licenta In temeiul
acestuia fird acordul scris prealabil al IPG. In termen de douizeci (20)
de zile de la rezilierea prezentului contract, clientul trebuie sa certifice
in scris catre IPG ca a Incetat orice utilizare a produsului licentiat si ca
acesta a fost distrus.

3.3 Toate dispozitiile prezentului acord referitoare la exonerarea de
garantie, limitarea raspunderii, drepturile de proprietate intelectuala
ale IPG sau exportul vor supravietui oricarei expirari sau rezilieri si vor
ramane In vigoare. Rezilierea prezentului acord sau a oricarei licente in
temeiul acestuia nu scuteste clientul de obligatia sa de a plati toate
taxele restante in temeiul prezentului acord si nici nu 1i da dreptul la
rambursarea taxelor platite anterior.
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14.4 Acordul de licenta pentru utilizator final
software incorporat Microsoft Corporation

Daca produsul dvs. include software incorporat Microsoft Corporation,
atunci se aplica urmatoarele:

Ati achizitionat un dispozitiv ("ECHIPAMENTUL") care include un
software licentiat de IPG Photonics Corporation sau de afiliatii sai
(colectiv, "IPG") de la un afiliat al Microsoft Corporation ("MS"). Aceste
produse software instalate de origine MS, precum si mediile asociate,
materialele tipdrite si documentatia "online" sau electronica
("SOFTWARE") sunt protejate de legile si tratatele internationale
privind proprietatea intelectualda. IPG, MS si furnizorii sai (inclusiv
Microsoft Corporation) detin titlul, drepturile de autor si alte drepturi
de proprietate intelectuala asupra SOFTWARE-ului. SOFTWARE-ul este
licentiat, nu vandut. Toate drepturile rezervate.

DACA NU SUNTETI DE ACORD CU ACEST ACORD DE LICENTA PENTRU
UTILIZATORUL FINAL ("EULA"), NU UTILIZATI ECHIPAMENTUL SI NU
COPIATI SOFTWARE-UL. IN SCHIMB, CONTACTATI IMEDIAT IPG
PENTRU INSTRUCTIUNI PRIVIND RETURNAREA ECHIPAMENTULUI
(ECHIPAMENTELOR) NEFOLOSIT(E) IN VEDEREA RAMBURSARII.
ORICE UTILIZARE A SOFTWARE-ULUI, INCLUSIV, DAR FARA A SE
LIMITA LA UTILIZAREA ECHIPAMENTULUI, VA CONSTITUI ACORDUL
DUMNEAVOASTRA CU ACEST EULA (SAU RATIFICAREA ORICARUI
CONSIMTAMANT ANTERIOR).

Acest EULA este valabil si acorda drepturi utilizatorului final NUMAI
daca SOFTWARE-ul este autentic si daca este inclus un certificat de
autenticitate autentic pentru SOFTWARE. Pentru mai multe informatii
despre cum sa identificati daca software-ul dvs. este autentic, consultati

http://www.microsoft.com/piracy/howtotell.

ACORDAREA LICENTEI SOFTWARE. Acest EULA va acorda urmatoarea
licenta:

1. Puteti utiliza SOFTWARE-ul numai pe ECHIPAMENT.

2. Functionalitate restrictionata. Sunteti autorizat sa utilizati
SOFTWARE-ul pentru a furniza doar functionalitatea limitata (sarcini
sau procese specifice) pentru care ECHIPAMENTUL a fost proiectat si
comercializat de IPG. Aceasta licenta interzice In mod specific orice alta
utilizare a programelor sau functiilor software sau includerea de
programe sau functii software suplimentare care nu sustin in mod
direct functionalitatea limitata pe ECHIPAMENT. Fara a aduce atingere
celor de mai sus, puteti instala sau activa pe un ECHIPAMENT, utilitati
de sistem, software de gestionare a resurselor sau software similar,
exclusiv in scopul administrarii, Imbunatatirii performantei si/sau
mentenantei preventive a ECHIPAMENTULUI.
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3. Daca utilizati ECHIPAMENTUL pentru a accesa sau utiliza serviciile
sau functionalitatea produselor Microsoft Windows Server (cum ar fi
Microsoft Windows Server 2003) sau daca utilizati ECHIPAMENTUL
pentru a permite statiilor de lucru sau dispozitivelor de calcul sa
acceseze sau sa utilizeze serviciile sau functionalitatea produselor
Microsoft Windows Server, este posibil sa vi se ceara sa obtineti o
licenta de acces client pentru ECHIPAMENT si/sau pentru fiecare astfel
de statie de lucru sau dispozitiv de calcul. Pentru informatii
suplimentare, consultati contractul de licenta al utilizatorului final
pentru produsul Microsoft Windows Server.

4. NU SUNT TOLERANTE LA ERORI. SOFTWARE-UL NU ESTE
TOLERANT LA ERORI. IPG A DETERMINAT IN MOD INDEPENDENT
MODUL DE UTILIZARE A SOFTWARE-ULUI IN ECHIPAMENT, IAR MS S-
A BAZAT PE IPG PENTRU A EFECTUA SUFICIENTE TESTE PENTRU A
DETERMINA CA SOFTWARE-UL ESTE ADECVAT PENTRU O ASTFEL DE
UTILIZARE.

5. NICIO GARANTIE PENTRU SOFTWARE. SOFTWARE-ul este furnizat
"asa cum este" si cu toate greselile. INTREGUL RISC IN CEEA CE
PRIVESTE CALITATEA  SATISFACATOARE, PERFORMANTA,
ACURATETEA SI EFORTUL (INCLUSIV LIPSA DE NEGLIJENTA) VA
REVINE. DE ASEMENEA, NU EXISTA NICI O GARANTIE IMPOTRIVA
INTERFERENTELOR IN CEEA CE PRIVESTE UTILIZAREA SOFTWARE-
ULUI SAU IMPOTRIVA INCALCARILOR. IN CAZUL IN CARE ATI PRIMIT
ORICE GARANTII CU PRIVIRE LA ECHIPAMENT SAU LA SOFTWARE,
ACESTE GARANTII NU PROVIN DE LA MS SI NU SUNT OBLIGATORII
PENTRU MS.

6. Nicio raspundere pentru anumite daune. CU EXCEPTIA CAZURILOR
INTERZISE DE LEGE, MS NU VA AVEA NICIO RASPUNDERE PENTRU
ORICE DAUNE INDIRECTE, SPECIALE, DE CONSECINTA SAU
ACCIDENTALE CARE REZULTA DIN SAU IN LEGATURA CU UTILIZAREA
SAU PERFORMANTA SOFTWARE-ULUI. ACEASTA LIMITARE SE VA
APLICA CHIAR DACA ORICE REMEDIU NU ISI ATINGE SCOPUL
ESENTIAL. IN NICIUN CAZ MS NU VA FI RASPUNZATOR PENTRU ORICE
SUMA CARE DEPASESTE SUMA DE DOUA SUTE CINCIZECI DE DOLARI
AMERICANI (250,00 USD).

7. Utilizari restrictionate. SOFTWARE-ul nu este proiectat sau destinat
utilizarii sau revanzarii In medii periculoase care necesita o
performanta sigurd, cum ar fi in operarea instalatiilor nucleare, a
sistemelor de navigatie sau de comunicatii ale aeronavelor, a sistemelor
de control al traficului aerian sau a altor dispozitive sau sisteme in care
o functionare defectuoasa a SOFTWARE-ului ar duce la un risc
previzibil de ranire sau de deces pentru operatorul echipamentului sau
al sistemului sau pentru alte persoane.
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8. Limitari privind ingineria inversa, decompilarea si dezasamblarea.
Nu aveti voie sa faceti inginerie inversa, sa decompilati sau sa
dezasamblati SOFTWARE-ul, cu exceptia si numai in masura in care o
astfel de activitate este permisa in mod expres de legea aplicabilg, fara a
aduce atingere acestei limitari.

9. SOFTWARE ca element al transferului de echipamente. Aceasta
licenta nu poate fi partajata, transferata sau utilizata concomitent pe
diferite calculatoare. SOFTWARE-ul este licentiat impreuna cu
ECHIPAMENTUL ca un singur produs integrat si poate fi utilizat numai
cu ECHIPAMENTUL. in cazul in care SOFTWARE-ul nu este insotit de
ECHIPAMENTE, nu puteti utiliza SOFTWARE-ul. Puteti transfera
permanent toate drepturile dvs. in temeiul prezentului EULA numai ca
parte a wunei vanzari sau a unui transfer permanent al
ECHIPAMENTULUI, cu conditia sa nu pastrati nicio copie a SOFTWARE-
ului. In cazul in care SOFTWARE-ul este o actualizare, orice transfer
trebuie sa includa si toate versiunile anterioare ale SOFTWARE-ului.
Acest transfer trebuie sa includa si eticheta certificatului de
autenticitate. Transferul nu poate fi un transfer indirect, cum ar fi o
consignatie. Inainte de transfer, utilizatorul final care primeste
SOFTWARE-ul trebuie sa fie de acord cu toti termenii EULA.

10. Consimtamantul pentru utilizarea datelor. Sunteti de acord ca MS,
Microsoft Corporation si afiliatii acestora pot colecta si utiliza
informatiile tehnice colectate in orice mod ca parte a serviciilor de
asistentd pentru produse legate de SOFTWARE. MS, Microsoft
Corporation si afiliatii acestora pot utiliza aceste informatii exclusiv
pentru a-si Imbunatati produsele sau pentru a va oferi servicii sau
tehnologii personalizate. MS, Microsoft Corporation si afiliatii acestora
pot dezvalui aceste informatii altora, dar nu intr-o forma care sa va
identifice personal.

11. Jocuri pe internet/Caracteristici actualizare. In cazul in care
SOFTWARE-ul ofera, iar dvs. alegeti sa utilizati caracteristicile de jocuri
pe internet sau de actualizare din cadrul SOFTWARE-ului, este necesar
sa utilizati anumite informatii despre sistemul de computer, hardware
si software pentru a implementa caracteristicile. Prin utilizarea acestor
caracteristici, autorizati in mod explicit MS, Microsoft Corporation si/
sau agentul desemnat de acestia sa utilizeze aceste informatii exclusiv
pentru a-si imbunatati produsele sau pentru a va oferi servicii sau
tehnologii personalizate. MS sau Microsoft Corporation poate dezvalui
aceste informatii altora, dar nu intr-o forma care sa va identifice
personal.

12. Componentele serviciilor bazate pe internet. SOFTWARE-ul poate
contine componente care permit si faciliteaza utilizarea anumitor
servicii bazate pe internet. Recunoasteti si sunteti de acord ca MS,
Microsoft Corporation sau afiliatii acestora pot verifica automat
versiunea SOFTWARE-ului si/sau a componentelor acestuia pe care le
utilizati si pot furniza actualizari sau suplimente la SOFTWARE care pot
fi descarcate automat in ECHIPAMENTUL dumneavoastra. Microsoft
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Corporation sau afiliatii sai nu utilizeaza aceste caracteristici pentru a
colecta informatii care vor fi utilizate pentru a va identifica sau
contacta. Pentru mai multe informatii despre aceste caracteristici, va
rugam sa consultati declaratia de confidentialitate la http://
go.microsoft.com/fwlink/?Linkld=25243.

13. Legaturi catre site-uri terte. Puteti sa va conectati la site-uri terte
parti prin utilizarea SOFTWARE-ului. Site-urile tertilor nu se afla sub
controlul MS sau al Microsoft Corporation, iar MS sau Microsoft nu sunt
responsabile pentru continutul site-urilor tertilor, pentru legaturile
continute in site-urile tertilor sau pentru orice modificari sau
actualizari ale site-urilor tertilor. MS sau Microsoft Corporation nu este
responsabild pentru transmisii web sau orice alta forma de transmisie
primita de pe site-urile unor terte parti. MS sau Microsoft Corporation
va ofera aceste linkuri catre site-uri terte doar ca o facilitate, iar
includerea oricarui link nu implica o aprobare din partea MS sau
Microsoft Corporation a site-ului tert.

14. Nota privind securitatea. Pentru a va proteja Impotriva breselor de
securitate si a software-ului malitios, faceti periodic copii de rezerva ale
datelor si informatiilor din sistem, utilizati functii de securitate, cum ar
fi firewall-urile, si instalati si utilizati actualizari de securitate.

15. Nu se Inchiriaza/nu se ofera gazduire comerciala. Nu aveti voie sa
inchiriati, sa dati in leasing, sa imprumutati sau sa oferiti altora servicii
comerciale de gazduire cu SOFTWARE-ul.

16. Separarea componentelor. SOFTWARE-ul este licentiat ca un singur
produs. Partile sale componente nu pot fi separate pentru a fi utilizate
pe mai mult de un calculator.

17. Software/Servicii suplimentare. Acest EULA se aplica actualizarilor,
suplimentelor, componentelor aditionale, serviciilor de asistenta pentru
produse sau componentelor serviciilor bazate pe Internet
(,Componente suplimentare”) ale SOFTWARE-ului pe care le puteti
obtine de la IPG, MS, Microsoft Corporation sau filialele acestora dupa
data la care ati obtinut copia initiala a SOFTWARE-ului, cu exceptia
cazului In care acceptati termenii actualizati sau daca un alt contract
este aplicabil. In cazul in care alti termeni nu sunt furnizati impreuna cu
astfel de Componente suplimentare, iar Componentele suplimentare va
sunt furnizate de catre MS, Microsoft Corporation sau filialele acestora,
atunci veti fi licentiat de catre entitatea respectiva in conformitate cu
aceiasi termeni si conditii ale prezentului EULA, cu exceptia faptului ca
(i) MS, Microsoft Corporation sau filialele acestora care furnizeaza
Componentele Suplimentare vor fi licentiatorul in ceea ce priveste
aceste Componente Suplimentare in locul ,COMPANIEI” in sensul EULA
si (ii) IN MAXIMUL MASURILOR PERMISE DE LEGEA APLICABILA,
COMPONENTELE SUPLIMENTARE $I ORICE SERVICII DE ASISTENTA
(DACA EXISTA) IN LEGATURA CU COMPONENTELE SUPLIMENTARE
SUNT PREVAZUTE IN STAREA IN CARE SE AFLA SI CU TOATE
DEFECTELE. TOATE CELELALTE DECLINARI DE RASPUNDERE,
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LIMITARI ALE DAUNELOR SI PREVEDERI SPECIALE PREVAZUTE MAI
JOS SI/SAU IN ALT MOD CU SOFTWARE-UL SE APLICA ACESTOR
COMPONENTE SUPLIMENTARE. MS, Microsoft Corporation sau filialele
acestora isi rezerva dreptul de a intrerupe orice servicii bazate pe
Internet care va sunt furnizate sau care va sunt puse la dispozitie prin
utilizarea SOFTWARE-ului.

18. Suport de recuperare. In cazul in care SOFTWARE-ul este furnizat
de IPG pe un suport separat si etichetat ,Suport de recuperare”, puteti
utiliza suportul de recuperare numai pentru a restaura sau reinstala
SOFTWARE-ul instalat initial pe ECHIPAMENT.

19. Copie de rezerva. Puteti face o (1) copie de rezerva a SOFTWARE-
ului. Puteti utiliza aceasta copie de rezerva numai in scopuri de arhivare
si pentru a reinstala SOFTWARE-ul pe ECHIPAMENT. Cu exceptia
cazului in care se prevede in mod expres in acest EULA sau in legislatia
locald, nu puteti face in alt mod copii ale SOFTWARE-ului, inclusiv ale
materialelor tiparite care insotesc SOFTWARE-ul. Nu aveti voie sa
imprumutati, sa inchiriati, sa dati cu imprumut sau sa transferati in alt
mod copia de rezerva unui alt utilizator.

20. Dovada de licenta pentru utilizatorul final. Daca ati achizitionat
SOFTWARE-ul pe un ECHIPAMENT sau pe un compact disc sau pe alt
suport, o eticheta autentica Microsoft ,Proof of License”/Certificat de
autenticitate cu o copie autentica a SOFTWARE-ului identifica o copie
licentiata a SOFTWARE-ului. Pentru a fi valabila, eticheta trebuie sa fie
aplicata pe ECHIPAMENT sau sa apara pe ambalajul software-ului IPG.
In cazul in care primiti eticheta in alt loc decat de la IPG, aceasta nu este
valabila. Trebuie sa pastrati eticheta de pe ECHIPAMENT sau de pe
ambalaj pentru a dovedi ca sunteti autorizat sa utilizati SOFTWARE-ul.

21. Asistenta pentru produse. Asistenta pentru produsul SOFTWARE nu
este oferita de MS, Microsoft Corporation sau de afiliatii sau filialele
acestora. Pentru asistenta pentru produs, va rugam sa va adresati
numadrului de asistenta IPG furnizat in documentatia pentru
ECHIPAMENT. In cazul in care aveti intrebiri cu privire la acest EULA
sau daca doriti sa contactati IPG din orice alt motiv, va rugam sa va
adresati la adresa furnizata in documentatia pentru ECHIPAMENT.

22. Reziliere. Fara a afecta alte drepturi, IPG poate rezilia prezentul
EULA dacd nu respectati termenii si conditiile prezentului EULA. In
acest caz, trebuie sa distrugeti toate copiile SOFTWARE-ului si toate
partile sale componente.

23. RESTRICTII LA EXPORT. Recunoasteti cd SOFTWARE-ul este supus
jurisdictiei de export a Statelor Unite si a Uniunii Europene. Sunteti de
acord sa respectati toate legile internationale si nationale aplicabile
SOFTWARE-ului, inclusiv Regulamentele de administrare a exporturilor
din SUA, precum si restrictiile privind utilizatorul final, utilizarea finala
si destinatia emise de guvernul SUA si de alte guverne. Pentru
informatii suplimentare, consultati

http://www.microsoft.com/exporting.
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15 Retururi de produse

Retururile pot fi procesate prin intermediul urmatoarelor birouri, in
functie de regiunea dumneavoastra:

Germania - a se vedea Retururi in Germania [ 232]

Italia - a se vedea Retururi in Italia [ 234]

15.1 Retururi in Germania

Adresa de expediere pentru retururi in Germania:
IPG Laser GmbH

Daimler Str. 16

57299 Burbach

Germania

Tel: +49 2736 4420 8217

1.

IPG Laser GmbH va accepta numai retururile pentru care IPG
Laser GmbH a emis o autorizatie de returnare a materialelor
(RMA) aprobata. Trebuie sa va adresati echipei de asistenta
pentru clienti la +49 2736 4420 8217 sau IPGL-LSS-

Support@ipgphotonics.com pentru a discuta despre returnare si
a solicita un numdar RMA. Trebuie sa returnati produsele defecte
cu transportul preplatit si asigurat la [PG Laser la adresa indicata
aici. Toate produsele care au fost returnate la IPG Laser, dar care
se constata ca indeplinesc toate specificatiile aplicabile anterior
pentru astfel de produse sau care indica deteriorarea conectorilor
de fibra optica care nu rezulta din defecte de fabricatie, vor fi
supuse taxei standard de examinare IPG Laser in vigoare la
momentul respectiv, iar aceste costuri vor fi suportate de
cumparator. Toate produsele returnate la IPG Laser care nu sunt
insotite de o declaratie detaliatd a defectelor vor fi returnate
cumpadratorului pe cheltuiala acestuia, iar IPG Laser nu va efectua
nicio evaluare a acestor produse. IPG Laser garanteaza
cumpdratorului ca serviciile, manopera si piesele de schimb,
ansamblurile si modulele sale nu vor avea defecte de material si
de manopera timp de nouazeci (90) de zile de la data expedierii
sau de la data prestarii serviciilor.

Retururi In garantie - Cumparatorii interni & *internationali
trebuie sa plateasca costurile de transport dus-intors catre IPG
Laser. IPG Laser va rambursa cumparatorilor costurile rezonabile
de transport aplicabile ale tertilor, iar IPG Laser va plati costurile
de transport pentru returnare catre cumparator.
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| Retururi de produse

3. Retururi in afara perioadei de garantie - Cumparatorii interni &
*internationali sunt responsabili pentru costurile de transport in
ambele sensuri. In cazul in care transportul consti in retururi
care sunt atat in garantie, cat si in afara garantiei, transportul va fi
considerat ca fiind In afara garantiei. Orice expediere
NEAUTORIZATA facturati citre IPG Laser fira autorizatie va fi
refacturatd cumparatorului. Pentru retururile In afara perioadei
de garantie sunt necesare comenzi de cumparare de confirmare.

4.  *Retururile internationale trebuie sa includa TAXELE SI
IMPOZITELE aplicabile si trebuie sa marcati facturile aeriene cu
mentiunea ,RETURNAT PENTRU REPARATII". In orice caz, in
cazul In care IPG Laser accepta o expediere, IPG Laser va factura
cumparatorului toate taxele mentionate mai sus.

5. Retururile pentru credit nu vor fi acceptate decat daca sunt
autorizate In prealabil, In scris, de catre IPG Laser, in conformitate
cu Termenii si conditiile IPG Laser, inclusiv cu dispozitiile privind
garantia. In majoritatea cazurilor, se vor aplica taxe de
reaprovizionare.

6. Toate retururile trebuie sa fie ambalate in mod corespunzator
pentru a evita deteriorarea in timpul transportului.

7. Lista de ambalare completa cu modelul si numarul de serie al
produsului va asigura o reparatie prompta, daca sunt respectati
ceilalti termeni din acest formular.

8. Consultati Termenii si conditiile IPG pentru garantia aplicabila
produselor inainte de a solicita returnarea produselor.

0. Numarul RMA va expira la 31 de zile de la data emiterii. Ulterior,
unitatile primite sub numarul RMA expirat vor avea ca rezultat un
timp de raspuns mai lung. Includeti o copie a formularului RMA
completat la returnarea unitatii (unitatilor).
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15.2 Retururi in Italia

Adresa de expediere pentru retururi in Italia:
IPG Photonics (Italia) S.r.l.

Via XI Settembre, 11

20023 Cerro Maggiore (MI), Italia

Atentie: Retururi de produse

Tel: +39,0331.1706.920

E-mail: IPGIT-MI-Systemsupport@ipgphotonics.com

1.

IPG Photonics va accepta numai retururile pentru care IPG
Photonics (Italy) S.rl. a aprobat o autorizatie de returnare a
materialelor (RMA). Trebuie sa va adresati echipei de asistenta
pentru clienti, la numarul de telefon sau la adresa de e-mail de
mai sus, pentru a discuta despre retur si a solicita un numar RMA.

Atunci cand returnati produsul, numarul RMA pe care il primiti
trebuie sa fie aplicat pe partea exterioara a ambalajului.

In cazul in care, dupi trimiterea si verificarea ofertei, decideti si
nu efectuati reparatia, costurile de inspectie vor fi percepute sub
forma de taxe de service. (880€ + TVA + Costuri de transport).

Prin trimiterea produsului la centrul nostru de service, autorizati
ca produsul sa fie demontat partial pentru inspectie si analiza
defectiunilor.

Demontarea produsului poate deteriora permanent piesele. Daca
produsul pare ireparabil sau daca refuzati reparatia si solicitati
returnarea produsului, nu putem garanta asamblarea in starea
originala.

Produsul returnat trebuie sa fie lipsit de orice material periculos
sau resturi de proces.

Va rugam sa scoateti toate adaptoarele, conexiunile, ventilele,
accesoriile etc. care nu sunt componente interne ale produsului.
IPG Photonics nu isi asuma nicio responsabilitate pentru piesele
lipsa sau deteriorate care nu sunt componente interne ale
produsului.

Va rugam sa returnati piesa deteriorata in termen de 30 de zile de
la primirea numarului RMA.

234

DOCCHUGMPSROO0018 Rev.2


mailto:IPGIT-MI-Systemsupport@ipgphotonics.com

G

PHOTONICS
| Glosar
16 Glosar
PREFIXUL UNITATII SI UTILIZATE (de exemplu, cm pentru
centimetru)
T = tera (10"%) k = kilo (10%) d =deci (101 i =micro (10°)  f=femto (10™")

G = giga (10°) h = hecto (10%) c =centi (10%) n =nano (10°)

M =mega (10°) da=deca(10') m=mili(107) p = pico (10%)

UNITATI UTILIZATE iN MOD OBISNUIT

S secunda (timp)

m metru (lungime)

A sau Amp Amperi (curent electric)

°C Grade centigrade sau grade Celsius (temperaturad)
°F Grade Fahrenheit (temperatura)

ft picior (lungime)

Hz Hertzi sau cicluri pe secunda (frecventa)
] Joule (energie)

g grame (masa)

in inch (lungime)

Lsaul Litri (capacitate)

b livra (masa)

N Newton (forta)

Q Ohm (rezistenta)

Pa Pascal (presiune)

psi livra pe inch patrat (presiune)

rad radian (unghi plan)

\% Volt (potential electric)

W Watt (putere)

yd Yard
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SIMBOLURI SI TERMENI SUPLIMENTARI
A Lambda (simbolul lungimii de unda)
P, Puterea medie maxima de iesire (in W)
P, Puterea de iesire maxima de varf (in W)
t Durata impulsului (in microsecunde)
F Rata de repetitie a impulsurilor (in kHz)
AC Curent alternativ
CDA Aer comprimat uscat
CDRH Centrul pentru Dispozitive si Sanatate Radiologica (Guvernul SUA)
CFR Codul de reglementare federald (Guvernul SUA)
CPU Unitatea centrald de procesare
Cw Unda continua (mod de functionare).
DC Curent continuu
UE Uniunea Europeana este o uniune politica si economica formata din 27 de
state membre, situate In principal in Europa.
EN Norma europeana
EN Comisia Electrotehnica Internationala
HPP Putere de varf ridicata (mod de functionare).
IP Protocol Internet
IR Radiatie infrarosie. Lungimile de unda variaza intre 0,7-1000 microni.
LAN Retea locala
LCA Zona controlata pentru utilizare laser
LD Dioda laser
0S Sistem de operare
PE Conductor de protectie impamantare
EIP Echipament individual de protectie
QBH Cap din bloc de cuart
Modul cu unda Unda cvasi-continua (mod de functionare)
cvasicontinua
QCw
rms Raddacina medie patrata sau medie patratica
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TCP Protocol de control al transmisiei

uv Radiatii ultraviolete. Lungimile de unda variaza intre 315-400 nm (UV-A),
280-315 nm (UV-B) si 100-280 nm (UV-C).

VAC Tensiune Curent alternativ

VDC Tensiune continuad volti

VIS Radiatii vizibile. Lungimile de unda variaza intre 400 si 700 nm.
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Index
Index
A D
Asistenta tehnica Date tehnice laser 42
Configurarea Teamviewer 219 Denumire nume model 28
Pagini web de asistenta pentru Dimensiuni
produse 217 Cap de sudura IPG 88
Audienta 10 Centrul de gravitatie 88
Unitatea 88
B Duza
Bit de eroare de alarmai Inst.alare (Vér.f d.e sudura) 141
Tabel 193 Schlmbar?a si ajustarea 141
Blocaje Selectia varfurilor 59,139
Bratara piesa de prelucrat 131
Capul duzei 131 E
Configurarea blocarii usii 106 EIP
Extern 130 Casca de sudura 38,78
Fibra 130 Manusi si imbracaminte 42
Testarea incuietorilor de usa 108 Ochelari de protectie laser 38,78
Buton rotativ Ethernet
Frecventa de vobulare 119 Adresa IP 181
Putere laser 118 Conexiune 165
Port 85
C Sistem de operare WINDOWS 10 168
Cap de sudur Sistem de operare WINDOWS 7 166
Comutatoare de declansare 132
Descrieri ale caracteristicilor 87 F
Interval de mentenanta 202 Fibra optica de iesire 89
Indepirtarea manerului 208 Conectarea la capul de sudura 210
Inlocuirea lentilelor de protectie 202 Deconectarea de la capul de sudura
Numar piesa 202 208
Senzor cu plasma 135 Procedura de curatare 211
Siguranta termica 133 Functia de vobulare a fasciculului 138
Cod QR 217
Conexiuni G
Electricitate 103 Garantie 221
_Gaz ) o 99 Gaz
interfata cu 12 pini 100 Conexiune 99
Presiune 99, 135
Tipuri de gaze 99
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Index
I P
Interfata cu pagina web Panou
Pagina de asistenta pentru produse Partea din fata 83
182 Partea din spate 85
Pagina principala de acces 172 Panoul de stare al sudorului
Pagina Setari de retea 181 Alarma 178
Pagina aparat de sudura cu laser 173 Blocaje OK 127,176
Clear Alarms 179
L Emisii 175,176
Lista de accesorii 78 Gaz _ ) 176
Mesaj de avertizare 126,176
M Temperatura laser 126,178
Total ore de functionare a
Modul Program dispozitivului 128,178
Selectie de retete 121 Total ore de functionare a emisiilor
Moduri de sudare 153 128,178
Mod de cusatura 157 Panoul frontal
Mod de cusatura Adv 158 Butoane de selectare a programului
Mod de modulare 155 121
Modul cu unda continua CW 154 Buton amplitudine de oscilare 120
Modul HPP 156 Buton putere laser 118
Modul sudare de fixare in puncte 155 Maneta de frecventa de vobulare 119
Modul de configurare 123
N Programe de pornire rapida 153
Nivelul de zgomot 72
R
o Racire 72
Oscilatie Retururi 232
Frelcven;é 119 Revizuirea firmware-ului 182
Functia 138
Lungime 120
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Index
S Start rapid
Scoaterea din functiune Curatare (numai pentru anumite
Dezasamblarea ) 200 moile‘e) 147
Eliminare ca deseu 73 Sudurail 144
Serviciul 216 Sudura (toate modelele) 144
Setari avansate
Datele programului de utilizator 184 T
Decalajul oscilatiei 124,189 Temperatura 72
Diverse. Setari 189 Timp de epurare 125
Generatia formei pulsului 186 Transport
Scara de crestere arampei 125,189 Despachetarea 93
Scara de descrestere a rampei Inspectia de livrare 91
126,189 Livrare 91
Sonerie 183 Mesaj de avertizare privind greutatea
Timp de epurare 189 94
Unitatea de blocare 191 Transport la locul de instalare 96
Siguranta
Blocare usa incinta laser 106 U
But(_elie de gaz ) 65 Umiditate 79
Chei de comanda 34 Utilizare
Cod d? erlocare 76 Utilizare neintentionata 22
EleFtr1c1t§te . 70 Utilizare preconizata 22
Indicatori de emisie PORNIT 34
Informatii importante 3 7
Informatii si conventii 29
Instructiuni generale de siguranti 66 Zona controlata pentru utilizare laser
Locatiile etichetelor 46 4, 66,106
Mediu 71
NOHD si NHZ 45
Pericol de incendiu 57
Pericol pentru piele 55
Pericolele legate de fum 62
Pericolul reprezentat de fasciculul
reflectat 58
Radiatii secundare 53
Resurse de instruire pentru operarea
si functionarea LightWELD 74
Unghi de fixare a capului de sudura 59
Vizualizare pozitie 59
Zona controlata pentru utilizare laser
106
Sistem
Curatare - Start rapid 147
Procedura de oprire 116
Procedura de pornire 112
Sudura Quick Start 144
Spatii libere pentru fluxul de aer 98
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