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SPRZET SPAWALNICZY
NA MIARE DZISIEJSZYCH POTRZEB

Dziekujemy Panstwu za zakup naszego produktu!

S

(ZYNNA w dni robocze 8.00— 16.00

Dokonaliscie Panstwo trafnego wyboru.
Procesy spawania i ciecia plazmowego, pro-
wadzone sg w ciezkich warunkach, wysta-
wiajac sprzet spawalniczy niejednokrotnie
na ekstremalna probe wytrzymatosci. Tylko
sprzet wysokiej jakosci moze zapewnic
odpowiednig niezawodnos$¢ i wydajnosc
przy prowadzeniu w/w procesow. | takie
wiasnie sg produkty SPARTUS® - przede
wszystkim niezawodne i trwate, ale rowniez
wszechstronne. Wnikliwie wstuchujemy sie
w potrzeby klientéw, stad w naszej ofer-
cie znajduje sie tak bogaty asortyment.
Ale dobry produkt to nie wszystko, réw-
nie wazna jest opieka serwisowa. | tutaj
mozemy Panstwa zapewni¢, ze dzieki temu,
ze wybraliscie Panstwo produkty SPAR-
TUS®, nie musicie sie martwi¢ o ewentualng
opieke serwisowa. Nasz wykwalifikowany
serwis jest zawsze do Waszej dyspozycji.
Jeszcze raz dziekujemy za powierzone nam
zaufanie i zapraszamy Was do zapoznania
sie z naszg ofertg na stronie www.spartus.pl
lub bezposrednio u lokalnego dystrybutora
produktéw SPARTUS®.

> WELDING EQUIPMENT
SUITABLE FORTODAY’S NEEDS

Thank you for purchasing
our product!

You have made a right choice. Plasma
welding and welding processes are
carried out in difficult conditions that
expose welding equipment to extreme
tests of its strength. Only high quality
equipment can ensure required reliabil-
ity and performance during realization
of the above-mentioned processes.
SPARTUS® products are characterized
by precisely such features: they are
primarily reliable and durable, but they
are also versatile. We listen carefully to
clients’' needs. Therefore, our offer covers
such a wide assortment of products.
Thank you very much for your trust in
our company. We would like to invite you
to familiarize yourself with the remain-
ing products and offer at www.spartus.
info or directly at a local distributor of
SPARTUS® products.

INFOLINIA TECHNICZNA

801 060 101

opcja dostepna tylko na terenie Polski
option available only in Poland

o info@spartus.pl
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1. BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA - ZAGROZENIA TOWARZYSZACE
SPAWANIU | CZYSZCZENIU LASEROWYM

Spawanie i czyszczenie laserowe to procesy,
ktére moga stwarzac zagrozenie dla operatora
i 0séb znajdujacych sie w poblizu. Operator
i jego najblizsze otoczenie wystawieni sg mie-
dzy innymi na ryzyko zagrozenia pozarem,
wybuchem, porazenia pradem, oparzenia,
a takze ryzyko poniesienia obrazer w wyniku
kontaktu z cze$ciami ruchomymi urzadzenia.
Po zapewnieniu odpowiednich srodkéw ochro-
ny, spawanie i czyszczenie laserowe to pro-
cesy stosunkowo bezpieczne. Z uwagi na to,
kluczowe podczas przeprowadzania prac jest
bezwzgledne stosowanie sie do panujacych
zasad BHP.

Ponizsze informacje, nie zwalniajg operatora
z obowigzku przestrzegania zasad BHP obo-
wigzujacych w zaktadzie.

1.1 OGOLNE ZASADY BEZPIECZENSTWA

Operatorzy urzadzen spawalniczych i osoby
przebywajace w poblizu procesu spawania
powinny by¢ poinformowane o zagrozeniach
zwiazanych z procesem spawania i czyszczenia
laserowego. Powinny one posiadac informacje
dotyczace niezbednych srodkéw ochronnych
okreslonych w odpowiednich normach i prze-
pisach krajowych oraz miedzynarodowych.

1.1.1 Stani konserwacja sprzetu

« Sprawdz stan techniczny urzadzenia
i osprzetu przed rozpoczeciem spawania/
czyszczenia. Zabroniona jest praca sprzetem
niesprawnym technicznie.

« Sprzet uszkodzony lub wadliwy, nale-
zy natychmiast naprawi¢ lub wycofa¢
z eksploatacji.

1.1.2 Ochrona ciata

«  Zabezpiecz miejsce dookota strefy, w ktd-
rej prowadzony bedzie proces spawania/
czyszczenia.

« Wszystkie urzadzenia powinny by¢ umiesz-
czone tak, aby nie stanowity zagrozenia
w ciggach komunikacyjnych, na drabinach,
schodach, itp.

2

« Spadajacy sprzet moze spowodowac za-
grozenie zdrowia lub zycia. Zabezpiecz
urzadzenie przed przewréceniem.

«  Sprzet spawalniczy moze by¢ ciezki. Nalezy
zachowac odpowiednie srodki ostroznosci
przy recznym przenoszeniu.

« Do przenoszenia ciezkich elementéw, uzy-
waj specjalnie do tego skonstruowanych
podnosnikéw/woézkéw/urzadzen transpor-
towych. Upewnij sig, ze masa przenoszone-
go sprzetu nie przekracza dopuszczalnego
maksymalnego udzwigu podnosnika/wéz-
ka/urzadzenia transportowego.

« W trakcie uzytkowania urzadzenia zabro-
nione jest przebywanie w poblizu oséb
nieupowaznionych, w szczegdlnosci dzieci.

« Urzadzenie nie nadaje sie do rozmrazania rur.

« Zabronione jest stosowanie niezgodne
Z przeznaczeniem.

1.1.3 Odpowiednie przeszkolenie

- Tylko profesjonalnie przeszkolony i wy-
kwalifikowany personel moze zainstalo-
wac, obstugiwac, konserwowac i naprawiac
urzadzenie.

- Dla operatoréw (uzytkownikéw) i ich
przetozonych niezbedne jest posiadanie
odpowiednich szkolen i kwalifikacji: z za-
kresu bezpiecznego uzytkowania sprzetu;
nt. prowadzonych proceséw; nt. procedur
awaryjnych.

1.2 PORAZENIE ELEKTRYCZNE
MOZE zZABIC

AT
GO0

 Przed rozpoczeciem spawania/czyszcze-
nia i w czasie przebiegu procesu nalezy
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odizolowac sie od podtoza i otoczenia za
pomoca suchego i nieuszkodzonego ubra-
nia ochronnego. Nie wolno pracowac na
mokrym podtozu.

+ Nie wolno dotyka¢ czesci elektrycznych
urzadzenia pod napieciem.

- Nigdy nie wtgczac zasilania, przed odpo-
wiednig instalacjg osprzetu.

+  Stosowac suche, wolne od otwordw i uszko-
dzen rekawice spawalnicze i odziez ochron-
na, w celu zapewnienia odpowiedniej izo-
lacji ciata. Zabronione jest dotykanie gota
dtonia wszelkich elementéw tworzacych
obwdd elektryczny.

« Nalezy zawsze mie¢ pewnos¢, ze jest dobre
potaczenie elektryczne przewodu powrot-
nego z elementem spawanym. Potaczenie
powinno by¢ jak najbardziej zblizone do
obszaru spawania.

«  Utrzymywac gtowice laserowa, przewdd za-
bezpieczajacy i swiattowdd w odpowiednim
stanie technicznym zapewniajacym bezpie-
czenstwo uzytkowania. Uszkodzong izolacje
przewoddéw, nalezy wymieni¢ na nowa.

- Nigdy nie zanurza¢ uchwytu w wodzie
w celu wychtodzenia.

« Podczas pracy nad poziomem podtogi (na
wysokosci), uzywac odpowiednich pasow
bezpieczenstwa. Aby uchronic sie przed
upadkiem z wysokosci, w przypadku ewen-
tualnego porazenia pradem.

« Zachowac szczegdlng ostroznos¢, kiedy
uzytkuje sie urzadzenie w matych pomiesz-
czeniach lub w miejscach o zwiekszonej
wilgotnosci powietrza.

1.3 PROMIENIOWANIE WIAZKI LASERO-
WEJ MOZE BYC NIEBEZPIECZNE

Urzadzenia emituje promieniowanie laserowe
o diugosciach fali okoto 1064 - 1080 nm, ktdre
moze powodowac uszkodzenia oczu i skory,
ktdre sa bezposrednio lub posrednio wystawione
na intensywnos¢ swiatfa. Pomimo, ze promienio-
wanie jest niewidoczne, wigzka moze spowodo-
wac nieodwracalne uszkodzenia siatkdéwki lub
rogoéwki. Podczas pracy lasera konieczne jest
noszenie odpowiednich i certyfikowanych oku-
laréw ochronnych przeciwlaserowych.
I 3

1.3.1 Ochrona oczu i twarzy

« Spawanie laserowe wymaga noszenia okula-
réow ochronnych/ przytbicy, dostosowanych
do typu lasera, jego mocy i trybu pracy oraz
dtugosci fali wigzki laserowe;j.

« Okulary/przytbica spawalnicza, powinna
by¢ wykonana zgodnie z obowigzujacymi
normami.

1.3.2 Ochrona ciata

- Ciato powinno by¢ chronione za pomoca
odpowiedniej odziezy ochronnej, zgodnej
z obowiazujacymi normami.

« Stosowac odpowiednig odziez ochronng
wykonana z wytrzymatego materiatu og-

Ostroznie!
Unika¢ bezposredniego
promieniowania laserowego!

nioodpornego, w celu zapewnienia odpo-
wiedniej ochrony skory.

« Zabezpieczenie karku moze by¢ ko-
nieczne w celu ochrony przed odbitym
promieniowaniem.

1.3.3 Ochrona oséb w sasiedztwie wigzki
laserowej

Chroni¢ pozostaty personel znajdujacy sie
w poblizu przed negatywnym skutkiem
promieniowania wigzki. Ostrzec ich o nie-

» &

bezpieczenstwie wynikajacym z ekspozycji
na dziatanie tuku spawalniczego/wiazKki
laserowej.

« W sasiedztwie miejsca, gdzie prowadzony
jest proces, nalezy stosowac specjalne anty-
refleksyjne zastony lub ekrany w celu odizo-
lowania oséb postronnych od promieniowa-
nia wigzki. Stosowac w widocznym miejscu
ostrzezenie, np. symbol ochrony oczu - ,na-
lezy zapoznac sie z niebezpieczenstwem
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promieniowania optycznego tuku.”
« Pomocnik spawacza, réwniez powinien by¢
zaopatrzony w odpowiednia odziez ochronna.

1.4 OPARY | GAZY MOGA BYC
NIEBEZPIECZNE

)
X

P

Spawanie i czyszczenie laserowe wytwarzaja
dymy spawalnicze, ktére moga zanieczyszczac
atmosfere otaczajaca miejsce pracy. Dym spa-
walniczy jest mieszaning réznych gazéw w po-
wietrzu i drobnych czastek, ktére, w przypadku
wdychania lub potkniecia, moga stanowic¢
zagrozenie dla zdrowia.

Stopien ryzyka zalezy od:

«  kompozycji oparéw,

- stezenia oparéw,

« czasu ekspozycji.

Ocena zagrozenia jest konieczna, biorac pod
uwage szczegolne okolicznosci danego ope-
ratora i jego pomocnika, ktérzy moga by¢
wystawieni na ryzyko.

Opary spawalnicze moga by¢ kontrolowane
przez szereg czynnikdéw np. poprzez modyfi-
kacje procesu, zabezpieczenie techniczne, me-
tody pracy, $srodki ochrony osobistej i dziatania
administracyjne.

W pierwszej kolejnosci konieczne jest rozwazenie,
czy ekspozycji mozna zapobiec poprzez wyelimi-
nowanie dymu spawalniczego. Tam, gdzie nie jest
to mozliwe, zalecane jest zastosowanie urzadzen
do poprawy powietrza i redukgji dymu spawalni-
czego. Zastosowanie przyrzadéw ochrony drdég
oddechowych nie powinno by¢ brane pod uwage,
az wszystkie inne mozliwosci nie zostana wyczer-
pane. Sprzet ochrony drég oddechowych np. re-
spirator, powinien by¢ stosowany wytgcznie jako
srodek tymczasowy. Nie moze jednak zaistnie¢
sytuacja, w ktérej oprocz srodkéw wentylacyjnych,
stosowanie ochrony osobistej jest konieczne.

1.4.1 Opary i gazy. Dodatkowe srodki
ostroznosci

4

Podczas spawania moga wytwarzac sie

opary i gazy niebezpieczne dla zdrowia.

Nalezy unika¢ ich wdychania. Uzywac od-

powiedniej wentylacji i/lub mechanicznego

odciagu spawalniczego, aby utrzymywac
opary i gazy z daleka od strefy oddychania.

« Podczas spawania w przestrzeniach za-
mknietych, operatorzy powinny by¢ do-
puszczeni do spawania tylko w sytuacjach,
gdy inny, odpowiednio przeszkolony per-
sonel, jest w poblizu i moze zareagowac
natychmiastowo na ewentualne zagrozenie.

« W zamknietych pomieszczeniach lub
w pewnych okolicznosciach na zewnatrz,
moze by¢ wymagane uzycie indywidual-
nych srodkéw ochrony drég oddechowych
spawacza np. respiratora. Dodatkowe Srodki
ostroznosci sa réwniez wymagane przy
spawaniu stali ocynkowanej.

« Nie spawac w poblizu weglowodoréw chlo-
rowanych pochodzacych z odttuszczania,
czyszczenia lub natryskiwania. Ciepto i pro-
mieniowanie tuku moze wchodzi¢ w reak-
cje z oparami rozpuszczalnika, w wyniku,
czego moze powstawa¢ FOSGEN - wysoce
toksyczny i trujacy gaz.

« Gaz ostonowy uzywany do spawania tu-
kowego moze wypiera¢ powietrze z po-
mieszczenia., w wyniku czego, moze dojs¢
do zagrozenia zdrowia lub zycia. Nalezy
zawsze zapewni¢ odpowiednig wentylacje,
zwlaszcza w zamknietych pomieszczeniach,
aby zapewni¢ odpowiednig ilo$¢ powietrza
niezbedna do bezpiecznego oddychania.

1.5 HALAS MOZE BYC SZKODLIWY

W warunkach prowadzenia proceséw spawania
i pokrewnych, moga wystepowac szkodliwy
poziom hatasu. Moze doprowadzic to do uszko-
dzenia stuchu. Poziomy hatasu powinny by¢ zre-
dukowane do mozliwie najnizszego poziomu.
Wysokie poziomy hatasu moga by¢ tolerowane
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przez bardzo krétki czas, poprzez noszenie od-

powiedniej ochrony uszu, zgodnie z odpowied-

nimi rozporzadzeniami krajowymi lub lokalnymi.

W przypadku watpliwosci, nalezy przeprowa-

dzi¢ kontrole przez eksperta, aby ustali¢ po-

ziom hatasu w miejscu pracy. Jesli przekraczaja

one dopuszczalne limity, mozna zastosowac

jedna z nastepujacych opgji:

a) izolacja zrodfa hatasu poprzez zastosowanie
ttumikéw lub obudowy dZzwiekoszczelnej,

b) izolacja operatora od Zrédta hatasu,

¢) zastosowanie urzadzen ochrony dzwiekowej,

d) wskazanie, obszaréw ochrony stuchu”w sto-
sownych przypadkach,

e) ograniczenie wjazdu do,,obszaréw ochrony
stuchu”dla oséb uprawnionych,

f) nalezy chronic¢ stuch stosujac odpowiednie
srodki ochrony osobistej np. zatyczki lub
nauszniki ochronne.

1.6 ZAGROZENIE POZAREM
LUB WYBUCHEM

Spawanie laserowe i procesy pokrewne moga
spowodowac pozar lub wybuchy. Powinny zo-
sta¢ podjete odpowiednie srodki ostroznosci,
aby zapobiec tym zagrozeniom.

1.6.1 Zagrozenie pozarem

N

« W celu unikniecia ryzyka pozaru, nalezy
usunac wszelkie materiaty tatwopalne z oto-
czenia spawania. Jesli nie jest to mozliwe,
nalezy zabezpieczy¢ elementy tatwopalne
materiatem ognioodpornym przed doste-
pem iskier. Nalezy pamietac, ze iskry i gora-
cy metal, moga przedostac sie przez mate
szczeliny i otwory do przylegtej strefy.

« Nalezy unika¢ spawania w poblizu przewo-
doéw hydraulicznych.

« Nalezy nosic czysta, sucha odziez ochronng

(w szczegdlnosci nalezy unikac zabrudzen od

oleju), taka jak: rekawice spawalnicze, fartuch

spawalniczy, spodnie spawalnicze, buty spa-
walnicze, kaptur/czapke spawalniczg itp.

- Kiedy nie prowadzi sie procesu spawania,
nalezy upewnic sie, ze zadna czes$¢ palnika
nie styka sie z materiatem spawanym lub
przewodem zabezpieczajacym. Przypadko-
wy kontakt moze spowodowac przegrzanie
i stworzyc¢ zagrozenie pozarowe.

« Gasnica powinna znajdowac sie w miejscu
tatwo dostepnym, przygotowana do uzycia.

« Otoczenie pracy powinno by¢ obserwowa-
ne przez odpowiedni czas po zakonczeniu
spawania i proceséw pokrewnych.

« ,Gorace punkty”iich najblizsze otoczenie
powinny by¢ obserwowane, do momentu,
azich temperatura spadnie do normalnego
poziomu.

1.6.2 Zagrozenie wybuchem

Zabronione jest podgrzewanie, ciecie lub spa-
wanie zbiornikéw, beczek lub pojemnikéw po
materiatach toksycznych lub tatwopalnych.
Istnieje zagrozenie wybuchem, nawet mimo
tego, ze zostaty one opréznione i oczyszczone.

1.6.3 Uzytkowanie butli
z gazem ostonowym

W przypadku stosowania gazéw sprezonych

W miejscu pracy, nalezy zachowac szczegélne

srodki ostroznosci, aby zapobiec sytuacjom

niebezpiecznym.

« Nalezy uzywac butle gazowe z odpowied-
nim gazem ostonowym przewidzianym do
prowadzonego procesu. Aparatura dodat-
kowa (regulator cisnienia, weze, ztgczki),
powinny by¢ w dobrym stanie technicznym.
Butla i aparatura dodatkowa powinny mie¢
aktualne atesty i dopuszczenia do uzytku.

« Zawsze przechowywa¢ butle w pozycji
pionowej, przymocowanga do podwozia lub
statego wsparcia.

« Butle powinny by¢ umieszczone z dala od
obszaréw, w ktérych moga by¢ narazone
na przewrécenie lub uszkodzenia fizyczne.

« Powinna by¢ zapewniona bezpieczna

5
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odlegtos¢ od miejsca spawania lub czysz-
czenia z dala od innych zrédet ciepfta, iskier
lub ptomieni.

+ Nalezy podja¢ odpowiednie srodki ostroz-
nosci, aby butle z gazem trzymane w po-
blizu miejsca pracy nie staty sie czescia
obwodu spawania.

+ Nigdy nie dopuszcza¢ do sytuacji zetkniecia
,goracej” czesci elektrycznej z butla.

«  Trzymac gtowe z dala od gniazda zaworu
butli podczas otwierania zaworu.

-+ Nalezy zawsze stosowac specjalng ostone
zaworu podczas transportowania butli lub
w sytuacji, gdy butla nie jest w uzyciu.

1.7 POZOSTALE ZAGROZENIA

Spawanie fukowe i procesy pokrewne nio-
s za sobg inne nie wymieniowe wczesniej
zagrozenia.

1.7.1 Poparzenia

- Nigdy nie dotykaj goracych czesci odsto-
nietg dtonia.

« Odczekaj, az element ostygnie przed
przenoszeniem.

» Do trzymania goracych elementéw uzywaj
odpowiednich narzedzi i no$ specjalne re-
kawice spawalnicze oraz odziez chronigca
przed poparzeniem.

1.7.2 Drut spawalniczy moze zrani¢

=
d

Przypadkowe wigczenie przycisku na uchwycie
spawalniczym, moze spowodowac niekontro-
lowany wysuw drutu. Koniec drutu spawalni-
czego, moze by¢ ostry.

Nigdy nie kieruj korica palnika uchwytu w

kierunku twarzy, oczu oraz innych osdéb.

1.7.3 Czesci ruchome moga
by¢ niebezpieczne

Nalezy zachowa¢ wszystkie elementy zabez-
pieczajace obudowe urzadzenia we wiasciwym
potozeniu i stanie technicznym. Trzymac rece,
wtosy, ubrania i narzedzia, podczas pracy, z
dala od kot zebatych, wentylatoréw i innych
czesci ruchomych.

Nie nalezy kfas¢ rak w poblize silnika wenty-
latora. Zabroniona jest préba zatrzymywania
pracy wentylatora poprzez nacisk na jego os.

1.8 POZOSTALE INFORMACIJE

Przy wykonywaniu prac spawalniczych, nale-
zy stosowac sie do wymagan BHP zawartych
w aktualnych wersjach aktéw prawnych, do
ktorych naleza miedzy innymi:

- Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury
z dnia 6 lutego 2003 r. w sprawie bezpie-
czenstwa i higieny pracy podczas wyko-
nywania robét budowlanych (Dz. U. 2003,
Nr 47, poz. 401) - Rozdziat 16

« Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia
27 kwietnia 2000 r. w sprawie bezpieczen-
stwa i higieny pracy przy pracach spawal-
niczych. (Dz. U.z 2000 r. Nr 40, poz. 470)

+ Rozporzadzenie Ministra Gospodarki, Pracy
i Polityki Spotecznej z dnia 23 grudnia 2003
w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy
przy produkcji i magazynowaniu gazéw, na-
petnianiu zbiornikbw gazami oraz uzywaniu
i magazynowaniu karbidu (Dz. U. 2004 nr 7
poz. 59)

« Rozporzadzenie Ministra Spraw Wewnetrz-
nych i Administracji zdnia 7 czerwca 2010 r.
w sprawie ochrony przeciwpozarowej bu-
dynkéw, innych obiektéw budowlanych
i terenéw (Dz. U. 2010 nr 109 poz. 719)

« oraz wszelkich nowych rozporzadzen.
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1.9 SRODKI OSTROZNOSCI DLA SPAWANIA LASEROWEGO
1.9.1. Zagrozenia w czasie spawania laserowego

OSTRZEZENIE!
Podczas korzystania z produktu, nalezy nosi¢ zawsze odpowiednie okulary ochronne, ktére

° posiadajq selektywnq ochrone przed okreslonymi dfugosciami fal laserowych, dopasowanymi
do fal emitowanych przez urzqdzenie. Podczas wlqczania maszyny do spawania laserowego,
zabronione jest skierowanie glowicy wyjsciowej lasera w kierunku osob lub naswietlanie
powierzchni silnie odbijajgcych materiatow za pomocq gtowicy lasera.

Urzadzenie emituje promieniowanie laserowe o dtugosciach fali okoto 1064 — 1080 nm. Moze
powodowac ono uszkodzenia oczu i skéry, ktére sa bezposrednio lub posrednio wystawione
na taka intensywnos$¢ swiatta. Pomimo, ze promieniowanie jest niewidoczne, wigzka moze
spowodowac¢ nieodwracalne uszkodzenia siatkéwki lub rogéwki. Podczas pracy generatora
laserowego konieczne jest noszenie odpowiednich i certyfikowanych okularéw ochronnych.

1.9.2. Bezpieczenstwo elektryczne
« Uziemic¢ produkt za pomocga przewodu PE w kablu zasilajacym i upewnij sie, ze uziemienie
jest solidne i niezawodne.

Odtqczenie uziemienia moze spowodowac, ze obudowa produktu zostanie naelektryzowana, co
. moze spowodowac obrazenia osobiste operatora.

« Upewnij sie, ze zasilanie pradem zmiennym jest prawidtowe.

Niepoprawne napiecie zasilania lub podtqczenie moze spowodowac nieodwracalne uszkodzenia
. generatora lasera.

1.10 SYMBOLE UZYTE W DALSZEJ CZESCI INSTRUKCJI

0 I I Tymi symbolami oznaczone sg miejsca, w ktérych zawarta jest wazna informacja.

2. POLA ELEKTROMAGNETYCZNE (EMF)

Prad elektryczny przeptywajacy przez jakikolwiek przew6d powoduje powstawanie lokalnie pol

elektrycznych i magnetycznych (EMF — ang. electromagnetic field). Wszystkie urzadzenia spawalni-

cze, w celu minimalizacji ryzyka zwigzanego z ekspozycjg na EMF powstatego z obwodu spawania,

nalezy uzytkowac zgodnie z nastepujacymi procedurami:

+ Przewody spawalnicze poprowadzi¢ razem - gdy jest to mozliwe, zabezpieczy¢ je tasma.

«  Glowe i tutéw trzymac mozliwie jak najdalej od obwodu spawania.

+ Nigdy nie owija¢ przewoddw spawalniczych wokoét ciata.

« Nie wolno znajdowac sie pomiedzy przewodami spawalniczymi. Trzymac obydwa przewody
spawalnicze po jednej stronie ciata.

« Nalezy podtaczy¢ przewdd powrotny jak najblizej miejsca spawanego.

+ Nie wolno siedzie¢ lub opierac sie o Zzrédto spawalnicze podczas pracy.

- Nie spawac w trakcie przenoszenia zrédta spawalniczego lub podajnika drutu.

I7
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NIEBEZPIECZENSTWO!
Wytwarzajqce sie podczas spawania (i proceséw pokrewnych) pole elektromagnetyczne

° (EMF), moze zaktécaé funkcjonowanie implantéw medycznych np. kardiostymulatora. Osoby
z implantami medycznymi np. rozrusznikiem serca przed rozpoczeciem spawania/ciecia
plazmowego, zobowiqgzane sq do konsultacji z lekarzem i zachowania szczegdlnej ostroznosci.
Zabronione jest przebywanie w poblizu miejsca, gdzie prowadzony jest proces spawania/ciecia
plazmowego bez uprzedniej konsultacji z biegtym lekarzem.

3. KOMPATYBILNOSC ELEKTROMAGNETYCZNA (EMC)
OSTRZEZENIE!

Sprzet klasy A nie jest przewidziany do uzytkowania w lokalizacjach mieszkalnych, gdzie energia
elektryczna jest doprowadzona przez system publicznej sieci niskiego napiecia. Mogq by¢ potencjalne
trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci elektromagnetycznej w tych lokalizacjach, z powodu zaburzer
przewodzonych i promieniowanych.

3.1 INFORMACJE OGOLNE

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzywanie sprzetu do spawania tukowego/lase-
rowego/ciecia plazmowego zgodnie z instrukcjg producenta. W przypadku wykrycia zaktécen
elektromagnetycznych, nalezy podja¢ dziatania w celu rozwiazania problemu, przy ewentualnym
wsparciu technicznym producenta. Dziataniem zapobiegawczym moze by¢ uziemienie obwodu
spawania. Moze by¢ tez koniecznosc¢ zaprojektowania ekranu elektromagnetycznego odgradza-
jacego zrodto spawalnicze od miejsca pracy, odpowiednimi filtrami wejsciowymi. Zaktdcenia
elektromagnetyczne powinny zosta¢ obnizone do bezpiecznego poziomu.

Uzytkownik ponosi odpowiedzialnos¢ za zaktécenia powstate w wyniku przebiegu procesu
° spawania/ciecia.

I Proces spawania fukowego/laserowego/ciecia plazmowego moze emitowac dodatkowe zaktécenia.

3.2 OCENA OBSZARU

Przed zainstalowaniem urzadzenia do spawania tukowego/laserowego/ciecia plazmowego

uzytkownik powinien dokonac oceny potencjalnych zaktécen elektromagnetycznych w okolicy.

Powinny by¢ wziete pod uwage:

a) inne przewody zasilajace, kable sterujace, sygnalizacyjne i przewody telefoniczne - nad, pod
i obok sprzetu do spawania tukowego/laserowego/ciecia plazmowego,

b) nadajniki i odbiorniki radiowe i telewizyjne, sprzet komputerowy i sprzet kontrolny,

¢) urzadzenia bezpieczenstwa, na przyktad zabezpieczenia sprzetu przemystowego,

d) zdrowie ludzi wokét, np. osoby korzystajace z rozrusznikdw serca czy aparatéw stuchowych,

e) sprzet uzywany do kalibracji i pomiaréw,

f) zgodnos¢ innego sprzetu w otoczeniu (uzytkownik powinien upewnic sie, ze sprzet uzytko-
wany w otoczeniu jest kompatybilny, co moze wymagac¢ dodatkowych srodkéw ostroznosci),

g) pora dnia, w ktérej spawanie i procesy pokrewne sg prowadzone.

Wielkos¢ otaczajgcego obszaru zalezy od konstrukcji budynku i innych czynnosci, ktére tam sie

odbywaja. Obszar oddziatywania, moze wybiega¢ poza granice obiektu.
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4. ZGODNOSC ZE STANDARDAMI

Spawarka laserowa SPARTUS® Easy 1200AIR | 1500AIR | 2000AIR jest zgodna z odnosnymi

wymaganiami unijnego prawodawstwa harmonizacyjnego:

Dyrektywy LVD 2014/35/UE Niskonapieciowy sprzet elektryczny

Dyrektywa 2006/42/WE Dyrektywa maszynowa

oraz z wymaganiami norm zharmonizowanych:

EN ISO 12100:2010 Bezpieczeristwo maszyn — Ogoélne zasady projektowania - Ocena ry-

zyka i zmniejszanie ryzyka

EN ISO 11553-2:2008 Bezpieczenstwo maszyn — Maszyny do obrébki laserowej - Czes¢
2:Wymagania bezpieczenstwa dotyczace recznych przyrzadéw do
obrébki laserowej

4.1 OZNAKOWANIE CE

Znak CE umieszczony jest na tabliczce znamionowej urzadzenia.

4.2 TABLICZKA ZNAMIONOWA

Tabliczka znamionowa oraz numer seryjny znajduja sie na urzadzeniu.

5. OPIS OGOLNY

SPARTUS® Easy 1200AIR | 1500AIR | 2000AIR

Spawarka laserowa SPARTUS® Easy 1200AIR | 1500AIR | 2000AIR nalezy do nowej generagji

produktéw do spawania laserowego, ktdre sg tatwe w instalacji i proste w obstudze. Spawanie

laserowe to proces wykorzystujacy wigzke laserowg jako zrodto ciepta do podgrzewania i trwa-

tego faczenia metali.

Ergonomiczny design i niska waga gtowicy pozwala na stabilng oraz dtugotrwata prace bez

uczucia zmeczenia.

Zalety spawarek laserowych SPARTUS® Easy:

- gtowica $wiattowodowa z funkcja WOBBLE — umozliwia regulacje szerokosci wiazki, co wptywa
na koncowy wyglad i trwatos¢ spoiny

— bardzo wysoka precyzja i jakos$¢ potaczen

— mate i skoncentrowane wprowadzenie ciepta, a tym samym minimalizacja deformacji i zmian
wiasciwosci materiatéw (nadaje sie do obrébki materiatéw o wysokim punkcie topnienia, duzej
twardosci i materiatéw specjalnych)

— duza szybkos¢ i wydajnos¢ procesu spawania

- obnizenie kosztéw na materiaty spawalnicze

- automatyzacja proceséw produkcyjnych.

Przyktadowe zastosowania: przemyst motoryzacyjny, lotniczy i kolejowy, elektroniczny, medycz-
ny, ale takze branze rzemieslnicze, zwigzane z taczeniem czesci stalowych.

5.1 PRZEZNACZENIE

Spawarka laserowa SPARTUS® Easy 1200AIR | 1500AIR | 2000AIR przeznaczona jest do
spawania, ciecia i czyszczenia laserowego.
I 9
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6. DANE TECHNICZNE

6.1 PRACA, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT
Warunki podczas pracy, przechowywania i transportu

Temperatura otoczenia podczas pracy
Wilgotnos¢ wzgledna powietrza
Otaczajace powietrze

6.2 RUCH I PRZEMIESZCZANIE

od 0°C do +40°C
<70%

wolne od nadmiernych ilosci pytu, kwaséw,
gazdéw korozyjnych itp. lub substancji innych
niz generowane przez proces spawania

Spawarka laserowa SPARTUS® Easy 1200AIR | 1500AIR | 2000AIR wyposazona jest w stabilne
kota jezdne, utatwiajace przemieszczanie urzadzenia. Prosze zachowac ostrozno$¢! W przypadku
uszkodzenia két jezdnych lub uchwytu transportowego nalezy dokona¢ niezwtocznej naprawy

usterki w autoryzowanym serwisie.

6.3 PARAMETRY TECHNICZNE

Napiecie zasilania

PARAMETRY OPTYCZNE

Moc wyjsciowa

Tryb pracy

Dtugos¢ kabla swiattowodowego

Rodzaj chtodzenia

Cykl pracy

PARAMETRY GLOWICY LASEROWE)J
Typ gltowicy

Predkosc¢ skanowania

Szerokos¢ skanowania

Czestotliwos¢

INNE

Klasa bezpieczenstwa lasera

Dtugosc¢ fali promieniowania laserowego

Waga catkowita urzadzenia

Wymiary catkowite urzadzenia

Easy 1200AIR Easy 1500AIR Easy 2000AIR

~1x 230V £10% 50/60 Hz

1200W 1500W 2000W
ciagty
8,5m
gaz
100%

przenosna
2-6000 mm/s
0-6 mm

1-5000 Hz

4
1064 - 1080 nm
42 kg 52kg

750 X 365 X

710 X 335 X 635 mm 635 mm
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7. INSTALACJA | UZYTKOWANIE

OSTRZEZENIE!

Urzqgdzenia SPARTUS® przeznaczone sq do zastosowarn profesjonalnych i przemystowych.
° Podtqczenia i uzytkowania urzqdzenia moze dokonywac wyltqcznie odpowiednio

wykwalifikowany fachowy personel.

' OSTRZEZENIE!
° Zabrania sie modyfikacji urzqdzenia oraz jego komponentow!

Osoba wykwalifikowana (def.)
Osoba, ktéra zdobyta odpowiednie wyksztatcenie techniczne, odbyta szkolenia i/lub zdobyta

doswiadczenie umozliwiajqce dostrzeganie ryzyka i unikanie zagrozeri podczas uzytkowania
produktu (IEC 60204-1).

| UWAGA!
[ ]

Kluczyk bezpieczeristwa powinien zawsze by¢ w posiadaniu osoby upowaznionej.

7.1 WYMAGANIA DOTYCZACE UZYTKOWANIA URZADZENIA DO SPAWANIA LASEROWEGO

Uzywanie urzadzenia w sposoéb inny niz okreslony w instrukcji moze spowodowac zmniejszenie
niezawodnosci i zywotnosci produktu.

1.

2.

Odstep wentylacyjny powinien wynosi¢ min. 30 cm z przodu i z tytu urzadzenia. Niewystar-
czajacy odstep moze spowodowac awarie wewnetrznego lasera i brak jego dziatania!
Zakres temperatury uzytkowania urzadzenia wynosi 0-40°C. Przekroczenie tego zakresu tem-
peratury spowoduje alarm systemu i brak emisji $wiatfa, co jest zachowaniem ochronnym
majacym na celu skuteczna ochrone dtugoterminowej niezawodnosci urzadzenia.

. Urzadzenie ma wysokie wymagania dotyczace czystosci srodowiska. Nalezy ostroznie obcho-

dzic sie z gtowica w trakcie uzytkowania lub przemieszczania urzadzenia, aby zapobiec pyleniu
lub innemu zanieczyszczeniu. Pamietaj o zakryciu wyjscia lasera przy nieczynnym urzadzeniul!
Pyt na koricéwce gtowicy moze powodowaé nagrzewanie sie soczewki i jej uszkodzenie, co
prowadzi do ostabienia mocy wyjsciowej urzadzenia lub braku emisji Swiatta.

. Przed czyszczeniem i konserwacja sprzetu oraz gtowicy sprawdz, czy urzadzenie jest odta-

czone od zasilania.

. Podczas pracy uzywaj odpowiedniego sprzetu ochronnego zgodnie z przepisami i no$

ochronne okulary, ktére spetniajag wymogi w przypadku pracy w poblizu wigzki laserowe;j.

. Po wigczeniu urzadzenia, nie nalezy spoglada¢ bezposrednio na gtowice wyjsciowa lasera.

Zabrania sie kierowania gtowicy lasera w strone oséb lub naswietlanie przy pomocy gtowicy
lasera, mocno odbijajacej powierzchni.

. Nie umieszczaj materiatéw fatwopalnych i wybuchowych w poblizu urzadzenia do spawania.

Unikaj bezposredniego naswietlania laserowego lub odbicia od takich przedmiotéw!

. Zabrania sie nadmiernego giecia kabla. Promien giecia kabla powinien wynosi¢ =100 mm,

aby zapobiec uszkodzeniom wiékna optycznego.
I UWAGA!

Przycisk bezpieczeristwa na panelu kontrolnym umozliwia operatorowi wytqczenie lasera w
] sytuacji awaryjnej lub w przypadku zagrozenia.
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7.2 OPIS BUDOWY
7.2.1 Spawarka laserowa
7.2.1.1 Zrédto

@ Przycisk
bezpieczenstwa
@ Zasilanie

@ Kluczyk
bezpieczenstwa

SPARTUS®

ecsy 200AR

@ Uchwyt transportowy
@ Panel sterowania

Przewod zasilajacy
Wiacznik ON/OFF

Przytacze podajnika drutu

QIOIOIO;

Przytacze gazu
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7.2.1.2 Podajniki drutu

Panel sterujacy

Wigcznik ON/OFF

Wyjscie drutu spawalniczego
Zasilanie

Gniazdo sterowania
(potaczenie z zrédtem)

OROIOIOIC,

Nakretka mocujaca szpule
z drutem spawalniczym

Pokretto regulacji sity docisku
rolek podajnika

Rolki dociskowe

® @ ©

Prowadnik drutu spawalniczego -
wejscie prowadnika

® ©

Rolki prowadzace

7.3 PODAJNIKIDRUTU

Podajniki drutu pojedynczy przy spawarce laserowej SPARTUS® Easy to urzadzenie, ktére
precyzyjnie dostarczajg materiat spawalniczy do obszaru spawania. Jest to istotne dla kontroli
parametréw spawania, poprawy jakosci spoin i zwiekszenia wydajnosci procesu. Automatyzuja
one dostarczanie drutu, co pozwala operatorowi skoncentrowac sie na nadzorze procesu spa-
wania. W rezultacie, podajniki drutu s3 waznym narzedziem w spawaniu laserowym, szczegdlnie
w produkcji przemystowej.

7.3.1 Instalacja szpuli drutu

1. Nalezy uzy¢ szpuli 5-15kg drutu spawalniczego bez rdzenia topnikowego.

2. Za pomoca wewnetrznego szesciokatnego pokretta wyreguluj site nacisku rolki tak, aby
szpula nie blokowata sie podczas podawania drutu.

3. Zamknij pokrywe po wyregulowaniu.

7.3.2 Regulacja rolek podajacych drut

1. W zestawie podajnika pojedynczego znajduja sie 4 rolki podajace drut (2x 0.8/1.0; 2x
1.2/1.6), Obie strony to r6zne modele, odpowiadajace réznym Srednicom drutu. Pamietaj o
prawidtowej instalacji (2 sztuki na 1 grupe).

2. Po stronie zewnetrznej podajnika powinna znajdowac sie rolka oznaczona gruboscig zamon-
towanego drutu: jesli instalujesz drut spawalniczy 1.2, strona rolki podajacej drut oznaczona
numerem 1.2 powinna znajdowac sie na zewnatrz.

IB
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3. Upewnij sie, ze drut zostat prawidtowo umieszczony w podajniku, a nastepnie zacisnij go.
7.3.3 Prowadnik drutu w gtowicy laserowej

1. Przed wprowadzeniem drutu dopasuj odpowiednia srednice koncéwki prowadnika drutu
na gtowicy laserowe;j.

7.3.4 Ustawienie parametrow podajnika drutu

STANDARDOWE
1. Wiacz urzadzenie.

2. Na ekranie gtéwnym sprawdz wartos¢ predkosci podawania drutu, jej zakres wynosi od 15
do 600cm/min.

3. Jesli chcesz dostosowac predkos¢ podawania drutu, uzyj klawiszy w gére i w dot na panelu,
aby zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ wartosc.

4. Reczne podawanie drutu. Przytrzymaj przycisk na panelu, aby rozpoczaé podawanie drutu.
Predkos¢ podawania bedzie zalezna od ustawien.

5. Reczne wyciaganie. Jesli chcesz recznie wycofac drut, przytrzymaj przycisk na panelu, aby
rozpoczac cofanie.

6. Klikniecie przycisku,Tryb ciggly” umozliwia przetaczenie na,Tryb pulsacyjny”

System podawania drutu do spawania laserowego

Predko$¢ Fr
podawania -
(cm/min)

e S v @

OPCJE ZAAWANSOWANE

1. Na ekranie gtéwnym kliknij USTAWIENIA. Z tego poziomu mozna wprowadzi¢ zaawansowa-
ne ustawienia podajnika. Uwaga: Wszystkie parametry na tej stronie mozna wprowadzac
bezposrednio z klawiatury lub szybko dostosowac za pomoca strzatek.

System podawania drutu do spawania laserowego =~

»

«

Predkos¢ podawania

(cm/min) j,oﬁo;

1 Fa & | Predkoéérecmegopodawania[ A A A o -

SR A (g 600 | & =
Opdznienie uruchomienia A I Predko$é recznego wyciggania 2 <
s _ 0 & & o 20
Dhgoséwyciagania | Q| lal @ . NI
e 78,7] A2 AT -Wesherem 1230/-1604)-(501
Dhugoéé uzupetnienia 4 } [a] [#]
(mm) e e

(Al |

Opé#nienie uzupeinienia J 2 |®
e 0 (=)

Jezyk Polski | ;
Zapisz
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2. Predkos¢ podawania drutu kontroluje predko$¢ podawania drutu podczas spawania. Za-

kres to 15-600 cm/min.

3. Opodznienie uruchomienia kontroluje czas opdZnienia w uruchomieniu podajnika drutu po
nacisnieciu spustu palnika spawalniczego. Zakres to 0-2000 ms, zazwyczaj ustawiane na 0.
Przyktad: Jesli opdznienie uruchomienia jest ustawione na 1000 ms, nacisnij spust palnika
i poczekaj sekunde przed rozpoczeciem podawania drutu.

4. Dhugos¢ cofania kontroluje dtugosé cofnietego ztamanego drutu przez podajnik, aby pomédc
w przypadku zerwania drutu. Zakres to 0-100 mm, zazwyczaj ustawiane na 10, i moze by¢
odpowiednio zwiekszone w zaleznosci od grubosci drutu spawalniczego.

5. Dlugosc uzupetniania kontroluje dtugo$¢ drutu podawanego przez podajnik po jego cof-
nieciu, gdy drut sie ztamie.

6. Opodznienie uzupetniania kontroluje czas miedzy kompensowaniem a cofaniem drutu, gdy
drut sie ztamie. Jest to uzywane, aby zapobiec ponownemu przyklejeniu drutu spawalni-
czego do szwu spawalniczego z powodu przedwczesnego uzupetnienia, poprawiajac efekt
zerwania drutu. Zakres to 0~2000 ms. Zazwyczaj ustawiane na 0.

7. Predkosc recznego podawania kontroluje predkos¢ recznego podawania drutu. Zakres:
15-600 cm/min. Zazwyczaj ustawiane na 300 cm/min.

8. Predkosc recznego cofania kontroluje predkos¢ recznego cofania drutu na stronie gtéwne;j.
Zakres: 15-600 cm/min. Zazwyczaj ustawiane na 300 cm/min.

9. Jedli chcesz zapamieta¢ wprowadzone ustawienia po ich konfiguracji kliknij ZAPISZ, a na-
stepnie POWROT w celu rozpoczecia pracy na zadanych parametrach.

ia drutu do spawania laserowego

Parametry trybu sterowania imptlsem

l
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Tryb pulsacyjny

1. Cykl pulsacyjny kontroluje wielkos¢ pojedynczego wzoru tuski. Im wiekszy cykl pulsacyjny,
tym wiekszy pojedynczy wzor tuski. Zakres to 50~1000 ms, zazwyczaj ustawiany na 500 ms.
2. Stosunek podawania pulsacyjnego kontroluje wahania interwatu miedzy dwoma tuskami.

Im mniejsza wartos¢, tym bardziej wyrazny ogdélny efekt. Zakres to 10 do 80, zazwyczaj
ustawiany na 30.

3. Pozostate parametry na tej stronie sa zgodne z trybem ,ciggtym”.
JTryb pulsacyjny” jest gtéwnie przeznaczony do osiagniecia spoiny o wzorze tuskowym, a powyz-
sze parametry s wartosciami referencyjnymi. Konieczne jest dostosowanie wartosci zgodnie

z roznymi materiatami drutu spawalniczego, rozmiarami drutu spawalniczego, moca lasera i
szerokoscig spoiny, aby uzyskac idealny efekt.
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7.4 GLOWICA LASEROWA SPARTUS® A280
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@ Dysza

@ tacznik dyszy (regulator ogniskowej)

@ Gniazdo z soczewka ochronna

Gniazdo z soczewka skupiajaca System podawania drutu spawalniczego w gtowicy

Lusterko Dioda statusu

O,
O,
@ Soczewka kolimatorowa
@

Dioda aktywnego programu

Przycisk spustowy (mikrowytacznik) Przycisk zmiany programu

®EE®©E

7.5 Dyszeikoncowki

SP050-11-002 Soczewka skupiajagca D20*4.5 F150
SP050-11-003 Soczewka skupiajaca D20%*4.5 F400
SP050-11-004 Soczewka skupiajagca D20*4.5 F800
SP050-11-001 Soczewka ochronna 18x2
SP050-10-001 DyszaTYP 1

SP050-10-002 DyszaTYP 2

SP050-10-008 Dysza TYP 1 (drut 0.8mm)
SP050-10-010 Dysza TYP 1 (drut 1.0mm)
SP050-10-012 DyszaTYP 1 (drut 1.2mm)
SP050-10-016 Dysza TYP 1 (drut 1.6mm)
SP050-10-212 Dysza TYP 2 (drut 1.2mm)
SP050-10-216 Dysza TYP 2 (drut 1.6mm)
SP050-10-003 Dysza do ciecia

SP050-12-010 tacznik dyszy (regulator ogniskowej)

W6I
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SP050-15-008
SP050-15-010
SP050-15-012
SP050-15-016
SP-ROL371510-0810V
SP-ROL371510-1216V
SP-ROL371510-1620V
SP-ROL371510-2025V
SP-ROL371510-0810U
SP-ROL371510-1216U
SP-ROL371510-1012U
SP-ROL371510-2025U

7.6 SWIATLOWOD

Koncéwka prowadnika drutu (0.8mm)
Koncoéwka prowadnika drutu (1.0mm)
Koncéwka prowadnika drutu (1.2mm)
Koncoéwka prowadnika drutu (1.6mm)
Rolka prowadzaca fi37 drut 0.8-1.0mm
Rolka prowadzaca fi37 drut 1.2-1.6mm
Rolka prowadzaca fi37 drut 1.6-2.0mm
Rolka prowadzaca fi37 drut 2.0-2.5mm
Rolka prowadzaca fi37 drut 0.8-1.0mm
Rolka prowadzaca fi37 drut 1.2-1.6mm
Rolka prowadzaca fi37 drut 1.0-1.2mm
Rolka prowadzaca fi37 drut 2.0-2.5mm

o UWAGA! W przewodzie tqczqgcym Zrédto z glowicq lasera znajduje sie przewdd swiattowodowy.
Wymaga on nadzwyczajnej ostroznosci. Nie zaginaj przewodu! Nie depcz po nim! Zadbaj o jego
ochrone! Umies¢ go w bezpiecznej strefie podczas pracy i po jej zakoriczeniu.

7.7 PODLACZENIE DO SIECI ZASILAJACE)J

Wymagania dotyczace parametréw sieci zasilajacej (napiecie zasilania, dopuszczalny zakres
wahan napiecia z sieci, itp.) podane sg w tabeli z danymi technicznymi urzadzenia oraz na tab-

liczce znamionowej.

Przed podtaczeniem urzadzenia do sieci zasilajacej:

« Nalezy sprawdzi¢, czy parametry sieci spetniajg wymogi okreslone dla danego modelu.

«  Sprawdzic¢ stan techniczny przewodu zasilajgcego i wtyczki oraz stan potgczenia przewodu
zasilajacego z wtyczka i urzadzeniem. Jezeli stwierdzono uszkodzenie przewodu lub wtycz-
ki lub wystepuja luzne przewody w potaczeniu miedzy nimi, zabronione jest podtaczanie
spawarki do momentu usuniecia usterki.

+ Maszyne mozna podtaczac jedynie do sieci, w ktérej gniazdo zasilania jest prawidtowo

uziemione.

7.8 PODLACZENIE URZADZENIA

Przed podtqczeniem osprzetu i sprezonego gazu do urzqdzenia, upewnij sie, ze urzqdzenie odtqczone
jest od Zrédta zasilania.

« Sprawdz stan zewnetrzny urzadzenia, czy kabel wyjsciowy nie jest wygiety, uszkodzony lub
nie posiada innych wad;
+  Sprawdz i upewnij sie, ze soczewka ochronna jest wolna od kurzu zaréwno wewnatrz, jak

i na zewnatrz;

« Sprawdz i upewnij sig, ze przyciski i przetaczniki na calym urzadzeniu dziataja prawidtowo.
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7.9 WLACZANIE ITRYBY PRACY URZADZENIA

7.9.1 Ustawienie parametréw spawania laserowego

1. Uruchom zasilanie zrédfa lasera.

2. Na panelu funkcyjnym wybierz przycisk TECHNOLOGIA. Do dyspozycji s trzy programy, w kto-
rych mozesz zapisa¢ wtasne ustawienia. Przefaczanie miedzy programami mozliwe jest zaréwno
z poziomu panelu urzadzenia, jak i za pomoca przycisku znajdujacego sie na gtowicy laserowe;j.
Po ustawieniu parametréw wybierz Import oraz Zapisz, aby zachowa¢ konfiguracje.

2

mm/s Aktywacja lasera m . Strona gtéwna

Szerokos¢ 3.00 mm
skanowania

System spawania laserowego

Predkos¢ 100. 0
skanowania

Wskaznik

czerwonego swiatt: (IR
[0 Technologia
Blokada @ e

Moc szczytowa 800
Tryb spawania

Cykl pracy 100

3000

Caestotliwosé bezpieczefistwa &)

Mo b
—7
. pwego
System Spawania laserowego Pomoc
Technologia ¥ , = 4
& Standardowa (gt i)
T technologia
podajal >
st 300.0 | /e L 4, Podajnik drutu Biblioteka g~
skanowania | 0VU. U TR S roe
Predkosé = — 8 =
podawania { O cm/min ] «
Szerokosé - | Standardowa |_weglowa |
sanowana | 3: 00| mm =
sta
= nierdzewna 3.0 «
Mocszeytowa| 1000 | w sonisraons
R aluminium | 4. 0 “
Cykd pracy 100 3 5.0 «
% Standardowa Inay
technologia 3 60 55
Czgstotliwosé ( 2000 Hz
Import Powrét

Dodatkowo dostepna jest biblioteka ustawien, zawierajaca sugestie parametréw dla réznych
metali i ich grubosci.

3. Jezeli spawanie ma sie odbywac przy uzyciu drutu nalezy odpowiednio skonfigurowac
ustawienia na podajniku, a takze uzbroic¢ gtowice lasera.

4. Podtacz przewdd zabezpieczajgcy do spawanego elementu.

5. Przy wytaczonej aktywacji lasera sprawdz odpowiedni przeptyw gazu przyciskajac kilkukrotnie
mikrowytacznik na gtowicy laserowej (dysza musi dotykac elementu spawanego).

6. Wtacz aktywacje lasera na panelu sterujgcym.

7. Rozpocznij proces spawania.
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System spawania ilaserowego Fomocy

i 9 0 Typ spawania
Moclasera 1200 5 punktowego

Opatnienie otwardia
gz

200 i mm
Opotmienie zambnieca = :
O 20( ms
Mocporztiowalasers [ 3 o 500 ms 3
Cagly s

unuchomienia asera

Mocprey zakoriczeni y

dziatania lasera S

Cigly zas zakoticzenia ~ ~

dnatania asera

Opénienie podania
drutu spawalniczego

Jezyk Polski

Zaawansowana konfiguracja parametréw spawania dostepna w sekcji USTAWIENIA (kod 123456)

1.
2.

3.

Moc lasera to moc uzywanego lasera, prosze wpisac jg poprawnie.

Opoéznienie wiaczenia/wylaczenia gazu z zakresie od 0 ms do 3000 ms. Domyslnie
ustawiona na 200ms

Moc poczatkoa lasera wynosi domysinie 20%.

Opodznienie drutu spawalniczego to czas podawania drutu wzgledem sygnatu
Swietlnego, ktdry moze by¢ uzywany w pofaczeniu z funkcja cofania i domyslnie nie jest
ustawiony

Maksymalna wartosc trzech progéw alarmu temperatury wynosi 70°. Gdy wartos¢
jest ustawiona na 0, temperatura nie bedzie wykrywana. Gdy zmierzona temperatura
przekroczy ustawiong wartos¢, urzadzenie wyda alarm

Korekta skanowania = docelowa szerokosc linii/pomierzona szerokos¢ linii, zakres
0,01~4. Zazwyczaj ustawiane na 1.

Wyréwnanie centrum laserowego w zakresie od -3 do +3 mm, zmniejsza sie w lewo,
zwieksza w prawo, stosowane do regulacji wigzki

Czas trwania spawania punktowego to czas witaczenia Swiatta w kazdym cyklu w
trybie spawania punktowego.

Przedzial spawania punktowego to czas wytaczenia $wiatta w kazdym cyklu w trybie
spawania punktowego.
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Rodzaj i grubos$¢ spawanych materiatéw przy uzyciu spawarek laserowych SPARTUS®

Materiat spawany Easy 1200AIR Easy 1500AIR Easy 2000AIR
Stal nierdzewna 4mm 5mm 6mm
Stal weglowa 3mm 4mm 5mm
Aluminium 3mm 4mm 5mm

Laserowo nie nalezy spawa¢ miedzi, gdyz jest materiatem o wspétczynniku silnie odbi-
jajacy wiazke, co moze spowodowac zagrozenie i uszkodzenie lasera. Spawanie wolfra-
mu oraz tytanu rowniez nie jest zalecane.

7.9.2 Ustawienie parametrow ciecia laserowego

1.

Przygotuj gtowice lasera

a) Zatéz odpowiednia dysze do ciecia

Uruchom zasilanie zrédta lasera.

W TECHNOLOGII ustaw szerokos$¢ i predkos¢ skalowania na Omm, a moc na 1200W.
Zapisz ustawienia i zaimportuj je.

Wskaznik czerwonego $wiatta ustaw na Kropka.

Przy wytaczonej aktywacji lasera sprawdz odpowiedni przeptyw gazu przyciskajac
kilkukrotnie mikrowytacznik na gtowicy laserowej (dysza musi dotykac elementu
cietego).

Wiacz aktywacje lasera na panelu sterowania.

Rozpocznij proces ciecia.

System spawania laserowego @

Predkosé 0.0 mm/s Aktywacja lasera m Strona gtéwna
skanowania 4

Szerokos¢ 0. 00 mm  Wskaznik

skanowania crerwonego swiatia . IERTD)
Mocszczytowa 1500 w Technologia
Tryb spawania
Cykl pracy 100 % «EX
Blokada oy
Czestotliwosé 2000 Hz  bezpieczefistwa @ @ Ustawienia

% e Monitorowanie
—2 2

Miedz i aluminium jako materiaty o wspétczynniku silnie odbijajacy wiazke, nie powinny by¢
poddawane procesowi ciecia laserowego.

Podczas ciecia wigzka musi by¢ wysrodkowana. Nawet niewielkie odchylenie moze powodowac
uszkodzenie dyszy i lasera.
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7.9.3 Ustawienie parametrow czyszczenia laserowego
1. Kliknij ikone w prawym goérnym rogu, aby przejs¢ w tryb czyszczenia urzadzenia.
2. Zresetuj urzadzenie zgodnie z informacja na panelu.

System spawania laserowego (»)

3. Przygotuj gtowice lasera do trybu czyszczenia
a) odkrec dysze i tacznik dyszy
b) odkre¢ nakretke
) wykrec srube zabezpieczajaca w celu wyjecia tulejki zaciskowej
Na panelu sterujgcym, aby przejs¢ do Ustawien (wprowadz hasto,123456").

i'%l
8

nakretka

$ruba zabezpieczajaca

4. Ustaw odpowiednig szerokos¢ skalowania. Pozostate parametry zastosuj jak na zdjeciu. Zapisz
ustawienia, a nastepnie wré¢ do menu gtéwnego.

5. Przy wytaczonej aktywacji lasera sprawdz prawidtowos¢ przeptyw gazu przyciskajac dwu-
krotnie przycisk mikrowytacznika.

6. Wiacz aktywacje lasera na panelu gtéwnym.

7. Rozpocznij proces czyszczenia.
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o UWAGA! W celu podniesienia bezpieczeristwa zaleca sie, aby w Ustawieniach pozo-
stawi¢ Ustawienia wyzwalacza na klikniecie dwukrotne. Przy takiej konfiguracji rozpo-
czecia procesu czyszczenia rozpocznie sie po dwukrotnym wecisnieciu mikrowytqcznika

na gtowicy recznej lasera.

zenie laserowego

Predkoé¢ Z Aktywadja lasera m Strona gléwna
skanowania

Szerokost 30.00 mm

skanowania Wskaznik czerwonego m
$wiatta :
Moc szczytowa 800 w @ Technologia

§ydpracy 100 %
Czestotliwosé 2000 Hz @ Ustawienia

0.

serowego

! gt SUP21T g;:’g::;m 150  mm szerokosé | 304 mm

Moclasera 1200 W g %
Cpsmeonarss () s Gy =

uruchomienia lasera Poriom alarmowy lasera M/

Opotmienie amlaiedia () ) Moc przy zakoficzeniu
g k4 dziatanialasera -

e Nisko @)
Cigly c nia a itu chtodnicz
Koreltasanowania | 1. 00 oo e
Silnik napedza prog Poziom alarmowy sy
ctre o
Wyrbwnaniecenirum () ()() — cnienia
= Prégtemperatury lustra
Jezyk Polski ochronnego

Progtemperatury ,
kolimatora Powrét
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8. SERWIS | KONSERWACJA

0 UWAGA! Przed czyszczeniem i konserwacjq sprzetu sprawdz czy urzqdzenie
odtqczone jest od zasilania.

0 Pamietaj, ze podczas wymiany zuZytych czesci nalezy zachowac ostroznos¢,
aby nie uszkodzic¢ innych elementow!

0 W celu wydtuzenia zywotnosci soczewek zaleca sie regularne czyszczenie dyszy i tqcznika.

8.1 WYMIANA DYSZY

1. Odkre¢ dysze od tacznika
2. Dopasuj odpowiednia korncéwke do zadanych parametréw i rodzaju pracy
3. Dokrec dysze do tacznika

2 I
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8.2 WYMIANA SOCZEWKI OCHRONNEJ W RECZNEJ GLOWICY LASEROWE)J

Charakterystyka spawania laserowego wymaga regularnej konserwacji soczewek. W przypadku
powaznych uszkodzen soczewki ochronnej nalezy ja wymienic.

Technologia czyszczenia soczewek jest niezwykle wazna, jesli nie zostang one dobrze wyczysz-
czone, spowoduje to zmniejszenie wydajnosci soczewki, a nawet uszkodzenie soczewki. Dlatego
badz bardzo ostrozny podczas czyszczenia soczewek.

Metody konserwacji i wymiany soczewek ochronnych

- Przed rozpoczeciem pracy, umyj rece detergentem i ponownie osusz je wilgotnym wacikiem
z alkoholem. Zat6z rekawiczki bezpudrowe lub gumowe/lateksowe.

— Odkrec¢ pokrywe, wyjmij uchwyt z soczewkami ochronnymi, przetrzyj wewnatrz przedziatu
i pokrywe wewnatrz wacikiem nasaczonym alkoholem (99%), przetrzyj na sucho i szybko
zamknij pokrywe przedziatu.

— Przenie$ soczewki do miejsca o stosunkowo niskiej zawartosci kurzu.

- Sprawdz soczewki ochronne - jesli na powierzchni soczewki ochronnej wystepuje znaczny
punkt opalenia, zaleca sie jej wymiane.

9. OCHRONA SRODOWISKA
Produktu nie wolno wyrzucac¢ do zwyktego pojemnika na odpady. Zabronione
jest catkowicie wyrzucanie sprzetu elektrycznego lub elektronicznego z symbo-
lem przekreslonego kosza. Zgodnie z dyrektywa WEEE (Dyrektywa 2012/19/UE)
obowiagzujaca w Unii Europejskiej nalezy produkty te obja¢ utylizacja zgodna

e Z lOkalnymi przepisami.

Informujemy, ze zgodnie z przepisami kazdy towar obarczony jest kosztami
gospodarowania odpadami (KGO) zgodnie ze stawka w danym roku.

10. ROZWIAZANIE PROBLEMOW
1. Pojawianie sie pekniec podczas spawania
— Zbyt duzy przeptyw gazu ostonowego.
- Element obrabiany nie zostat odpowiednio wyczyszczony.
- Luz dopasowania miedzy elementami jest zbyt duzy.
2. Niewystarczajace przenikanie spawu podczas spawania laserowego
- Brak wystarczajacej energii lasera.
- Sprawdz stan soczewek.
3. Alarm lasera
— Sprawdz, czy temperatura jest prawidtowa.
- Sprawdz, czy QBH nie jest poluzowany.
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