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LASER Technology Co., Ltd. (edaspidi "STR LASER") eelneva kirjaliku loata. Koik
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EELSONA

Tere tulemast kasutama STR LASERI poolt vilja té6tatud ja toodetud STR-HW
kaes-hoitavat LASER-keevitusseadmete seeriat. STR LASER koostas selle
kasutusjuhendi, et aidata teil oma seadet paremini kasutada ja hooldada. Kui selles
kasutusjuhendis on mingeid puudujddke, néiteks ebaselge valjend, arusaamatu valjend,
ebaselge selgitus jne, ootab STR LASER teie arvamusi ja ettepanekuid, mis aitavad meil
seda pidevalt taiustada. Taname teid veelkord STR LASERI toodete kasutamise eest!

Enne selle toote kasutamist lugege palun see kasutusjuhend hoolikalt labi, et
tutvuda selle toote kasutamise ja hooldusega. STR LASER soovitab tungivalt, et kdik
operaatorid loeksid enne seadme kasutamist l&bi selle kasutusjuhendi teise peatiKi
"Ohutusteave".

See kasutusjuhend peaks jddma toote juurde, et anda olemasolevatele kasutajatele ja
kdigile potentsiaalsetele operaatoritele, kasutajatele ja omanikele olulist teavet
kasutamise, ohutuse ja muu kohta.

Palun lugege see kasutusjuhend hoolikalt 1&bi, et véltida tarbetuid riske ja kahju
tekitamist.
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ETTEVOTTE PROFIIL

Lahtudes oma pdhipadevusest suure vdimsusega kiudlasertehnoloogiates, on
STR alati pihendunud teadus- ja arendustegevusele ning seadmete tootmisele sellistes
rakendusvaldkondades nagu tavapéarane laserkeevitus, spetsiaalne laserhubriidkeevitus
ja téppisldikus. See on "riiklik kdrgtehnoloogiline ettevdte”, mis tegeleb teadus- ja
arendustegevuse, tootmise, mugi ja tehnilise teenindusega.

Toostuse eliidi poolt 2017. aastal asutatud ettevdtte peakorter asub Chengdu
riiklikus vabakaubanduse piloottsoonis, mis on kdrgtehnoloogilise t06stuse Klastri
piirkond, ning ettevottel on tbestatud ja kogenud teadus- ja arendusmeeskond, mis
koosneb Hiinas ja valismaal tuntud ekspertidest, sealhulgas paljudest doktori- ja
magistrikraadi omanikest. STR-il on rikkalik kogemus suure véimsusega kiudlaserite
uurimises, arendamises ja tootmises ning ettevotte juhtimises. Aastate jooksul on STR
pidevalt arenenud ja kasvanud ning praegu tdotab seal lle 200 tootaja. Selle kasvav
terviklik tugevus on olnud todstuse esirinnas ning meelitanud téhelepanu ja
investeeringuid nii toostuselt kui ka kapitaliturult.

Kasutades riiklikku "intelligentse tootmise" strateegiat, kasutades tO0stuse
Umberkujundamist vBimalusena ja keskendudes turu ndudluse rahuldamisele suure
voimsusega LASER-tehnoloogia rakenduste jarele, arendab ja toodab STR LASER
suure vodimsusega kiudlasereid ja automatiseerimisseadmeid sGjavée- ja
tsiviilkasutuseks ning pakub kvaliteetseid tooteid ja teenuseid, et edendada
tehnoloogilist reformi ja tootearendust todstuses ja sellega seotud sektorites. STR
tooted hdlmavad toostuslikke LASER-valgusallikaid (16ikamiseks ja keevitamiseks),
3D-lisandite tootmiseks mdeldud LASER-valgusallikaid, kaeshoitavaid LASER-
keevitajaid, ké&eshoitavaid LASER-puhastajaid, spetsiaalseid keevitusautomaatika
seadmeid, tappisldikuse automatiseerimisseadmeid jne. Neid kasutatakse laialdaselt
sellistes sektorites nagu lennundus, kosmosettostus, turvalisus, autotfostus ja
meditsiin, aidates kaasa STR LASERi industrialiseerimisele ja laiaulatuslikule
arendamisele.

STR jargib teenindusfilosoofiat "Klient ennekdike". Kvaliteetsetele toodetele
tuginedes pakub STR klientidele Kiiret, tapset ja lokaliseeritud midgijargset teenindust
oma muldgijargse teenindussusteemi kaudu, et realiseerida suletud ahelaga juhtimist
kogu protsessi véltel alates vastuvotmisest ja saatmisest kuni mudigijargse teeninduse
kiisimuste lahendamiseni, parandada muldgijargse haldamise tdhusust ja klientide
rahulolu ning pakkuda Kklientidele pidevalt paremaid tootekogemusi.

Lisainformatsiooniks kilastage STR LASER kodulehte:

http://www.strLASER-en.com
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1 Ulevaade

1.1.Sissejuhatus

STR LASERi ké&eshoitav keevitussisteem sisaldab LASER-valgusallikat,
jahutusmoodulit, keevituspdletit ja juhtmoodulit ning tekitab 1080 nm laserit.

Kuna 1080 nm LASER on ndhtamatu valgus, peaksid operaatorid olema LASERI
ohtlikkusest teadlikud ja kasutama seadet vastavalt kasutusjuhendile, et véltida
kehavigastusi.

The Strongest LASERI kéeshoitav keevitussusteem on enne tehasest lahkumist
rangelt testitud ja seadme kasutamine vastavalt kdesolevas kasutusjuhendis toodud
juhistele on tdiesti ohutu. Enne seadme kasutamist peab operaator hoolikalt labi
lugema selle kasutusjuhendi ning kasutama, hoiustama ja transportima seadet
vastavalt k&esolevas kasutusjuhendis toodud nduetele.

1.2. Kasutusvaldkond

Strongest LASERIi ké&eshoitav keevitussusteem sobib erinevate metallide,
sealhulgas roostevaba terase, tsingitud terase, susinikterase, alumiiniumi, vase jne
keevitamiseks. Selle levinumad rakendused on jargmised:

® riistvaratoodete tootlemine
lehtmetalli toGtlemine

seadmete hooldus

kodumasinad

autokere todtlemine

lennundus- ja transporditdostus
ehitus- ja torujuhtmete téotlemine

reklaam, kodumasinad ja muud rakendused

1.3. Tootemudelite selgitus

3

STR-HW XXX

1. STR stands for Strongest Laser
2. HW stands for handheld welder
3. Part of the Code indicates Product Specifications

Joonis 1.1 Tootemudeli nimetuse skeem. 1. STR nditab Strongest Laser; 2. HW tihendab
kaeshoitavat keevitusseadet; 3. kood néitab seadme andmetédpsustust
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Ké&eshoitav Strongest LASER keevitusseadmed langevad kolme mudelisse

® STR-HWS550/550 Pro
® STR-HW450
® STR-HW350

1.4. Toote pakendus ja lahti pakkimine
Ké&eshoitav keevitussiisteem on pakitud papist kasti ja kinnitatud PET lintidega

nagu on ndidatud jargneval pildil:
/— PET Strip

Joonis 1- 2 Toote pakenduse skeem

Seadme pappkastist lahtipakkimiseks l8igake 1&bi pakendamislindid, votke vélja
vahtplaat ning seejarel eemaldage valimine kast. Detailide ndgemiseks vaadake

< \ /— Foam Cover

</">
/CQ)(A>\3( Top Foam Lining

\ /
\/ — External Box

jargnevat joonist:

— Bottom Foam Pan

Joonis 1- 3 Seadme lahtipakendamise illustratsioon
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2 Ohutusinformatsioon

2.1. LASER ohutuse tase

STR LASER poolt toodetud STR HW LASER keevitaja valjund on silmale
néhtamatu LASER Kkiirgus lainepikkusel 1080 nm v6i 1080 nm laheduses. Vastavalt
standardile IEC/EN 60825-1, sellist tlupi LASER kuulub 4. klassi laserseadmete
hulka.

2.2.0Ohtude allikad

Tabel 2- 1 LASER siisteemi ohtude allikad
Kategooria Kommentaarid
LASERi véljund on koérge voimsustihedusega, mis vOib pdhjustada
Kiire oht kdrget lokaalset temperatuuri kiirgatud alas. Vale kasutus vdib
pohjustada tulekahju v6i inimkahju..
Osa LASER energiast peegeldub LASER keevitades, mis vdib pdhjustada
Peegelduse oht | kahjustust ndgemisele.

Kiirgusega Mehaaniline vigastus, elektriline vigastus, kdrgest temperatuurist tingitud
mitte-seotud vigastus jne.
ohud

2.2.1. Kiirguse oht

LASER Kkiirguse tekitatud korge temperatuur voib valke koheselt koaguleerida voi
aurustada, kahjustades seelabi bioloogilisi kudesid.

Inimkeha kbige haavatavamad osad on silmad ja nahk.

Kdigist inimkeha organitest on silm LASERI suhtes kdige haavatavam. LASERI
kiirgav infrapunakiirgus on inimese silmale vdga kahjulik. See pdletab vorkkesta,
pdhjustades nagemise kaotust ja isegi pimedaks jadmist. STR LASER soovitab tungivalt
kanda kvalifitseeritud ja ohutuid kaitseprille iga kord, kui LASERIiga td6tate.

LASERI kiirgus nahal vdib pohjustada pdletust, 166vet, ville ja pigmentatsiooni
ning isegi taielikult havitada nahaaluseid kudesid.

2.2.2. Teisejarguliste peegelduste oht

Keevitamise ajal peegeldub osa LASER Kkiirgusest keevisdmbluse pinnalt. Kuigi
hajutatud LASER energiat on oluliselt vahendatud, voib see siiski silmi kahjustada.
STR LASER soovitab, et keevitamise ajal ei oleks laheduses lubatud viibida
volitamata isikutel ning tuleks kanda kvalifitseeritud ja ohutuid kaitseprille, kui on
vajadus jalgida.

2.2.3. Kiirgusega mitteseotud ohud
STR-HW kaeshoitavate laserkeevitusseadmete seeria toiteallikaks on 220 V

vahelduvvool. Veenduge, et toiteallikas on tihendatud kaitsemaandusega, vastasel
juhul vdib see pdhjustada seadmete kahjustusi ja kehavigastusi.
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STR-HW kdeshoitavate laserkeevitusseadmete seeria ké&sitsemisel ja
hooldamisel tuleb pdérata tahelepanu muljumis- voi I6ikeohtudele, mis vbivad
tekkida raskete voi teravate esemete kukkumise tagajarjel.

Keevitamise ajal tekivad sdademed, seega on vaja véltida sddemete pritsimist
lahedalasuvatele suttivatele materjalidele. Vastasel juhul v6ib tekkida tulekahju.

Keevitamise ajal tduseb metalli temperatuur. Pdletuste véaltimiseks kandke
kaitsekindaid.

2.3.Ohutusmargid

Ohutushoiatused LASERI opereerimiseks on toodud jargnevad tabelis.

Tabel 2- 2 Laserohutus hoiatused

Hoiatus: lasersiisteemi sisendvahelduvvool on kérge. Kui seadet
kasutatakse valesti vGi LASER siisteem ei ole korralikult maandatud,
on elektriSoki oht.

Hoiatus: mérk hoiatab LASER kiirguse eest, mis on omastatud LASER
ststeemi véljundile.

4. klassi LASER tooted v@ivad tekitada kahjustusi silmadele ja nahale.
CAUTION Kdrge vdimsusega LASER valgus p~(”)l_etab nahka_ja m6_ne_| juhul _
CLASS 4 LASER RADATION peegeldunud LASER valgus vdib pdhjustada kahjustusi silmadele ja
avo eve or siw exrosure 10 | nahale ning pohjustada tulekahju ja plahvatust.

DIRECT OR SCATTERED RADIATION
Lameay RN J

2.4. LASER kiirguse kaitse
2.4.1. LASER-kiirguse kaitse nduded

Kuna LASERI poolt kiirgatav 1080 nm lainepikkusega LASER kiirgus on
nédhtamatu ja suure vOéimsusega kiirgus, vOib isegi hajutatud valgus pohjustada
silmadele pd6érdumatuid kahjustusi. Seetdttu peaksid LASER-kaitseprillid olema
sellised, mis kaitsevad silmi LASER-kiirguse kahjustuste eest kogu lainepikkuste
vahemikus. LASER-seadme tt6tamisel peab operaator kandma sobivaid LASER-
kaitseprille vastavalt LASER-kiirguse lainepikkusele ja kandma neid kogu t66 ajal.

2.4.2. LASER kaitsevarustus

LASER Kkaitseprillid on efektiivsed ainult teatud lainepikkustel.
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Jargnevat informatsiooni on vaja arvestada valides Gigeid LASER kaitseprille

1. LASERIi omapdérad ehk valjund lainepikkus ja voimsus

2. Optiline tihedus (OD — Optical Density): mida suurem on OD vaartus, seda

vBimekamad on LASER-Kaitseprillid

3. Naéhtava valguse lubavus (VLT — Visible Light Transmittance): kui VLT
vaartus on alla 20% tuleb LASER Kkaitseprille kanda hésti valgustatud

ruumis

4. Raami stiil: sobiva raamistiili valimisel tuleb arvestada, kas all kanda

retseptiprille ja millise suurusega on sangad

STR LASER soovitab jargmiste tarnijate kaitsevahendeid: Thorlabs, LASER
Vision, Kentek Corporation, Rochwell LASER Industries jne. See soovitus on ainult
informatiivsel eesmérgil ja STR LASER ei vastuta Ulaltoodud tarnijate soovitatud
toodete kasutamisest tulenevate probleemide eest.

2.4.3. LASER kaitsemeetmed

Tehnilised meetmed:

Keevituse turvaahel: keevitamise turvaahelaga on kindlustatud, et LASER kiirgus
on lubatud ainult juhul kui keevituspustol on kontaktis keevitatava materjaliga. Kui
keevituspustol ei ole kontaktis, on LASER Kiirgus koheselt automaatselt peatatud;

Turvaline tdokeskkond: vimaldada LASER té6ruum, kaitseseinad ja -kardinad;
Votmelukustus: masinale on paigaldatud seadme valjalilitus votmelalitist;

Halduslikud meetmed:

Reeglite ja madruste koostamine: laserkiirgusega kokkupuutuvad alad
kontrollitakse rangelt ja todtamise juhised koostatakse lasersuisteemi ohutuse
tagamiseks;

Jarelevalve- ja kontrollimehhanism: kontrollige regulaarselt rajatisi, et tagada
nende normaalne t60, ning kontrollige ohutuseeskirju ja -madrusi, et tagada nende
teostatavus ja nduetekohane rakendamine;

Personali ohutusalane koolitus: té6tage valja ja hallake koolitus- ja
hindamismehhanismi, et tagada kasutaja tOotajate vastavus ohutusnduetele ja
tugevdada nende ohutusalast teadlikkust.

2.5.Seadme ohutu kasutamine
2.5.1. Nouded LASER-keevituse keskkonnale

LASER-keevituse ohutuse tagamiseks tuleks kasutada sobivaid valiseid hoiatusi,
sealhulgas, kuid mitte ainult, LASER-ohutusmérke, blokeerivaid seadmeid ja muid
ohu ennetamise meetmeid. LASERI ja t0opinna vastastikmodju tekitab korge
temperatuuri tottu gaasi, sddemeid ja prahti, mis vOib tekitada téiendavaid
ohutusriske. Vastavad operaatorid peavad ldbima nduetekohase kontrolli ja
koolituse ning olema tuttavad ja valdama LASERI t60 tavaparaseid ohutusndudeid.
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STR LASER soovitab, et LASER-keevitusseadme kasutamine vastaks
jargmistele nduetele, et pikendada selle kasutusiga:

(1) Igal STR-HW  seeria  k&eshoitaval = LASER-keevitusseadmel on
jahutusstisteem ja soojus juhitakse alumisest ja tilemisest ruumist. Arge blokeerige
seadme alumist ja dlemist ruumi. Vastasel juhul vdib LASER-sisteemi
valjundvbimsust mdjutada soojuse hajumise joudluse véhenemine;

(2) Kasutage ja hoidke seadet ettendhtud imbritseva 6hu temperatuuri ja niiskuse
tingimustes, et valtida seadme kahjustamist; Kui seade lulitub tGlekuumenemise
tottu vélja, 10petage selle kasutamine ja poorduge abi saamiseks Strongest LASERI
poole.

Markus: Palun késitsege seadet ettevaatlikult, et valtida selle tahtmatut
kahjustamist.

2.5.2. Too6ala ohutusnduded

(1) STR-HW  seeria  kdaeshoitavate  laserkeevitusaparaatide = LASER-
valjundvéimsus on piisav naha, riiete ja varvi pdletamiseks ning lenduvate ainete,
néiteks alkoholi, bensiini, eetri jne slutamiseks. Seetttu on téotamise ja
kasutamise ajal keelatud esemeid t66- ja tootlemispiirkonnas virnastada ning
tuleohtlikud ained tuleb LASER-keevituse ja to6tlemispiirkonnast eraldada.

(2) LASER-keevituse ajal tekib véike kogus kahjulikku tolmu ja mirgist gaasi.
Tookoht peaks olema korralikult varustatud ventilatsiooni- ja tolmukogumis-
seadmetega, naiteks valjatbmbeventilaatoritega, ning enne seadme kasutamist tuleb
jargida kasutusjuhendit:

2.5.3. Optilised ohutusjuhendus tapsustused

STR LASER soovitab tungivalt lugeda jargmist LASERIT kaésitlevat juhendit.
(1) Keevitusoperaator peab keevitamise ajal kandma kaitseprille.

(2) Keevitusprotsessi ajal tuleb kasutada kaitseklaasi, et valtida kéeshoitava
keevituspustoli sees oleva fokuseerimisladtse saastumist.

(3) Kaitseklaas on kuluv ese, mis maardumisel pdhjustab halba keevitustulemust
ja suuri sédemeid. Palun vahetage kaitseklaas 6igeaegselt valja.

(4) Kaitseklaasi vahetamisel véltige sisemise fokuseerimislaatse saastumist.

(5) Soomustatud optiline kiudkaabel sisaldab optilisi kiude. Arge tallake ega
purustage soomustatud kaablit. VVastasel juhul vdib optiline kiud kahjustuda.

(6) Arge lohistage soomustatud optilist kiudkaablit jouga. Vastasel juhul v&ib
optiline kiud kahjustuda.

(7) Keevitusprotsessi ajal tuleb t66juhtmega td6deldava detaili klamber kinnitada
keevituspinnale ja kui te ei soovi, et keevitusseade kiirgaks LASERIt, arge
uhendage toodeldava detaili klambrit t60deldava detailiga. Vastasel juhul tekib
suletud ahel, mis p6hjustab keevitaja ootamatut LASERIT ka keevitamiseta
tootamise ajal.

(8) Sekundaarsete peegeldustega pohjustatud vigastuste véltimiseks peaksid
to6tajad kandma kaitseks sobivaid kaitsemaske.
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(9) Kui seadet ei kasutata rangelt k&esolevas kasutusjuhendis toodud juhiste
kohaselt, vBivad keevitusaparaadi kaitseseadised ja joudlus ndrgeneda, mille eest
STR garantiid ei anna.

Markused:

O Juhul kui kaitseklaas on méardunud, tBuseb kaitseklaasi temperatuur ja selle
pikaajaline moju kahjustab optilist teekonda. Palun vahetada kaitseklaas 6igel ajal;

© Olge ettevaatlikud LASER keevituse ajal, et valtida kuumasid alasid ja
sulanud metalliosakesi, mis vBivad pdhjustada kahjustusi.

Tahelepanu:

© Valige ohutuskaitsevarustus vastavalt LASER véljundi vd@imsusele ja
lainepikkusele;

© Arge vaadake otse laserkeevituspiistolisse ja veenduga Kaitseprillide
kandmises t60 ajal.

2.5.4. Elektriohutuse nduded

STR LASER soovitab tungivalt enne kdaeshoitava LASER-keevitusaparaadi
kasutamist lugeda jargmisi kasutusjuhiseid:

(1) Kéeshoitava LASER-keevitusaparaadi kasutamisel veenduge, et seade on
hé&sti maandatud; vastasel juhul vdib korpus olla laetud ja pdhjustada
kehavigastusi;

(2) Enne seadme kasutuselevottu veenduge, et seadmega tihendatud toiteahel on
Uhendatud kaitsemaandusega;

(3) Seadme kasutamisel veenduge, et sisendtoiteahel vastab nduetele ja
juhtmestik on Gige. Valesti koostatud juhtmestik vGib pdhjustada kehavigastusi voi
seadme kahjustusi;

(4) Kasutamise ajal tuleb pdorata tahelepanu elektriohutusele, et véltida
elektriloogi vigastusi. LASER-aparaadi paigaldamisel ja teisaldamisel tuleb toide
valja lulitada. Elektritoode ajal kandke alati isoleerivaid kindaid. Tehke
hooldustoid peale toite valjalilitamist. Elektrivigastuse korral tuleb kasutada
digeid meetmeid, et véltida teisese vigastuse tekkimist;

(5) Sellel tootel ei ole osi, komponente ega sdlmi, mida kasutaja peaks
parandama. KoOik hooldust6dd peavad teostama STR LASER-aparaadi
spetsialistid,;

(6) Arge eemaldage keevitusaparaadi korpust, vitke LASER-aparaati lahti ega
kahjustage vastavaid silte ilma loata, kuna on elektril66gi vdi pdletuste oht;

(7) lgasugune toote loata lahtivotmine tihistab toote garantiitingimused.
2.5.5. Muud ohutuse méarkused
(1) Hoidke tobala hésti valgustatud ja tootage tuledega, et véltida pupillide
laienemist ja silmavigastuste ohu suurenemist;

(2) Seadmete késitsemisel on vaja kanda kaitsekindaid, purunemiskindlaid
turvajalatseid ja muid kaitsevahendeid;
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(3) Palun kasutage seadet rangelt vastavalt k&esolevale kasutusjuhendile, vastasel
juhul tihistab seadme kahjustus selle toote garantiitingimused;

(4) Operaatorid peavad keevitamise ajal kandma kindaid, et véltida s&demete
pritsimisest ja metallpinna kdrgest temperatuurist tingitud pdletusi;

(5) Tootel ei ole sisseehitatud vahetatavaid osi ja seadme hooldust peaksid
teostama STR LASERI spetsialistid. Elektriloogi véltimiseks &rge kahjustage

seadme silte ega avage korpust ilma loata. Vastasel juhul tuhistab toote kahjustus
selle toote garantiitingimused.
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3 Keevitusseadme Kirjeldus

3.1. Keevitusseadme tavatarvikud

STR-HW seeria keevitusseadme tavatarvikud on jargnevad:

Tabel 3- 1 STR HW seeria keevitaja saatenimekiri

Nr. Toode Kogus Kommentaarid
1 STR-HW seeria kdeshoitav 1tk \
keevitaja
2 Toitekaabel 1tk 5m
3 Traadis66tja signaalkaabel 1tk \
4 Turvalukk-klambri kaabel 1tk 10m
Pak_endus . Sisaldab kaitseklaase, fokuseerimislaétse, vaskduise, traadisdotja
rk]:?i]e- 5 Tarvikute karp k%pl pea komplekti, seadepolte, kuuskantvdtmeid, ristpea kruvikeerajat
6 Kaitseprillid 1 paar \
7 Kaitsekindad 1 paar \
8 Traadistotja 1tk \
9 Traadis66tja toitekaabel 1tk 5m
10 Traadisd6tja tarvikud 1 Sisaldab traadistétja voolikuid ja rattaid
kmpl
3.2. Toote spetsifikatsioonid
STR HW seeria masinate baasparameetrid on jargnevad:
Tabel 3- 2 Tooteparameetrid
Nimetus STR-HWS550 Pro STR-HWS550 STR-HW450 STR-HW350
Kaal (Pdhiseade) 45kg 45kg 43kg 43kg
673mm (L) x 457mm (H) x 673mm (L) x 457mm (H)x 673mm (L)x457mm (H)x 673mm (L)x457mm (H)x
Md6dud 312mm 312mm 312mm 312mm
Tookeskkonna temperatuur -20 - 60°C -20 - 60°C -20 - 60°C -30 - 60°C
To6keskkonna niiskus 0% - 90% 0% - 90% 0% - 90% 0% - 90%
Hoiustamise temperatuur -30-70°C -30-70°C -30-70°C -40-70°C
Kulmutusagendi tutp R410a R410a R410a R410a
Kilmutusagendi kogus 0.8kg 0.8kg 0.8kg 0.8kg

Soomuskaabli pikkus

5 m (v6imalik tellida 10 m)

5 m (vdimalik tellida 10 m)

5 m (voimalik tellida 10 m)

5 m (voimalik tellida 10 m)

Alumiiniumi keevitusstigavus

(iihepoolne keevitus) 0-6mm 0-5mm 0-4mm 0-3mm
Roostevaba terasi keevitussiigavus|
(iihepoolne keevitus) 0-7mm 0-6mm 0-4mm 0-3mm
Susinikterase keevitussugavus
(iihepoolne keevitus) 0-7mm 0-6mm 0-4mm 0-3mm
Tsingitud lehe keevitusstigavus 0-7mm 0-6mm 0 -4mm 0-3mm
(ihepoolne keevitus)
Eelseadistatud parameetrite arv 46 46 31 23
Kasutajapoolsete parameetrite
20 20 20 20

arv
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3.3. Keevitusseadme kirjeldus

2. front panel

1. air outlet

3. welding torch

4. airinlet

Joonis 3- 1 Keevitusseadme uldpilt

Tabel 3- 3 Keevitusseadme

omadused
Nr. Detail Detaili kirjeldus
1 Ohu véljalase Ohu véljalase asub keevitusseadme korpuse tilapinnal
2 Esipaneel Esipaneel on keevitusseadme p6hiline juhtpaneel
3 Keevituspistol Keevituspistol on keeratud ja kinnitatud keevitusseadme korpuse killjele
4 Ohu sissevott Ohu sissevdtt asub keevitusseadme korpuse all
5 Jalapadjad (Rattad lisana) Keevitusseadmele saab lisada rattad kergemaks liigutamiseks
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3.4.Esivaade

2. LED Display

1. Indicators

3. Selector Buttons of
Process Package

4. Function Buttons @ B

nes — “— 5. Digital Dispaly Tubes

6. Adjusting Knobs ° . .

O movmn STR-HW350 ™~ 7. Ethernet Port

Joonis 3- 2 Esipaneeli vaade

Tabel 3- 4 Esipaneeli info

Nr. Detail Detaili funktsioonid
Vasakult paremale: KIIRGUS, GAAS, TURVALUKK, HOIATUS, VIGA:
(1) KIRGUS (EMISSION) indikaatortuli: muutub kollaseks, kui on LASER
Kiirgus, ja lulitub vélja, kui LASER Kiirgust ei ole
(2) GAAS (GAS) indikaatortuli: muutub kollaseks, kui gaasi rGhk on ebapiisav,
ja lalitub valja, kui réhk on piisav
1 Indikaatortuled (3)  TURVALUKK (INTERLOCK) indikaatortuli: muutub kollaseks, kui
ebasobiv kontakt toimub keevituspistoli ja toopinna vahel, ja lllitub vélja, kui kontakt
on piisav
(4) HOIATUS (WARNING) indikaatortuli: muutub kollaseks, kui keskkonna
temperatuur ja niiskus on ebasobiv, ja lilitub valja, kui keskkonna temperatuur ja
niiskus on normaalsed
(5) VIGA (ERROR) indikaatortuli: muutub punaseks, kui on probleem
keevitusseadmega, ja lulitub vélja, kui on normaalne
Mitte puutetundlik ekraan néitab keevituspaketti, keevitusseadme vea informatsiooni ja
2 LED ekraan AR ;
ndpunditeid kasutamiseks.
3 | Protsessipaketi valimise nupud Valige keevitamise pakett.
4 Funktsioonnupud Sooritage funktsioone vastavalt LED ekraani juhistele
Vasakult paremale: LASER POWER kohal olev number néitab LASERI valjund
5 Digitaalsed naidikud vBimsuse protsenti; WOBBLE FREQUENCY kohal olev naitab mbluse sagedust;
WOBBLE LENGTH kohal olev number néitab 6mbluse laiust.
Vasakult paremale: LASER POWER nupuga saab muuta LASERI véljund vdimsuse
6 Reguleerimisnupud protsenti; WOBBLE FREQUENCY nupuga saab muuta dmbluse sagedust; WOBBLE
LENGTH nupuga saab muuta 6mbluse laiust.
7 Ethernet pistik RJ-45 Uhendus Ethernet andmesideks.
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3.5. Tagapaneel

2. GAS IN: gas inlet

4. AC 220V:

power supply
connector

1.CLAMP

3. EXTERNAL I/O
external interlock

5.WIRE FEEDER

Joonis 3- 3 Tagapaneeli vaade
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Tabel 3- 5 Tagapaneeli omadused

Nr. Detail Kommentaarid
1 KLAMBER Kasutatakse henduseks to0detaili ja masina vahel
2 GAAS SISSE 12 mm kiirliides keevitusgaasi Uhendamiseks
Kasutatakse vélise turvaluku thendamiseks. Keevitusseade on todvalmis,
3 VALINE 1/0 kui liides on ,,lithises*
AC 220V Sisendpistik, 220 V, Uhefaasiline vahelduvvool
5 Traadisdotja Traadis66tja signaalkaabli Ghendamiseks

3.6. Keevituspistol

10

Joonis 3- 4 Keevituspustoli vaade

Tabel 3- 6 Keevituspistoli omadused

Nr.| Detail Detaili funktsioon
1 | Duds Suunab kaitsegaasi toopinnale.
2 | Dudsi mutter Kinnitab duisi torule.
3 | Toru Gaasi ja laserkiire kanal.
4 | Toru mutter Kinnitab toru pistoli kilge.
5 | Kaitseklaasi polt Kinnitab kaitseklaasi koostu.
6 | Kaitseklaasi koost Kaitseklaasi hoidmiseks.
7 | Fokuseerimislaatse koost Fokuseerimislaatse hoidmiseks.

Naitab t00 staatust:
Roheline: Valmis keevitama;

8 | LED wii Kollane: Viga;
Punane: Kiirgus.
9 | Paéastik LASER Kkiirguse péastik.

10 | Traadiso6tja haak Traadistotja vooliku fikseerimine.
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3.7. Keevitusseadme modtude skeem

7

312

361

Joonis 3- 5 Keevitusseadme ildmdotmed
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Joonis 3- 6 Keevituspustoli tldmadtmed
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4 Keevitusseadme Ulesseadistus

4.1. Ulesseadistuse eelne ettevalmistus

Workpiece Clamp

Welding Gas

Joonis 4- 1 Tudpiline keevituse tlesseadistus
Ulesseadistuse kirjeldus

(1) Valine lukustusseadme thendus (External Interlock Device): keevitusaparaat on
varustatud valise lukustusiihendusega valiste lukustusohutusseadmete (nt
ohutuspedaali ja valise avariipeatamislambi) Uhendamiseks; Ainult siis, kui
lukustustihendus tuvastab suletud vooluringi, saab seade LASERIt kiirgata. Kui
valist lukustusiihendust pole, luhistage véaline lukustusiihendus.

(2) 220 V toiteallikas (220 V): keevitusaparaat todtab 220 V vahelduvvooluga.
Toitejuhtme lennukipistik tuleb Ghendada masina 220 V lennukipistikupesaga ja
teine ots L ja N vastavalt jaotuskarbi L ja N. Ohutuse tagamiseks hendage
keevitusaparaat maandusega.

(3) Keevitusgaas (Welding Gas): keevitusgaasi sisestatakse tagapaneelil oleva @12
kiirihenduse kaudu.

(4) Keevituspustol (Welding Gun): keevituspustol on integreeritud keevitusseadme
kerega ja seda ei saa lahti votta.

(5) Toojuhe (Workpiece Clamp): enne keevitamist kinnitage turvaluku klamber
toodeldavale detailile vOi toodeldava detaili kinnitusele, mis on téédeldava
detailiga elektrit juhtiv.
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4.2. Té6ruumi ja jahutuse informatsioon

Air outlet

10cm

0
A
\“

= €

3886 888¢

: —
e

Air inlet
Joonis 4- 2 Ohuvoolu suund ja paigaldusruumi vajadus

Ettevaatused

(1) Ohu sisselaskeava allosas: 8hu sisselaskeava asub keevitusaparaadi allosas.
Veenduge, et keevitusaparaadi all olev ruum oleks takistusteta.

(2) Ohu viljalaskeava (ileval: 6hu véljalaskeava asub keevitusaparaadi (ilaosas.
Veenduge, et keevitusaparaadi kohal olev ruum oleks takistusteta.

(3) Paigaldusruum: keevitusaparaadi kohal, vasakul ja paremal kiljel peab olema
vahemalt 40 cm vaba ruumi.

4.3. Lauaklambri ja gaasi iUhendamine

Joonis 4- 3 Turvalukk lauaklambri Uhendus
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Joonis 4- 4 Gaasi sisendi liitmik
Turvaluku klamber on kinnitatud M6 poldiga.

Ohu sissevdtu tihendus on @12 mm kiirliitmik, mis vastab GB (Hiina standardile).
Sisenddhurdhk peaks olema vahemikus 0,15 Mpa ja 0,3 Mpa.

4.4.Valise turvaluku signaali Ghendamine

EXTERNALI0

Joonis 4- 5 Vilise turvaluku signaali pistik

Uhendage vilise turvaluku tihendus vastavalt nduetele. Kui vilist turvalukku ei
ole, luhistage pistik.

4.5.Valise toite Uhendamine

AC 220V

Grounding

Connector

Joonis 4- 6 Toitepistik

Mérkus: maandus peab olema tihendatud, kui laserseade tootab.
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4.6. Keevitusseadme sisseltlitamine
(4) Valmistage varustus ette vastavalt punktidele 4.1 — 4.5;
(5) Lualitage sisse 220 V toide;

(6) Vajutage Kkaivitusnuppu keevitusseadme lleval paremal, nagu on ndidatud
jargneval joonisel:

Start-up
bottom

Joonis 4- 7 kéivitusnupp

(7) Peale kaivitusnupu vajutamist ilmub LED ekraanile kdivituskuva, nagu on néidatud
jargneval joonisel:

¥

Joonis 4- 8 Kdivitusekraan

(8) Kui kéaivitamine on I6petatud ilmub LED ekraanile phiekraan. Sellest hetkest on
kéivitamine l0petatud ja keevitusmasinat saab tavaparaselt kasutada.
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Joonis 4- 9 Ekraani vaade

4.7. Keevitusseadme valjaltlitamine

Jargige neid samme, et keevitusseade vilja lulitada:
(1) Vabastage LASER paéstik, et 1dpetada LASER véljund kiirgus;
(2) Eemaldage turvaluku klamber;
(3) Vajutage kéivitusnuppu, et keevitusseade vélja lulitada;
(4) Lopetage gaasi sissevool;
(5) Lualitage vélja keevitusseadme toide.

®
O




STRONGEST LASER

5 Keevitusseadme kasutusomadused

5.1.Esipaneeli indikaatortulede informatsioon

A @ A A

Joonis 5- 1 Esipaneeli indikaatortuled

(1) KIIRGUS (EMISSION) indikaatortuli: muutub kollaseks, kui on LASER Kiirgus, ja
l0litub valja, kui LASER Kkiirgust ei ole

(2)GAAS (GAS) indikaatortuli: muutub kollaseks, kui gaasi rohk on ebapiisav, ja
lalitub vélja, kui rohk on piisav

(3)TURVALUKK (INTERLOCK) indikaatortuli: muutub kollaseks, kui ebasobiv
kontakt toimub keevituspustoli ja t66pinna vahel, ja lulitub vélja, kui kontakt on
piisav

(4)HOIATUS (WARNING) indikaatortuli: muutub kollaseks, kui keskkonna

temperatuur ja niiskus on ebasobiv, ja lulitub valja, kui keskkonna temperatuur ja
niiskus on normaalsed

(5)VIGA (ERROR) indikaatortuli: ~muutub punaseks, kui on probleem
keevitusseadmega, ja lulitub valja, kui on normaalne

5.2.LED ekraani informatsioon

Type of welding Name of welding
process package process package

\@?

Warning information

Operation information

FEEFM FEEER
A 4 A 4

Joonis 5- 2 LED ekraan informatsiooniga
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(1) Keevitusprotsessi paketi tulp: vaikimisi on keevitajal viis keevitusprotsessi paketi
tlupi: alumiinium, sisinikteras, tsingitud teras, roostevaba teras ja kohandatud
protsessipakett; Valjaarvatud kasutaja madratud protsessipaketile on muudel
tlubidel tehase sisseehitatud protsessipaketid;

(2) Protsessi paketi nimi: protsessipaketi nimi. Kasutaja maératud protsessipaketi nime
saab klient méarata;

(3)Hoiatusteabe riba: kuvab keevitaja praegust hoiatusteavet;
(4) Tooteave: kuvab allpool olevate toonuppude funktsioone.

5.3. Protsessi vahetamise omadused

A©® A A

EMISSION WARNING ERROR

@ mumy

Previous process package

FEBEH TEE Next process package
b A

® O

Joonis 5- 3 Protsessipaketi vahetamise nupud

Protsessipaketi vahetamise operatsioon naeb valja jargnev:
(1) Luhike vajutus nupule ,,Eelmine* (Previous): lulitub eelmisele protsessipaketile;
(2) Liihike vajutus nupule ,,Jargmine* (Next): lulitub jargmisele protsessipaketile;
(3) Pikk vajutus nupule ,,Eelmine* (Previous): lulitub eelmisele protsessipaketi tliubile;
(4) Pikk vajutus nupule ,,Jargmine* (Next): ltlitub jargmisele protsessipaketi tiubile.
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5.4. Opereerimise nupud

A © @® A A

® movmy i

EEET W E 28 @
A 4

Operating Buttons

Joonis 5- 4 Opereerimise nupud
LED-margutulede kohaselt on juhtnuppude funktsioonid jargmised:

Vasak nupp: keevituspaketi salvestamiseks, st aktiivse keevituspaketi
parameetrite salvestamiseks vajutage seda;

Parem nupp: aktiivse keevituspaketi parameetrite l&htestamiseks vajutage seda;

Parast toimingut ilmub Kinnitusaken. Toimingu kinnitamiseks vajutage uuesti
vasakut nuppu ja toimingu tihistamiseks vajutage uuesti paremat nuppu.

A©® A A

EMISSION

BEMT LR :
| » = L

® &

Joonis 5- 5 Opereerimise kinnitus
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5.5.Voimsuse muutmine

%

Hz MM

LASER POWER WOBBLE LENGTH

Power Adjustment

Joonis 5- 6 Voimsuse muutmise podrdnupp
Digitaalsed ndidikud kuvavad aktiivse protsessipaketi voimsusprotsenti. VGimsuse
reguleerimine toimub jargmiselt:

(1) POGrake nuppu péripdeva ja voimsusprotsent suureneb;
(2) Poorake nuppu vastupéeva ja voimsusprotsent vaheneb;

Voimsuse reguleerimise vahemik on 0%, 10%-100%. Kui vdimsusprotsent on 0%,
siis LASERI véljundit ei toimu.

5.6. Ombluse sageduse muutmine

MM

f—lﬁ
LASER POWER WOBBI.E FREQUENCY WOBBLE LENGTH

°

Wobble Frequency Adjustment

Joonis 5- 7 Ombluse sageduse muutmise poérdnupp

Digitaalne ndidik kuvab aktiivse protsessipaketi Ombluse vonkesagedust;
Vonkesageduse reguleerimine toimub jargmiselt:

(1) Keerake nuppu paripéeva ja vonkesagedus suureneb;
(2) Keerake nuppu vastupaeva ja vonkesagedus vaheneb;

Vdnkesageduse reguleerimisvahemik on 0-200 Hz. Kui vonkesagedus on 0 Hz,
siis vonkumist ei esine.



STRONGEST LASER

5.7.Ombluse laiuse muutmine

|
- -

Hz MM

f_lﬁ
LASER POWER WOBBLE FREQUENCY WOBBLE LENGTH

)

Joonis 5- 8 Ombluse laiuse muutmise pédrdnupp

Wobble Length Adjustment

Digitaalne néidik kuvab aktiivse protsessipaketi dmbluse vonke laiust; vdnke
pikkuse reguleerimine toimub jargmiselt:

(1) Keerake nuppu paripaeva ja vonke pikkus suureneb;
(2) Keerake nuppu vastupaeva ja vonke pikkus vaheneb;

Vonke pikkuse reguleerimisvahemik on 0-5,0 mm. Kui vdnke pikkus on 0, siis
vonkumist ei esine.
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6 Keevitamine

6.1. Peamised turvaomadused
6.1.1. Turvalukustus duusi otsa ja klambriga

Keevitamise ajal on LASERIl lubatud kiirgata ainult siis, kui dudsi ots ja t66juhe
moodustavad suletud vooluringi. Enne keevitamist tuleks toojuhtme klamber
toodeldava detaili kiilge kinnitada. Kui otsiku ots ei puutu keevituspinnaga kokku,
peatab keevitusseade LASERI véljutamise automaatselt. Kui to0juhe ei ole
toodeldava detaili kiilge kinnitatud, on LASERI valjutamine mitte lubatud.

6.1.2. Gaasirdhu kaitselukustus

Gaasirdhu tuvastamise seade on keevitusaparaadi sisse ehitatud. Kui keevitusgaas
pole keevitusaparaadiga Uhendatud voi sisendgaasi rohk on alla 0,1 MPa, siis
LASERI véljund ei td6ta; kui sisendgaasi rohk keevitamise ajal langeb, kaivitub
veateade ja LASERI véljund peatub automaatselt.

6.1.3. Valine turvalukustus

Keevitusaparaat on varustatud valise turvaluku pistikuga, mida saab kasutada
ohutusseadmete, nditeks ohutuspedaali ja vélise avariivaljalilitusseadme
uhendamiseks.

6.2. Kiirelt keevitamine kasutades protsessipakette

Kiireks keevitamiseks jargige neid samme:

(1)Viige keevitussusteemi seadistamine ja Uhendamine IGpule vastavalt 4.
peatiikis kirjeldatule;

(2)Kaivitage keevitusaparaat vastavalt 4. peatikis Kirjeldatule;
(3)Valige sobiv protsessipakett vastavalt 5. peatikis Kirjeldatule;

(4)Puudutage keevituspdleti otsiku otsa keevitustoopinnaga ja vajutage
keevitamise alustamiseks keevituspiistoli LASER-paastiknuppu;

Joonis 6- 1 To0tamise seisund

(5)Parima keevitamise tulemuse saavutamiseks peaks keevituspustoli diisi ja
keevitatava pinna vaheline nurk jddma vahemikku 30° kuni 60° keevitamise
ajal;

(6)Peegelduva laserkiirguse poolt pdhjustatava silmakahjustuste véltimiseks

peab kandma laserkaitseprille voi -kiivrit.
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6.3. KeevitusdiUside kasutamine ja vahetamine

Keevitusseade on varustatud mitmete erinevate keevitusduisidega, mida kasutaja
saab vahetada. Keevitusdulsi vahetamise sammud on jargnevad:

(1) Sisestage vasest dulis 6hutorru
(2) Pange peale kinnitusmutter
(3) Keerake kinnitusmutter kinni

o=

Joonis 6- 2 DuUsi vahetamise skeemjoonis

6.4. Kaitseklaasi kasutamine ja vahetamine

Pikaajalise keevitamise ajal on kaitseklaas tolmusaaste pd&hjustatud
kahjustustele vastuvotlik; pérast kaitseklaasi kahjustumist vaheneb keevituse
efektiivsus ja keevituspulstoli esiosa temperatuur tbuseb. Seega, kui keevituse
kvaliteet on oluliselt langenud, tuleks kaitseklaas kontrollimiseks vélja votta. Kui
see on kahjustatud, tuleks see vilja vahetada. Keerake lihtsalt keevituspustoli
kaitseklaasi Kkinnituskruvi lahti ja kaitseklaasi saab asendamiseks valja votta.
Uksikasjad leiate jargmiselt jooniselt.

Joonis 6- 3 Kaitseklaasi vahetamine

6.5. Fokuseerimislaatse kasutamine ja vahetamine

Pikaajalise keevitusprotsessi kaigus vdib see pdhjustada fokuseerimislaatse
méaé&rdumist ja kahjustusi; Kui fokuseerimisldats on kahjustunud, vahendab see
keevitusefekti ja tostab keevituspdleti esiosa temperatuuri; kui fokuseerimislaatse
valjundjoon on kahjustatud, tuleb see viivitamatult valja vahetada. Fokuseerimis-
laatse vahetamise IOpetamiseks keerake lihtsalt fokuseerimislaétse Kkinnituskruvi
lahti, nagu on néidatud jargmisel joonisel. (Méarkus: Fokuseerimislaatse kumer pind
on suunatud véljapoole.)
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Joonis 6- 4 Fokuseerimisldatse vahetamine

6.6. Filterekraani kasutamine ja vahetamine

Keevitusaparaadi pikaajalise kasutamise ajal koguneb selle alumisele
filtrivdrgule palju tolmu, mis vahendab soojuseralduse efektiivsust ja pdhjustab
temperatuuri langust; operaator peab filtrivérgu regulaarselt puhastamiseks valja
votma. Filtrivorgu eemaldamise ja paigaldamise kohta vaadake jargmist joonist.

Draw out the guard
plate from the welder
and take out the filter
screen for repalcement

Joonis 6- 5 Filterekraani vahetamise skeem
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6.7. Traadiso6tja toru hoidja kasutamine ja vahetamine

a) Pange kokku traadi s66tmise komponent

fast clamp assembly fast clamp holder
___ | \
——
' 2 —
Joonis 6- 6

b) Pange kokku traadijuhi komponent

guide nozzle

Joonis 6- 7

c¢) Paigaldage traadihoidja koost
A 3 barrel

Joonis 6- 8

d) Fikseerige traadisodtja koost

Joonis 6- 9

35



) STRONGEST LASER

e) Fikseerige kiirklambri koost

S\

M4*4 SET SCREW
' o
Joonis 6- 10

f) Paigaldage traadisd6tja toru

wire feeding tube

Joonis 6- 11
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7 Keevitamise protsessipaketi seadistamine

7.1. Eelseadistatud protsessipaketid

Keevitusseadmel on erinevaid eelseadistatud protsessipakette, mis on tehase poolt

testitud ja kasutaja poolt lihtsasti kéattesaadavad.

Tabel 7- 1 STR-HW 550 (PRO) eelseadistatud protsessipakettide detailid

Materjal Alumiinium Roostevaba teras Susinikteras Tsingitud teras
1mme- traadis66t | 1mm- traadisdot 1mm - traadisdo6t 1mm - traadistot
1mm 1mm 1mm 1lmm
2mm - traadis66t | 2mm - traadis66t 2 mm- traadisdot 2mm- traadiso6t
2mm 2mm 2mm 2mm
3mm - traadis66t | 3mm - traadist6t 3mm - traadiso6t 3mm - traadisoot
Paksus Smm o 3mm — 3mm — 3mm —
4mm - traadis66t | 4mm - traadisoot 4mm - traadiso6t 4mm-traadisdot
4mm 4mm 4mm 4mm
5mm - traadis66t | 5mm - traadis66t 5mm - traadiso6t 5mm-traadistot
5mm 5mm 5mm 5mm
- 6mm- traadiso6t 6mm- traadis6ot 6mm-traadistot
- 6mm 6mm 6mm
Tabel 7- 2 STR-HW 450 eelseadistatud protsessipakettide detailid
Materjal Alumiinium Roostevaba teras Susinikteras Tsingitud teras
1mm - traadisé6t | 1mm - traadisoot 1mm - traadisoot 1mm - traadiso6t
1lmm 1mm lmm 1mm
2mm- traadisoot | 2mm- traadisoot 2mm- traadisoot 2mm- traadisoot
2mm 2mm 2mm 2mm
Paksus - - - -
3mm - traadisd66t | 3mm - traadist6t 3mm - traadisoot 3mm - traadiso6t
3mm 3mm 3mm 3mm
/ 4mm - traadis66t 4mm - traadis6ot 4mm-traadistot
4mm 4mm 4mm 4mm
Tabel 7- 3 STR-HW 350 eelseadistatud protsessipakettide detailid
Materjal Alumiinium Roostevaba teras Siisinikteras Tsingitud teras
1mm - traadisd6t | Imm - traadis66t |  1mm - traadisdot 1mm - traadistot
1mm 1mm 1mm 1mm
2mm - traadis66t | 2mm - traadis66t | 2mm - traadisdo6t 2mm - traadisoot
Paksus 2mm 2mm 2mm 2mm
/ 3mm - traadisd66t |  3mm - traadisoot 3mm - traadisdot
3mm 3mm 3mm 3mm

7.2.Kasutajapoolsete protsessipakettide kiirseadistus

Toode pakub 20 kohandatud protsessipaketti, mida kasutajad saavad ise

seadistada ja kasutada.
Keevitaja saab esipaneelil olevate funktsioonide abil Kkiiresti seadistada

kohandatud keevitusprotsessipakette. Tadpsemad sammud on jargmised:

(1) Kasutage protsessipaketi lilitusnuppu, et péaseda ligi mis tahes kohandatud
keevitusprotsessipaketile;  kohandatud  keevituspaketid vdtavad  vaikimisi
kasutusele alalisvoolu véljundreziimi;
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(2) Kasutage esipaneelil olevaid nuppe, et reguleerida kasutaja mé&é&ratletud
keevitusprotsessipaketi voimsust, vonkesagedust ja vonkepikkust;

(3) Pérast parameetrite reguleerimise IGpetamist kasutage protsessipaketi
parameetrite salvestamiseks funktsiooninuppu;

Protsessipaketi parameetrid ei kao pérast salvestamist isegi voolukatkestuse
korral. Kasutaja peab jargmisel korral vaid kohandatud protsessipaketile lilituma.

7.3. Kasutajapoolsete protsessipakettide detailseadistus

Kasutajad saavad labi STR rakenduse muuta kohandatud protsessipaketi koiki
parameetreid.

Allalaadimise lehekiilg:

Android

Otsida: strongest laser

a) Seadme Uhendamine: Avage rakendus, et leida seade, vajutage vastavale
seadmele, et luua Ghendus;

< Bluetooth connectivity Device added Device search

2 Name: WH-BLE 105
Model: HW550A °
SN: 1HW550A0AICC00036

== i
f". "\ -
= [ B

Device added Device search

1) Searching for devices

3B BLE Module
3 YMC-NFC Connect
* RTK_BT 41K Connect current device?
* e
B YMC-NFC

Device added Device search
3 WH-BLE 105 =

B 52a8d6bb25f5948ccC

Name: WH-BLE 105
3® BaoBiao Model: HW550A °
SN: 1HW550A0AICC00036

R CT320B-25v4

Joonis 7- 1
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b) Keevituspaketi liides: Avage keevituspaketi vaade et ndha protsessipaketi
parameetreid;

- N
BemE 1 < Package Settings
= T ey Welding Setup Mode Setting
a Bluetooth Name of welding
Connect
package group
No Device ] English Name of welding package >
Laser power(%) 60.0
Equipment Configuration Wobble frequency(Hz) 50
— ? > Wobble width(mm) 4.0
7 L
@ 3
Lag between laser output and gas
Device Info Status View Package output(ms)
Settings 200

Lag between laser shutoff and gas

i a shutoff(ms)

300
Manual Firmware Welding
Debugging Update Package Wire feeding speed(cm/min) 50
Updates
Wire feeding delay(ms) 0
| ) , .
] Wire retracting length(mm) 15
Opcode Temporary Checking for Wire replenishment length(mm) 13
Unlock Updates

. . . Refresh Reset Save
Currentversion: 1.3.6 {Privacy Policy} -

Joonis 7- 2

c) Seadke keevituspakett: Sisestage ja muutke protsessipaketi parameetreid,
vajutage Save, et salvestada protsessipakett;

r
< Package Settings

Welding Setup Mode Setting

Name of welding
package group

Name of welding package

Laser power(%) 60.0
Wobble frequency{Hz) 50
Wobble width(mm) 4.0

Lag between laser output and gas

output(ms)

200
Lag between laser shutoff and gas
shutoff(ms)

300
Wire feeding speed(cm/min) 50
Wire feeding delay(ms) 0
Wire retracting length(mm) 15
Wire replenishment length(mm) 13

Refresh Reset Save
Joonis 7- 3
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7.4.Keevitusviis ja keevitusparameetrid

STR-HW seeria keevitajad vOimaldavad 4 erinevat keevitamise moodi:
(1)Pidev kiirgus: LASER valjund on pidev;

(2)Pulss kiirgus: LASER vaéljund vastavalt seadistatud sagedusele ja tootsiklile;
(3)Punktkeevitus: valjund on Uks LASER tdpp seadistatud ajalise pikkuse ja

parameetriga;

(4)Pidev punktkeevitus: punktkeevitus véaljund vastavalt seadistatud ajatstkklile.

7.1.1. Pideva LASER valjundi keevitusparameetrid

Tabel 7- 5 Parameetrite selgitus
Nr. Parameetri nimi Parameetri selgitus
1 LASER valjundvaimsus LASER valjundi protse_ntuaal_ne vOimsus
vastavalt protsessipaketile, %
2 VOnkesagedus LASER dmbluse sagedus vastavalt protsessipaketile, Hz
3 Vonke pikkus Ombluse vonke laius vastavalt protsessipaketile, 0. Imm
4 Gaasi avamise viide Ohu valjundi viide vastavalt protsessipaketile, ms
5 Gaasi sulgemise viide Ohu sulgemise viide vastavalt protsessipaketile, ms
6 Vaimsuse kiirendamise aeg Aeg, mille jooksul LASERI v8imsus tduseb, ms
7 Vaimsuse langemise aeg Aeg, mille jooksul LASERI vb6imsus langeb, ms
. - Traadi ettesdote Kiirus, mis on toetatud STR LASER traadist6tjaga,
8 Traadi ettesdote Kiirus .
cm/min
9 Tdmmatud traadi pikkus Traadi sissetdmbe pikkus peale paéstiku vabastamist, mm
10 Soodetud traadi pikkus Traadi esmane sdote pikkus paastiku vajutamisel, mm
7.1.2. Protsessiparameetrid PULSE (pulss) LASER véljunduviisi puhul
Tabel 7- 6 Parameetrite selgitus
Nr. Parameetri nimi Parameetri selgitus
- - LASER valjundi protsentuaalne vimsus

1 LASER valjundvoimsus vastavalt protsessipaketile, %

2 Vonkesagedus LASER dmbluse sagedus vastavalt protsessipaketile, Hz
3 Vonke pikkus Ombluse vonke laius vastavalt protsessipaketile, 0. Imm
4 Gaasi avamise viide Ohu valjundi viide vastavalt protsessipaketile, ms

5 Gaasi sulgemise viide Ohu sulgemise viide vastavalt protsessipaketile, ms

6 LASER valjund sagedus LASER valjundi pulsi kordus sagedus, Hz

7 LASER valjund tootsukkel LASER valjundi pulsi tootsikkel, 1%

. I Traadi ettesdote Kiirus, mis on toetatud STR LASER
8 Traadi ettesdote Kiirus o .
traadisodtjaga, cm/min

9 Tommatud traadi pikkus Traadi sissetdmbe pikkus peale paastiku vabastamist, mm
10 S6odetud traadi pikkus Traadi esmane soote pikkus paastiku vajutamisel, mm
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7.1.3. Protsessiparameetrid SPOT (punkt) LASER valjundviisi puhul

Tabel 7- 7 Parameetrite selgitus

Nr. Parameetri nimi Parameetri selgitus
1 LASER valjundvaimsus LASER valjundi protseptuaalpe voBimsus
vastavalt protsessipaketile, %
2 Vonkesagedus LASER dmbluse sagedus vastavalt protsessipaketile, Hz
3 Vanke pikkus Ombluse vonke laius vastavalt protsessipaketile, 0. 1mm
4 Gaasi avamise viide Ohu véljundi viide vastavalt protsessipaketile, ms
5 Gaasi sulgemise viide Ohu sulgemise viide vastavalt protsessipaketile, ms
6 Voimsuse kiirendamise aeg Aeg, mille jooksul LASERI v8imsus tduseb, ms
7 V8imsuse langemise aeg Aeg, mille jooksul LASERI vdimsus langeb, ms
LASER valjundi ajaline pikkus ape e e .
8 punktkeevituse ajal LASER valjundi ajaline pikkus punktkeevituseks
9 Traadi ettesodte Kiirus Traadi ettestote knr_us","rr_us on toetayud STR LASER
traadisétjaga, cm/min
10 Tdmmatud traadi pikkus Traadi sissetdbmbe pikkus peale pééstiku vabastamist, mm
11 Soodetud traadi pikkus Traadi esmane sdote pikkus paastiku vajutamisel, mm

7.1.4. Protsessiparameetrid pideva SPOT LASER valjundviisi puhul

Tabel 7- 8 Parameetrite selgitus

Nr. Parameetri nimi Parameetri selgitus
A\ ~ LASER valjundi protsentuaalne vdimsus
1 LASER valjunavoimsus vastavalt protsessipaketile, %
2 Vonkesagedus LASER 6mbluse sagedus vastavalt protsessipaketile, Hz
3 Vonke pikkus Ombluse vdnke laius vastavalt protsessipaketile, 0. 1mm
4 Gaasi avamise viide Ohu valjundi viide vastavalt protsessipaketile, ms
5 Gaasi sulgemise viide Ohu sulgemise viide vastavalt protsessipaketile, ms
6 Vaimsuse kiirendamise aeg Aeg, mille jooksul LASERI vdimsus tduseb, ms
7 Vdimsuse langemise aeg Aeg, mille jooksul LASERI vGimsus langeb, ms
8 Punktkeevituse ajaline pikkus LASER valjundi ajaline pikkus punktkeevituseks, ms
. . Kahe punktkeevituse vaheline aeg, mille ajal
9 Punktkeevituse intervall LASER vljundit ei ole, ms
10 Punktkeevituse kordused Punktkeevituse korduste arv
1 Traadi ettesdote Kiirus Traadi ettesdote kiir_us","rr)is on toetayud STR LASER
traadisodtjaga, cm/min
12 Témmatud traadi pikkus Traadi sissetdmbe pikkus peale paastiku vabastamist, mm
13 Soodetud traadi pikkus Traadi esmane sdote pikkus paastiku vajutamisel, mm
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8 Vigade informatsioon ja asukoht

8.1.Veaekraan

Kui keevitusaparaadil tekib rike, stttivad vastavad naidikud ja LED-ekraanil
kuvatakse rikketeave, nagu on naidatud alloleval joonisel.

A Laser malfunction A

Press any key toreset

Joonis 8.1 Ekraanil vea kuvamine

8.2.Vea lahtestamine

Parast rikke tekkimist vajutage rikke ldhtestamiseks mis tahes nuppu. Kui rike on
lahtestatud, annab LED-tuli teate.

Parast lahtestamist, kui rike on kdrvaldatud, annab LED-ekraan teate, et
lahtestamine dnnestus ja keevitamist saab jatkata; kui rike pusib, siis l&ahtestamine
ebadnnestub ja LED-tuli annab teate, et ldhtestamine ebadnnestus.
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8.3.Rakenduses rikke tapse info vaatamine

Vaata seadme staatust ja rikke informatsiooni

©sonx
== < Status View
=
3 Bluetooth Laser Interlock
COMR g nuicien gas presre
No Device Y engish

Ambient temperature too high
Ambient temperature too low

. . Ambient humidity too high
Equipment Configuration

=] E
2Q ? [
Device Info Status View Package 464 0.0
Settings
f ~ 3 3 0.0 0.0
] G 3
Manual Firmware Welding
Debugging Update Package 433 252
Updates

@ C 233 41

Opcode Temporary Checking for
Unlock Updates 19.9 59

Currentversion: 136  (Privacy Policy

Joonis 8- 2 staatuse vaade

8.4.Seadme kasitsi kasutamine

Fookuse/traadi sd6tmise/gaas/ventilaatori sattimine

1. Focus location
setting manually.

© pomx
e ad
a Bluetooth
Connect
No Device 3 Engish
.
r < Manual debugging A
Equipment Configuration
Welding torch focus setting
:; g ; 3 . Leftmost * Rightmost

Wire feeding

Settings

y; L \ Gas output B \
m \ - - ;
( 4 | 2 3 2. wire and gas I/0.

Manual Firmware Vielding
\ Debugging / Update Package
Updates

-~ o — o —— o — —

o

Fan speed(%) I
9 C -
an mode
Opcode Temporary Checlong for | i N 3 Fan Speed Settlng
Unlock Updates l Fanspeed(%) - 10 +

manually.

urrent version: 13,6 (Prhacy Policy
© » 1 B

Joonis 8- 3 Rakenduses rikke detailvaate 1nformat51oon
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8.5.Vigade ja rikkete otsing

Tabel 8- 1 Seadme rikked, probleemid ja asukohad

Nr Kategooria Viga Tegevused ja kommentaarid
1 Umbritsev temperatuur Hoiatus kuvatakse kui imbritsev 6hutemperatuur on
liiga kdrge l&henemas ulemisele piirile
2 Hoiatused | Umbritsev temperatuur Hoiatus kuvatakse kui imbritsev 6hutemperatuur on
liiga madal l&henemas alumisele piirile
3 Kdrge timbritsev Hoiatus kuvatakse kui imbritseva 8hu niiskus laheneb
Ohuniiskus Ulemisele piirile
Ebatava jahutuse Keevitaja siseselt on jahtussiisteemis ilmnenud viga.
4 ) . Taaskaivitage masin, et rike eemaldada. Kui rike ei kao,
slisteemis o -
vOtke tihendust klienditoega.
Kiivitamise aialine Masina kéivitamine votab liiga kaua aega, taaskaivitage
5 rike J seade rikke eemaldamiseks. Kui rike ei kao, vdtke thendust
klienditoega.
TR Sisend gaasi rohk on ebapiisav. Kontrollige sisendgaasi
6 Ebatavaline 6hurdhk rdihku ja lahtestage rike
7 Ebatava ventilaatoriaa Ventilaator on vigane. Peale 6hu sissevdtu ja véljalaske
g kontrollimist takistuste eemaldamiseks, lahtestage rike
Ebatavaline Umbritsev temperatuur ja niiskus tiletab lubatud vahemiku.
8 temperatuur ja Léahtestage rike sobiva temperatuuri ja niiskusega
Bhuniiskus keskkonnas
9 Ebatava vélises Valine turvaluku signaal on lahti Uhendatud. Kontrollige
turvalukustuses valise turvaluku signaali ja lahtestage rike
Rikked
Ebatava Kontrollige keevituspustoli kaitseklaasi 6ige paigalduse ja
10 keevituspustoli kahjustuse eest.
slisteemis Korrigeerige leitud vead rikke eemaldamiseks
1 Ebatava optilises Taaskéivitage keevitusseade. Kui rike taasilmub, votke
teekonnas Uhendust mutgijargse toega
Ebatavaline Kontrollige 6hu sissevottu ja véljalaset blokeeringute eest.,
12 AR .
temperatuur puhastage tolmufilter ja lahtestage rike
13 Seadme ajaline Rike tekib kui keevitusseade Uletab lubatud hooldusvélba.
lukustus Vatke Gihendust miihijargse toega rikke eemaldamiseks
Kui seadme toiteallikaga on ebanormaalsus, kuvatakse see
14 Ebatavaline toide torge. I:ahtestage~ torge paras'E sellg korvaldam]?t._!fw tdrget
ei Onnestu kdrvaldada, votke thendust mudgijargse
personaliga.
15 Ebatava traadisottja Toetatud STR LASER traaql@qo_ﬂaga on rike. Kontrollige
traadisootjat.
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9 Garantii
9.1.Uldtingimused

STR LASER annab lepingus sétestatud garantiiaja jooksul garantiid igale tarnitud
tootele, millel on materjali- vOi tootmisdefekt, ning garanteerib kasutajale, et
tavaparase kasutamise korral vastab toode toote dokumentides nimetatud
asjakohastele kvaliteedi- ja spetsifikatsiooninduetele.

STR LASER pakub lepingus sétestatud garantiiaja jooksul remonditeenuseid voi
asendab kdik tarnitud materjali- vdi tootmisdefektiga tooted. Sellised remondi- voi
asendusteenuseid hdlmavad tooted ja&vad garantii alla ka algse toote Ulejadnud
garantiiaja jooksul.

STR LASER jatab endale 6iguse omal valikul parandada v0i asendada mis tahes
tarnitud tooteid, millel ilmnevad garantiiaja jooksul materjali- vdi tehnilised
probleemid.

Oluline teave:

© STR LASER ei ole andnud, anna ega anna ka edaspidi helegi kolmandale
isikule ega isikule digust parandada vdi asendada Uhtegi toodet, mille ta kasutajale
tarnis.

9.2. Garantii ulatus

Garantiitingimused ei kata (htegi toodet, selle osi ja/vdi seadet jargmiste
probleemide korral:

(1) Mis tahes toote ja/vOi selle osade (sh optiliste kiudude) kahjustused, mis on
pdhjustatud muutmisest, avamisest, lahtivotmisest, valest kokkupanekust ja/voi
modifitseerimisest mis tahes isiku poolt, kes ei ole STR LASERi poolt
sertifitseeritud kvalifitseeritud spetsialistid;

(2) Mis tahes LASERIte kahjustused, mis on otseselt voi kaudselt pohjustatud kasutaja
tarkvara voi liideste vigadest;

(3) Mis tahes kahjustused, mis on pdhjustatud kasutaja vaédrkasutusest, hooletusest jne
vOi dnnetusest;

(4) Mis tahes kahjustused, mis on pohjustatud spetsifikatsioonidest erinevast
kasutamisest, valest paigaldamisest vdi valest hooldusest.

(5) Mis tahes kahjustused, mis on pdhjustatud toote kasutusjuhendis sisalduva teabe ja
hoiatuste kuritarvitamisest voi eiramisest;

(6) Mis tahes kahjustused, mis on pdhjustatud valest paigaldamisest, valest hooldusest
vOi kasutamisest mittesihipdrasel otstarbel vO0i muudes ebanormaalsetes
tootingimustes, mida selles kasutusjuhendis ei ole maaratletud.
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Garantii raames peab ostja esitama Kirjaliku taotluse 31 paeva jooksul alates
tooteprobleemi tuvastamise kuupdevast. See garantii ei hdlma kolmandaid isikuid
(sh teisiti nimetatud ostjat, 16ppkasutajat vOi klienti) ega h6lma osi, seadmeid ega
muid tooteid, mida ei ole tootnud STR LASER.

Markus:

© Kilient on kohustatud mdistma kasutusjuhendit ja kasutusjuhiseid ning
kasutama toodet vastavalt neile. Vale kasutamise tottu kahjustatud tooted ei kuulu
selle garantii alla. Lisatarvikud, kulumaterjalid jne ei kuulu samuti selle garantii
alla.

9.3. Tehniline tugi

Kdik LASER-seadme komponentide, osade voi sdlmede hooldus- ja remondit6od,
kui need on vajalikud, peavad teostama kvalifitseeritud isikud.

Kui toote kasutamisel peaks mdni rike tekkima, tuleb STR LASERI kvalifitseeritud
tehnilist personali Gigeaegselt teavitada, et rike lahendada.

Koik STR LASERile remondiks v6i asendamiseks tagastatud tooted tuleb panna
STR LASERI poolt pakutavasse originaalpakendisse. Vastasel juhul on STR LASERIl
0Oigus tasulisele remonditeenusele mis tahes toote eest, mis on selle tagajérjel kahjustatud.

Kui kasutaja saab toote STR LASERIlt katte, kontrollige, kas see on terve voi
kahjustatud. Kui leitakse vigasid, peab kasutaja digeaegselt (hendust vétma maaletooja
voi STR LASERiga.

STR LASER jatkab uute toodete véljatootamist. Selles kasutusjuhendis loetletud
tooteteave vdib muutuda ette teatamata. Lepingus madratletud tehnilised parameetrid on
ulimuslikud.

STR LASERI poolt eespool nimetatud garantii- ja teenindustingimused on ainult
kasutaja teavitamiseks ning Ulimuslikud on ametlikus lepingus kokkulepitud ametlikud
teenindus- ja garantiitingimused.

STR LASER jatab endale selle kasutusjuhendi autoridigused ja vOib seda aeg-ajalt
ette teatamata muuta.
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