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Makineyi uygun ve guvenli bir sekilde calistirmak icin
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Onsoz

Makineler, 151k, motor ve elektrigin birlesiminden olusan
yuksek teknoloji Grtnleridir. Kompakt yapi, yliksek
hassasiyet, uzun kullanim 6mri, estetik tasarim ve makul
fiyat ile karakterizedirler. Makineleri daha efektif kullanmak
ve bakimlarini iyi bir sekilde yapmak icin, litfen onlari
kullanmaya baslamadan dnce bu kilavuzu dikkatlice
okuyunuz.

Anlamanizi kolaylastirmak icin bu kullanim kilavuzuna cok
sayida uygulama gorseli ekledik. Bu gorseller makinenin
kurulumu ve devreye alinmasi, montaj, ayarlar, giinltk
bakim ve guvenlik 6nlemleri gibi konulari iceriyor.

Simdiden tesekkirler!
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Lazer Makine Kurulum Ve Temel Calisma Kilavuzu

1. Aciklama

1.Uriinler glincellemeleri ve kisisellestirmelerden vs. kaynakli farkhhiklarlailgili bilgilendirme
yapilmamaktadir.

2.Tum Urunler gercek objeye gore aciklanmaktadir, kilavuzdaki fotograflar fotografin cekildigi
1tk ve agl kosullari sebebiyle farkli olabilir.

2.Emniyet Tedbirleri

* Makineyi kullanmadan 6nce yangin sondlirme techizatini hazir bulundurunuz.

* Makinelerimiz yogun lazer isini tatbik etmektedir. Bu, kazalara sebebiyet verebilir.

* Etraftaki yanici maddeleritutusturabilir.

* Lazer islemleri sirasinda riskler dogabilir, kullanicilar malzemelerinizin kaynak islemine uygun
olup olmadigina dikkat etmelidir.

* Lazer farkh malzemeler izerine uygulandiginda radyasyon veya tehlikeli gaz Uretebilir.

* Dogrudan lazer i1sinina maruz kalmak insan bedenine zarar verebilir.

* Yanici ve patlayici maddelerin is sahasinda istiflenmesini yasaklayiniz.

* Ortamin iyi havalandirildigindan emin olunuz.

* Profesyonel olmayan personelin makinelere yaklasmasini engelleyiniz.

* Malzemeler ve atik su yerel yonetmeliklerin gereksinimlerini karsilamalidir.

* Makinenin iginde yliksek basing ve bazi diger potansiyel tehlikeler mevcuttur, [itfen makineyi
profesyonellerin talimatlari dogrultusunda sékiiniz.

* Makine galismaya bagladiktan sonra basinda bir egitim almis personel olmalidir.

* Lutfen is sahasindan ayrilmadan 6nce tiim gii¢ kaynaklarinikapatiniz.

* Makine galigirken herhangi bir kapagi agmak kesinlikle yasaktr.

* Makineyi ¢alishrmadan 6nce, litfen makinenin ve ilgili pargalarinin yere glvenli bir sekilde
baglandigindan emin olunuz.

* Lazer insan bedenine veya yanici maddelere yansiyabilecegiicin, makinenin igine ilgisi olmayan
veya yansiticl nesne koymayiniz.

* Teknikerler makine aktifken ¢alisma durumuna dikkat etmelidirler. Anormal bir durum meydana
gelmesi halinde litfen gli¢ kaynagi baglantisini kesiniz.

* Makinelerimiz kuru kalmali, kirden, titresimlerden, gli¢lii cereyandan ve gii¢lii manyetizma
etkisinden vs. uzak tutulmalidir.

* Calisma sicakhgi 5-35°C arasinda, nem %5-95 arasinda olmalidir. (Yogusma Olmamalidir)

* Makinelerimiz manyetizmaya duyarli olan elektrikli ekipmandan uzak tutulmalidir. Bu durumdan
ekipmaniniz etkilenebilir.
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ﬂ Calisma voltaji AC 220V/380V, 50 60HZ'dir.
Liutfen voltajiniz stabil degilse veya uyumsuz ise makineyi ¢alistirmayiniz
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Uygunsuz veya kural digi kullanimdan kaynaklanan herhangi bir zarardaniiretici
sorumlu tutulamaz.
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Ana Makinenin ve Pargalarin Tanitimi

1. FIBER LAZER REZONATORU

Fiber lazer rezonatorl; 1080 nm dalga boyunda, yogun ve ayni fazli paralel dalgalar halinde genligi
yuksek, glgli bir 151k demeti olarak tanimlanir. Lazer gliglerine gore agirliklari ve ebatlari farkhlik
gosterir.

*Yetkili servis disinda miidahale edilmesi kesinlikle yasaktir !!!

3 GeKalaser
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Ana Makinenin ve Pargalarin Tanitimi

2. DAHILi CHILLER (SU SOGUTUCU)

Yuksek glic ile yapilan kaynaklarda torcta isinmadan dolayi olusacak hasarlari 6nlemek igin su
sogutma Unitesi kullanilir. Sogutma Unitesi igindeki devir daim pompasi suyun torc iginde stirekli
dolasmasini saglayarak, torcun isinmasini dnler. Sicaklik 25 °C ye sabit ayarlanmis olup, sistemin
galismasi igin gerekli olan 10 °C — 25 °C sicakhiga ,yazlari suyu sogutur kislari ise suyu isitmaktadir.

S GeKalaser
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Ana Makine ve Pargalarin Tanitimi

3. ELEKTRIK KONTROL PANELI

Elektrigin cihazda bulunan sistemlere dagitim ve iletim asamalarinda kullanilan salt malzemeleri
ve kablolarin bir arada kullanildigi kabindir.

*Yetkili servis disinda midahale edilmesi kesinlikle yasaktir !!!

4. iZOLASYON TRAFOSU (Opsiyonel)
izolasyon trafosu; sebeke ve yiikiin birbirinden yaliilmasini saglar. Béylece sebekede olusacak

problemlerin cihazlara etkisi en az seviyeye indirilir.
*Yetkili servis disinda miidahale edilmesi kesinlikle yasaktir !!!

10
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Ana Makine ve Pargalarin Tanitimi

5. DAHiILi TEL BESLEME UNITESI

Tel besleme (initesi, makaraya sarilmis teli kaynak boélgesine siirmek icin motor ile tahrik edilen
bir mekanizmadir. Tel siirme hizi tel besleme kontrol panelinden segilebilir.

*Kullanilacak tel capina (0.8-1.0-1.2-1.6) istinaden tel besleme Unitesinde ki V yada U makara
aparatlari degistirilmelidir.

11
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Ana Makine ve Pargalarin Tanitimi

6. TEL BESLEME KONTROL PANELI

Tel besleme kontrol paneli, makaraya sarilmis teli kaynak bolgesine siirme hizi tel besleme kontrol
panelinden secilmektedir. Segilen tel hizi ergime icin orantili bir akima ihtiya¢ duymaktadir.
Ayrica cihaza opsiyonel olarak baglanan Tel Besleme Unitesi icinde gérselde belirtilen panel kullanilir.

7. DOKUNMATIK LAZER KONTROL PANELI

Dokunmatik Lazer Sistem Paneli, cihazin gerekli baslangi¢ ayarlarinin, lazer kaynak islemine
baslamadan dnce gerekli ayarlarin ve kontrollerin yapilacagi ana ekrandir.

12
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Ana Makinenin ve Pargalarin Tanitimi

8. KAYNAK TORCU

Torg; Yiksek gliclerde, su sogutmali torglar kullanilir. Lazer 1sinini ve koruyucu gazi kaynak
bolgesine iletir. Ayrica ¢alisma glivenligi acisindan tamamen izole edilmistir. Kablo demeti, akim
iletkeni kontrol kablosunu, gaz hortumunu, su sogutma hortumlarini ve tel stirme kilavuzunu
kapsar. Torg iyi bir sekilde muhafaza edilmeli, nozul ucundan herhangitoz, ¢apak, kir vs.
girmemesine 6zen gosterilmeli ve temiz tutulmalidir.

13
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Ana Makinenin ve Pargalarin Tanitimi

9. TEL BESLEME HATTI

Tel besleme hatty; tel besleme Uinitesinden gikan telin torcun ucunda bulunan nozula ulasmasini
saglayan, ici tarafi spiral ¢elik olan esnek hattir. 0.8-1.0 ve 1.2-1.6 olarak tel kalinliklarina
istinaden iki farkli ebattadir.

10. SASi KABLOSU VE PENSESI

Sasi kablosu ve pensesi elektriksel devreyi tamamlamak igin ana malzemeye yapilan gli¢ kaynagi
baglantisidir.

14
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11. HARICIi CHILLER (SU SOGUTUCU) ( Opsiyonel )

Yuksek glg ile yapilan kaynaklarda torcta 1sinmadan dolayi olusacak hasarlari 6nlemek icin su
sogutma Unitesi kullanilir. Sogutma Unitesi icindeki devir daim pompasi suyun torc icinde sirekli
dolasmasini saglayarak, torcun isinmasini 6nler. Sicaklik 25 °C ye sabit ayarlanmis olup, sistemin
calismasi icin gerekli olan 10 °C — 25 °C sicakliga ,yazlari suyu sogutur kislari ise suyu isitmaktadir.

Su Sogutucu Unitesi cihazin yiiksek degere sahip oldugundan, dahili olan chiller sogutma sistemi

cihazin daha seri bir sekilde sogutulmasi/isitiimasi ve daha verimli kullanilabilmesi icin
yaninda bulunmaktadir.

15
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12. HARICi TEL BESLEME UNITESI

Harici tel besleme Uinitesi, makaraya sarilmis teli kaynak bdlgesine stirmek icin motor ile tahrik edilen
bir mekanizmadir. Tel siirme hizi tel besleme kontrol panelinden segilebilir.

Dahili tel beslemeden farki uzun kablosu sayesinde seyyar olmasi ve uzak noktalara erisimi
kolaylastirmakdr.

Kullanilacak tel capina (0.8-1.0-1.2-1.6) ve telin cinsine istinaden tel besleme Unitesinde ki V yada U
makara aparatlari degistirilmelidir.

Genel olarak calisma prensibi aynidir. Kontrold, Gstlinde bulunan tel besleme kontrol (initesinden
yapilmaktadir.

16
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AKSESUARAR

KORUYUCU LENS (10 ADET) NOZUL (10 ADET)

Bl = [
| Y

KORUYUCU GOZLUK (1 ADET)

TAKIM CANTASI

20
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Nozul Cesitleri

Parca Tanimi

TEL BESLEME NOZULU (0.8 mm , 1 mm, 1.2 mm, 1.6 mm)

TELSIiZ DERIN DIS KOSE KAYNAK NOZULU

TELSIZ DIS KOSE KAYNAK NOZULU

TELSIZ i¢ KOSE KAYNAK NOZULU

KESIM NOZULU

21
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Lazer Kaynak Makinesi Kurulum Temelleri

1. Gaz Baglantisi

Cihazi paketinden ¢ikariniz ardindan;

1. ADIM Cihazin gii¢ kablosunu, kurulumu yapacaginiz yerde bulunan en yakin elektrik panosunatakiniz.

2. ADIM Gaz hortumunun bir ucunu, cihazin arkasinda yer alan kismina diger ucunu

tlpte bulunan BAR gikish sayaca takiniz. Gaz basinci kaynak asamasinda 2-3 bar araliginda olmalidir.
UYARI

I Tupte bulunan gaz sayacinin BAR cikigli olmasi gerekmektedir. Saf Argon gazi kullanilmalidir.

22
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Gaz Koruma Sistemi

Saf Argon veya Azot disaridan gelebilecek g¢apak vs. gibi durumlar igin lensi korumak, sogutmak
ve kaynak sirasinda oksidasyon veya kararma olmamasi icin kullanilir. Basing regtlatéri I/min.
kullanilamaz. 2. Gorselde belirtilen BAR gostergeli basing regilatori kullaniimalidir. Gaz basinci

kaynak asamasinda 2-3 bar araliginda olmalidir.

19
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2. Harici Chiller Baglantisi

>Ana cihazdan gelen INPUT (H) = OUTPUT (H) —INPUT (L) —OUTPUT (L) sekillinde dért adet su
hortumu bulunmaktadir.

»Cihazdan gelen 4 su hortumunu chillerin arkasinda bulunan giris portlar ile eslestirip montajini
gerceklestirin.

»>Sogutucunun arkasindaki veya Ustiindeki hava ¢ikisi, etrafinda bulunan malzeme/engeller 50 cm uzakta
olmalidir.

> Hava girisi ile etrafinda bulunan malzeme/engeller arasinda en az 30 cm mesafe birakilmalidir.

UYARI: Lazer kaynaginin lazer salterini agmadan once litfen baglanti borusunda su olmadigini teyit ediniz,
aksi halde lazer kaynagina zarar verirsiniz !!!

17
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Harici chillerin arkasinda bulunan Main Power, harici chillerden gelen haberlesme kablosunun
ana cihazda takilacagi giristir.

Schneider m———
- ;

ON/

3. Harici Tel Besleme Unitesi Baglantisi

Calisma ve kontrol prensibi dahili tel besleme ile ayni olan harici tel beslemeden ¢ikan haberlesme
kablosunu, ana cihazin sol alt kbsesinde bulunan giris portuna baglantisini gergeklestirin. Daha sonra ana
Cihazdaki dahili tel besleme (initesinin hem Ustlinde yer alan yonlendirme anahtarini harici tel besleme
Unitesine gii¢c ve kontrol saglamak icin ok yéniinde ceviriniz. Cihaz kullanima hazirdir.

18
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Lazer Kaynak Makinesi Kurulum Temelleri

3. Lazer Torcu Nozul Baglantis

Takilacak nozulunbaglantisi;
* Eger kaynak yapacaginiz malzeme Aliminyum ise yaklasik olarak Nozul 7Z1mm,
* Eger kaynak yapacaginiz malzeme Paslanmaz celik ise yaklasik olarak Nozul 75mm,

* Eger kaynak yapacaginiz malzeme Karbon alasimli celik ise yaklasik yaklasik olarak Nozul 75mm,

olacak sekilde olgulerek, Lazer Torcu ile Nozul baglantisiyapilir.

26
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Lazer Kaynak Makinesi Kurulum Temelleri

4. Tel besleme Unitesine Makara ve Tel Baglantisi

Makara bélmesine makaranizi yerlestiriniz,

Telin ucunu besleme motoruna yerlestirmeden énce V yada Umakaralarini kontrol ediniz. Kullanacaginiz
telin capina (0.8, 1.0, 1.2, 1.6) ve cinsine uygun olan makarayi tel besleme motoruna takiniz. Aksi halde
motor ve makaralar teli ileri sirmez yada teli makarayasarabilir.

Telin ucunu gereken yerden takiniz ve makaralardan gecirerek tel besleme hattina sokunuz.

Tel besleme kontrol panelinden MANUEL iLERi BESLEME tusuna basili tutarak tel besleme hattininucundan
cikartiniz.

*\} makara;Siyah (DKP), paslanmaz vb. tellerde kullanilanmakaradir.

*U makara; Aliminyum telde kullanilan makaradir.

27
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Lazer Kaynak Makinesi Kurulum Temelleri

5. Tel besleme Ayarlari
Makaraya sarilmis teli kaynak bolgesine stirme hizi tel besleme kontrol panelinden segilmektedir. Segilen
tel hizi ergime icin orantili bir glice ihtiyac duymaktadir.

> Uzerinde bulunan Ayarla tusu ile besleme hizi segilir,

» (+) tusuile besleme hiz arttirilir,

» (-) tusu ile besleme hizi dusuraldr,

> MANUEL iLERi BESLEME tusu ile tel nozulun ucuna verilir,

> MANUEL GERIi BESLEME tusu ile tel nozulun ucundan makaraya dogru sarilir. ( Geri sarma islemini her
zaman tel besleme (nitesini acarak eliniz ile makarayi geri sariniz.)

> CALISMA SIMULASYONU tusunu kullanarak kaynak islemi éncesi teli ve tel hizini test edebilirsiniz.

Tel Besleme Kontrol Ekran:

@ Cahgiyor
& Ayar

27
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Lazer Kaynak Makinesi Kurulum Temelleri

5. Lazer Torcu Tel Besleme Baglantisi

*Tel Besleme hattini (1) , torcun birlestirme noktasina (kirmizi ile isaretlenen) montajinigerceklestirin,

*Tel Besleme hattindan gelen telin, Nozul ile temas halinde oldugundan eminolunuz,
*Kullanacaginiz kaynak telinin kalinhgina gére ( 0.8,1.0, 1.2, 1.6), Tel besleme linitesinde yer alan makaralarin

ve tel besleme hattinin ucunda yer alan (mavi ile isaretlenmis) aparatin, telin kalin kalinligina gére
degistirilmesi gerekir.

 Tel ucunda Lazer Kirmizi Isik Pozisyonu (page 25) ayarlayin. DUZENLE

28
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DOKUNMATIK LAZER KONTROL PANELI

Dokunmatik Lazer Sistem Paneli, cihazin gerekli baslangic ayarlarinin, lazer kaynak islemine
baslamadan 6nce gerekli ayarlarin ve kontrollerin yapilacagi ana ekrandir.

Ekranin sol tarafinda;

i.  Lazer kaynak cihazin durumunu gostermektedir. Yesil LED 1sik herhangi bir hata olusmasi

durumunda kirmizi renkte yanmaktadir.

Alt tarafta yer alan LAZER)/ (GAZ )/ TEL BESLEME kutucuklari lazer kaynak islemi baslamast igin

olmasi gereken 3 ana temel gérevin durumunu goéstermektedir.

Ekranin sag tarafinda;

i.  Sag st tarafta yer alan Ayarlar ®s men

ii.
ayarlarinin yapilacagi MODLAR bolimu

iii. MODLAR bolimiinde yapilacak ayarlar,

Ustinden cihazin diger ayarlari yapilmaktadir.

Lazer kaynak islemi yapilmadan énce, malzemenin gesidine gore ve kalinlklarina gére cihazin

yer almaktadir.
lazer ile galisacak olan kisinin ustaligina, uzmanligina

ve malzemenin ¢esidi & kalinlik kriterlerine istinaden tamamen degiskenlik gostermekte olup,
kullaniciya bagli degisken ayarlardir ve cihazin hafizasina kaydedilebilir.

S Gekalaser

@ vazer kaynagn @ sicakuk

@ su sogutucu o

@ Motor @ Sase

O Hava Basina

Kaynak

Malzeme

Kalinhk

_—'_-'__-—_—_____

(Lazer Off) ( Gaz

) n_‘ 2] Besleme)

( Ddzenle |

s GeKalLaser

v.2.0
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DOKUNMATIK LAZER KONTROL PANELI

i. Lazer kutucugu; LAZEROFF seklindeise Torcun ucundan lazer ¢cikmaz ve kaynak islemiyapilamaz.
Agmak i¢in kutucuga bir defa dokununuz LAZER ON konumunagetiriniz.

ii. Gaz kutucugu; - seklinde ise Torcun ucundan gaz gelmez ve kaynak islemi yapilamaz. Agmakigin
kutucuga bir defa dokununuz ve - konumunagetiriniz.

iii. Tel Besleme kutucugu; TEL BESLEME seklinde ise Torcun ucunda bulunan tel besleme hattindan

kainak teli ielmez ve kainak islemi yapilamaz. Agmak igin kutucuga bir defa dokununuz ve -

s GeKaIaser

@ Lazer kaynag @ Sicakhik

@ Su Sofutucu

@ Motor

@ Hava Basina

i ——

Malzeme

Kalinhik

(Lazer Off ) Lo P Besleme
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v.2.0
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LAZER KAYNAK iSLEMi CiHAZ AYARLARI

1.Lazer Kirmizi Isik Pozisyon Ayarlar
Kaynak Torcu ucunda bulunan lazer kirmizi 1sik, telin merkezine getirilmesiicin asagidaki ayarlar uygulanmalidir.

Aksi halde tel erimez ve kaynak istenilen kaliteyeulasamaz.

® ilk olarak Dokunmatik Lazer Sistem Panelinin, sag (istte bulunan Ayarlar % bolimiinden Lazer Kirmizilsik

Pozisyon Ayarlari secilmelidir.

S GeKalaser

@ vazer kaynagh @ sicakiik

@ su Sodutuct x lar

Lazer Kirmizi Isik

P ' s
@ Motor -"m-f“_"'.'" 1 Pozisyon Ayarlari

w Hava Basinc

* Lazer kirmiziisik ayari dikkatlice yapilmahdir. Lazer 1si§in Nozul duvarlarina garpmamasigerekmektedir.

*Pozisyon ayari kesinliklesadece X ekseni yéniinde yapilmaldir. Aksi halde Nozul isinma yapabilir ve

Lazer Torcuna zarar verebilir.
* Geri tusuna bastiginizda ayarlar otomatik olarak kaydedilmisolacaktir.

s GeKalaser

Dozeltmeyi
temizie

Kalibrasyonu
baglat

3 GeKalaser
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Lazer Kirmizi Isik Kalibrasyon Ayarlan

Bazi durumlarda cihazin kirmizi isik pozisyon ayari kalibre edilmesi gerekmektedir.
Kirmizi igik ayari yapilan mentye giris yapilir.

s GeKalLaser

@ razerkaynayi @ sicakik

.z Su Sodutuct x lar

-y = D) Lazer Kirmizi Igik -
@ Motor l"Ilﬂ_ﬂ_!..f:'.'_' t Pozisyon Ayarlari 1|

Q Hava Basinc i =] g t .j j

Cihazin nozulu Kesim nozulu ile degistirilir.

1. Adim: Diizeltmeyi temizle butonuna basilir.

2. Adim : Cihazin kirmizi 15181 kesim nozulunun ucundan net sekilde ¢ikmasi
saglanir. Bu ayar yapilirken X —Y olarak degisiklik yapilir. Ancak dikkatli
olunmahdir. Merkeze getirildikten sonra, kalibrasyonu baslat butonuna
basilir. Kirmizi 1sik kalibre edilmis olur.

s GeKalaser

Lazer Kirmizi Isik Pozisyon Ayarlari
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LAZER KAYNAK iSLEMi CiIHAZ AYARLARI

2. Lazer Kontrol Ayarlan
Dokunmatik lazer sistem panelinin sol tarafinda yer alan MODLAR ekrani; Malzeme ve Kalinlik

olarak iki bolimden olusmaktadir. Alt tarafta Diizenle kismi yer almaktadir.

_ 3 GeKaL;se-r L

@ vLazer kaynaghn @ Sicakhik

@ su scautucu >
matzeme 5oz
@ m™Motor e
—

@ Hava Basina

e —

(Lazer Off ) ( Gaz ) (tel Besleme) Didzenl
J : A\ -4 e
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2.1 Malzeme
Lazer kaynak islemi yapacaginiz malzemenin tiiriini segebileceginiz ve ilgili malzemeye

yaptiginiz ayarlarin hafizaya kaydedilmesi sonucu kaynak sirasinda malzemeler arasinda gegisin
kolaylikla yapilmasina olanak saglamaktadir.

23 GekaLaser
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LAZER KAYNAK iSLEMi CiIHAZ AYARLARI

2.2 Kalinhk
Lazer kaynak islemi yapacaginiz malzemenin kalinligini secebileceginiz ve ilgili malzemenin
kalinhgina gére yaptiginiz ayarlarin hafizaya kaydedilmesi sonucu, kaynak islemi sirasinda malzeme

kalinliklari arasinda gecisin kolaylikla yapilmasina olanak saglamaktadir.

- 3 GeKaLaser
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2.3 Diizenle
Lazer kaynak islemi yapacaginiz malzemenin tlriini ve kalinhigini sectikten sonra gereken lazer

kaynak ayarlarinin yapilacagi bolimdir. Ayarlar tamamen calisacak olan operatore gore degisiklik
gosterir. Dizenle kutucuna basildiginda, malzemenin cins ve kalinligina gore lazer kaynak
ayarlarinin yapilacagi ekran dniimuize gelecektir.

3 GeKaLaser G GeKalLaser _
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LAZER KAYNAK iSLEMi CIHAZ AYARLARI

% Oniimiize agilan panelde, lazer kaynak islemine baslamadan 6nce malzemenin tiirii ve kalinligina
istinaden ayarlarin yapilacagi Gic ana bolim yer almaktadir;

2.3.1 Lazer Kontrol
Dokunmatik lazer sistemi panelinin sol tarafinda yer alan Lazer kontrol ekrani; Giig, Frekans, Gorev
Dongiisii olarak 3 kisimda karsimiza ¢ikmaktadir.

A) Gii¢ (ONERILEN AYAR)

Gug; malzemelerinizin kalinligina gore degisir. Aliminyum kaynaklyorsaniz ilk basta %60'in1 teste tabi
tutabilirsiniz. Paslanmaz gelik ve karbon alasimli gelik kaynakliyorsaniz ilk basta %20'sini teste tabi
tutabilirsiniz.

*Tamamen cihazla ¢alisacak olan kisinin ustaligina ve uzmanligina gére degiskenlik gosterir.

B) Frekans
Frekans; FIBER LAZER REZONATORU ile ilgili calisma ayaridir. Yetkililer disinda degisiklik yapilmasi
kesinlikle ONERILMEZ !!!

C) Gérev Dongiisii
Gorev Donglisii; FIBER LAZER REZONATORU ile ilgili calisma ayaridir. Yetkililer disinda degisiklik
yapilmasi kesinlikle ONERILMEZ !!!

T~
~>» GeKalaser
Lazer Kontrol Motor Kontrol

Gog g Mod ] _
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LAZER KAYNAK iSLEMi CiIHAZ AYARLARI

2.3.2 Motor Kontrol

Dokunmatik lazer sistemi panelinin orta kisminda yer alan Motor Kontrol ekrani; Mod, Galvanometre
Frekansi, Galvanometre Genisligi olarak 3 kisimda karsimiza ¢gikmaktadir.

f s GeKaL;ser

Lazer Kontrol Motor Kontrol

Lazer Cikis Kontroll
Gig

A Mod Mod
39% - - < A < Continuous >

Frekan < G'Eé‘.:,'.‘.;‘;'g:,‘" i Lazer Atim Zaman:
uont$ - <" 8 Hz L < 500ms b o
Galvano
enisigi e Lazer Aum Aralig:

A) Mod

Makinenin 7 farkh calisma modu vardir. Burada ki modlar lazer kaynak motifini-deseninin

secildigi kissmdir. Onerilen olarak, Ucgen, Kum saati ve Yarim daire en stabil modeldir. Kaynak
kalitesi, acisl, islem yapilacak yer ve malzeme tiriine gore farkl modlar secilebilir.

S GeKalaser
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LAZER KAYNAK iSLEMi CiIHAZ AYARLARI

B) Galvanometre Frekansi

Nominal frekans (8-14Hz) arasi tavsiye edilir. Frekans disurildiik¢ce Galvanometre motorunun
yalpalamasi artar, ylikseldikge azalir. Galvanometre Genisligi ile orantili kullanilmaldir. Kaynak kalitesi,
acisl, islem yapilacak yer ve malzeme tiirtine gore farkli degerler secilebilir.

s GeKalaser

Lazer Kontrol Motor Kontrol Lazer Crkis Kontroll
Gig Mod
39% - < Continuous >
Galvanometre
Frekans) : g Lazer Atimm Zamant
8 Hz L b 500ms sy

Frekans

Calemsre  Lazer Aum Aralig
3.2 mm >

C) Galvanometre Genisligi

Galvanometre genisligi istenilen kaynak kalinligina gore telli kaynaklarda max. 3.6mm ye kadar
cikarilir. Galvanometre frekansi ile orantili olarak ayarlanir. Kaynak kalitesi, agisi, islem yapilacak
yer ve malzeme tiriine gore farkh degerler secilebilir.

UYARI: 3.6 mm lizeri genislik tavsiye edilmez. Nozul isinma yapabilir !!!

Lazer Kontrol Motor Kontrol Lazer Cikis Kontrola

Gog Mod Mod
39% a < Continuous | 3

Frekans S r%'l'(g'g:n"a Lazer Atimm Zamant

rrrE—

" S = < 500ms >

. __Gﬁr.v Déangisd o Lazer Atim Aralifis
- 2 r
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LAZER KAYNAK iSLEMi CIHAZ AYARLARI

2.3.3 Lazer Cikis Kontrolii
Dokunmatik lazer sistemi panelinin sol kisminda yer alan Lazer Cikis Kontroli ekrani; Mod, Lazer Atim
Zamani, Lazer Atim Araligi olarak 3 kissimda karsimiza ¢ikmaktadir.

_ 3 GeKalaser

Lazer Kontrol Motor Kontrol Lazer Cikis Kontroll
Gug Mod Mod
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( Fabrika Avarlar

s GeKalaser

A) Mod
Lazer kaynak islemi icin bu kisimda iki mod bizi karsilamaktadir;
* Continuous (Siirekli Kaynak): Klasik kaynak islemini gerceklestirmek icin uygun olandr.

* (Punta Kaynagi): Malzeme lizerinde kaynak yapmadan énce puntalama yapmak igin yada
belli araliklar ile kaynak yapmak icin kullanilan moddur. Ayarlayacaginiz Lazer Aim Zamani
ve Lazer Atim Araligiile orantili calistirilarak malzeme (izerinde Torcu hi¢ kaldirmadan belli
araliklar ile puntalama islemi yapabilmenizi mimbkin kilmaktadir.

- $ GeKalase

Lazer Kontro Motor Kontrol
Gig y Mod Mad
I9% Fe a < Continuocus 2
Frekans fee Sslysaomatce i Lazer Atim Zamant
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B) Lazer Atim Zamani

Genellikle Punta Kaynagi islemi yapilirken ayarlanmalidir. Lazer kaynagin ka¢ milisaniye atacagini, bir baska
deyisle Torcun tetigine kaynak islemiicin basildiginda ka¢ milisaniye sonra otomatik olarak kaynak islemini
durduracagini ayarlamak icin kullanilir. *Lazer Atim Araligi ile senkronize kullaniimalidir, aksi halde puntalama
islemi yapilamaz.

L |

Lazer Kontrol Motor Kontrol Lazer Cikis Kontroll ]

Gag Mod Mod
S . & y . Continuous. o

o r:’l‘c:‘:i‘:lt - . Lazer Atim Zamanm
¥ s e

&8 Hz <
Galvano 'tr-
-nlqlﬂ Lazer Atim Arabhigs

s

t Fabrika Avariar: )
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C) Lazer Atim Aralig

Genellikle Punta Kaynagi islemi yapilirken ayarlanmalidir. Lazer kaynagin kag¢ milisaniye sonra
baslayacagini, bir baska deyisle Torcun tetigine basildiginda Lazer Aim Zamani gerceklesen
kaynak islemi sonrasi kag milisaniye sonra otomatik olarak kaynak islemini tekrar baslatacagini
ayarlamak icin kullanilir. *Lazer Atim Zamani ile senkronize kullaniimalidir, aksi halde puntalama
islemi yapilamaz.

S GeKalaser
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BiLGILENDIRME

+¢ Lazer Kontrol Ayarlari bashgi altinda yapilan ve yapilacak olan her ayarlama cihazi kullanacak olan
kisinin tecrlibesi ve uzmanligina gore degisiklik gosterebilir.

+¢ Cihazin daha verimli ve kaliteli kaynaga ulasilabilmesi acisindan, bazi ayarlar konusunda yetkililerin
onerdigi ayarlar disina ¢ikilmamasi konusunda litfen hassasiyet gosteriniz.

¢ Her malzeme cinsine ve kalinligina gére ayri ayri ayarlamalar yapilip, cihazin hafizasina kaydedilebilir.
Boylece daha sonra ayni malzeme ve kalinlik icin tekrardan ayar yapilmasina gerek kalmaz. isleme
baglamadan dnce malzeme tirl ve kalinlik segilmesi yeterli olacaktir.

+* Malzemenin kalitesine istinaden daha 6nceden olusturdugunuz ayarlar sonraki islemler igin uygun
olmayabilir. Litfen kaynak islemine baslamadan 6nce bir kenarda deneme yapiniz ve belli araliklarla
degerleri kontrol ediniz.

¢ Kirmizi 1sik pozisyon ayari yapilirken dikkatlice yapmalisiniz. En uygun pozisyonu ayarladiginizdan
emin olunuz.

o . . . . . .
** Kaynak islemi sirasinda torcun ve lazer 1s18in karsisinda kimsenin bulunmamasi veya éniinden
gecmemesi gerekmektedir !!!

X ltgi t?_\ A
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Lazer Kaynak Makinesi Calistirma ve Kullanma Temelleri

Sistemi ve Cihazi Acma Adimlari

1.ADIM Acil durdurma butonunun KAPALI konumda oldugundan emin olunuz.

2.ADIM Cihaz sistemi acik konuma getirilmeden énce chiller ( Su Sogutucu ) ON (I) konumuna getirilmelidir,
(kapatmak icin ise OFF (0) konumuna getirilmelidir). Su sogutucuyu baslatiniz ve sicakligin 25°C civarina
diismesini (yaz aylarinda) yada ¢ikmasini (kis aylarinda) bekleyiniz.

23
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Lazer Kaynak Makinesini Calistirma Temelleri

3.ADIM Lazer kapali konumda iken, Sistem anahtarini (1) ACIK konumuna getiriniz.

4.ADIM Yukarida ki gérselde yer alan ekran geldikten sonra Lazer Anahtari (2) ACIK
konumuna getirilir. Ardindan sistem diger ayarlar icin kullanima agilmis olur.




s GeKalaser

5.ADIM Tel besleme unitesine, kaynak islemi yapilacak malzeme igin uygun teli ve makaralari
takiniz ve tel besleme hattinin ucundan gikana kadar teli stirlintiz.

6.ADIM Kaynak odagini bulunuz, nozulu Aliminyuma yaklasik 7.1 cm, Paslanmaz celige

yaklasik 7.5 cm, Karbon alasimli ¢elige yaklasik 7.5cm mesafede yerlestiriniz, boylece odagi
bulabilirsiniz.
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7.ADIM Kaynak odagini bulunuz, nozulu Aliminyuma yaklasik 7.1 cm, Paslanmaz celige
yaklasik 7.5 cm, Karbon alasimli celige yaklasik 7.5cm mesafede yerlestiriniz, boylece odagi

8.ADIM Tum baglantilari gerceklestirilen torcun Lazer Kirmizi Pozisyon ayarini yapiniz. Torcdan gikan lazer isik
telin tam Ustiinde olmalidir. Tele vurmayan lazer kirmizi 1sik, kaynak islemi sirasinda teli ergimeye sokmaz
ve islem basarisiz olur.

S GeKalaser

Lazer Kirmizi Igik Pozisyon Ayarian
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9.ADIM Cihaza yapmis oldugunuz Saf Argon/Azot gazinin bar cikish géstergede 1.5-2 BAR
arasinda ayarlamaniz kaynak islemi igin yeterli olacaktir. Kaynak yapilacak malzemeye bagli
olarak bar arttirilip azaltilabilir.

10.ADIM Lazeri ON konumuna getirildikten sonra gazi aktif edelim, liitfen 6nce gazi kontrol ediniz,
kaynak torcundan gaz (ifleme sesi geliyorsa sase ile bulusturup bir kez tetige basalim. Boylelikle gaz
kapanmis olur. Not: ( Gazilk aktiflestirildiginde sase ile bulusana kadar iifleme yapar.)

i.  Lazer kutucugu; _ seklindeise Torcun ucundan lazer ¢ikmaz ve kaynak islemiyapilamaz.
Acgmak icin kutucuga bir defa dokununuz LAZER ON konumunagetiriniz.

ii. Gaz kutucugu; - seklinde ise Torcun ucundan gaz gelmez ve kaynak islemi yapilamaz. Agmakigin
kutucuga bir defa dokununuz ve konumunagetiriniz.

iii. Tel Besleme kutucugu; TEL BESLEME seklinde ise Torcun ucunda bulunan tel besleme hattindan

kainak teli ielmez ve kainak islemiyapilamaz. Agmak icin kutucuga bir defa dokununuz ve -

) s GeKaLasa;
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Lazer Kaynak Makinesi Calistirma Temelleri

11.ADIM Kaynak islemi icin gereken GUC — MOD - GALVANOMETRE FREKANSI —
GALVANOMETRE GENISLIiGi ayarlarini islem yapacaginiz malzemeye uygun olarak ayarlayiniz.
*Not: islem yapacaginiz malzemeye kaynak yapmadan énce, numune bir parca lizerinde ideal
kaynak ayarlarini bulana dek deneme yanilma yénteminiuygulayiniz.

3 GeKalLaser
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12.ADIM Kaynag baslatabilmek icin sase pensesini kaynak yapacaginiz malzemeye baglayiniz.
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Lazer Kaynak Makinesi Calistirma Temelleri

13.ADIM Torcda bulunan tetikleme tusuna basarak kaynak islemine baslayabilirsiniz.

A UYARI: Kaynak islemi sirasinda torcun ve lazer isigin karsisinda kimsenin
bulunmamasi veya 6nlinden gegmemesi gerekmektedir !!!

39



s GeKa

Lazer Kaynak Makinesi Calistirma Temelleri

Telsiz Kaynak

Telli kaynakta yapilan tiim parametreler ve baglantilar telsiz kaynak icinde gecerlidir.
Telsiz kaynak yapabilmek icin;
> Tel besleme kontrol panelinden MANUEL GERI tusuna basarak, torca montajli olan tel besleme

hattinin ucundan teli manuel geri cekerek yada tel besleme hattini tamamen torcdan s6kmeniz
gerekmektedir.

» Dokunmatik kontrol ekranindan tel besleme segenegine dokunarak T“klinden
Jpozisyonuna getiriniz.

» Kaynak islemi yapacaginiz malzemeye istinaden ayarlarinizi kontrol ediniz.

Cihaz telsiz kaynak islemi igin hazirdir.

N
N\ lfgn

A A
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Sistemi ve Cihazi KapatmaAdimlari

1.ADIM Makine kapatilirken kesinlikle ilk etapta Lazer Anahtarini (1) kapal konuma getiriniz,

2.ADIM Sistem Anahtarini (2) kapali konumuna getirilir.

Adimlari gercgeklestirdikten sonra cihaz ve sistem kullanima kapatilmis olur.

- —1 '3 GeKaLmei

LaZEs
ACTy
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Giinliik Bakim ve YayginSorunlar

Gunluk Bakim

Cihazin Genel Olarak Temizligi

Cihaz her galisma giiniiniin sonunda kapali konumdayken elektrik panosu, tel besleme Unitesi ve
genel olarak bitin kisimlari basingli hava ile uzaktan olacak sekilde tozu giderilmesi 6nerilir. Bu
esnada kaynak torcunun icerisinde kesinlikle hava tutulmalidir.
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Giinliik Bakim ve YayginSorunlar

Gunluk Bakim

Lens Kontrol ve Degistirme

Cihaz her galisma giiniiniin sonunda, koruyucu lens gikarilip kontrol edilmeli ve tekrar
takilmalidir. (Koruyucu lens cikartilmadan dnce ellerin temiz olduguna dikkat edilmedilir.)

1- ilk koruyucu lens, ( Her calisma bitiminde
kontrol edilmelidir.)

2- ikinci koruyucu lens, (bazi torg
modellerinde bulunmayabilir.)

Koruyucu Lens haznesi yerinden
sokiildikten sonra yandaki fotografta
gosterildigi gibi, toz pislik vb

B sirmemesi icin kagit bant ile sikica
N kapatiimalidir.

Koruyucu Lenste herhangi bir capak, toz, pislik var ise
kesinlikle kaynak yapmaya devam etmeyiniz. Asagidaki
fotograflarda gosterildigi gibi lense el temasi kurmadan,
degisimini gerceklestiriniz.
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Giinliik Bakim ve YayginSorunlar

YayginSorunlar

Fiber lazerin benzersiz yapisi sebebiyle, lazerin ortam isisi fazla diistikse, uygunsuz kullanimlar fiber lazerin
icindeki bilesenlere ciddi sekilde hasar verebilir. Bu sebeple, dondurucu kis glinlerinde fiber lazerin bakimina
ekstra 6zen gosteriniz.

Lazer ekipmaninizi daha iyi korumak ve servis 6mrini uzatmak icin, asagidaki ¢coztimleri Gnermekteyiz:
Lutfen, dncelikle kullanim kilavuzundaki talimatlari eksiksiz uygulayiniz. Lazerin izin verilen g¢alistirma

1staraligi 10 °Cila 35°C'dir.

Asiri dislik isilar lazerin icerisindeki su yolunun donmasina ve islevini diizglin sekilde yerine getirememesine sebep
olur. Bu sebeple, size sunu tavsiye etmekteyiz:
Lutfen sogutucu tankin hacmine gore, damitilmis su ilave ediniz. Normal sartlarda ilave ¢ozelti tankin
%10'u ila %20'si kadar olmalidir. Ornegin, sogutucu tankinizin kapasitesi
100 litre ise, ilave damitilmis su miktari 20 litreyi gegmemelidir. (Asla alkali maden suyu ilave etmeyiniz!).

Ayrica, damitilmis su ilave etmeden 6nce su sogutucunuzun {reticisine danismaniz 6nerilir.

Dikkat: Saf su da ilave edilebilir.

Kis geceleri ortam isisi disecegi icin, lazerin su borusu baglanti parcasi acik havada ise, misterilerin bu
durumda sogutucuyu kapatmamalar tavsiye edilir. (Lazer gliciniz 2kW veya daha yiksekse, sogutucu
calisirken lazerin 24V giic salterinin agik oldugundan eminolunuz.)

1. Eger lazerin ortam 1sis1 10 °C ila 40 °C arasindaysa, antifriz ilave etmeye gerek yoktur. Ayrica, yaz

mevsiminde litfen sogutucunun igindeki antifrizi bosaltip yerine saf su ilave ediniz.

2. Eger lazeriniz kisin uzun sire ¢alismayacaksa, lazer su borusunun icindeki artik suyu bosalttiginizdan
emin olunuz.
3. Eger lazerin dislik dereceli havada tasinmasi veya onarilmasi gerekiyorsa, tasimadan once lazer sulu

sogutmadevresindekiartik suyun bosaltildigindan emin olunuz.
4. Lazerinizin 2kW veya daha fazla glici varsa, atik suyu bosaltmadan 6nce lazerin 24 voltta ¢alistigindan
emin olunuz. Aksi halde, lazerin icindeki su sogutma devresinin elektromanyetik valfi dénmeyecegi icin su

diizgiin bir sekilde bosalmayacaktir.
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5.Sogutucunun igindeki saf suyu 180 giinde bir degistiriniz.

6.Kaynak islemi sirasinda azot veya argon kullaniimalidir. Aksi halde koruyucu lens

yanacaktir.

7.Latfen koruyucu lensi degistirmeden dnce ellerinizi yikayip kurulayiniz ve kaynak kafasini alkol
ile siliniz.

8.Su sogutucuyu lazer kaynagina baglarken, lazer kaynagi diigmesine basmadan onceliitfen
baglanti borusunda su olmadigini teyit ediniz. Bu ¢cok dnemlidir, aksi halde lazer kaynagini
bozabilirsiniz.
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