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Co je laserové svarovani?

4
Laseroveé svarovani je moderni technologie pro vytvéFe\n' spojtina kovovych i nekovovych materia-

lech. Principem je vyuZiti intenzivniho svételného paprskuy ktery zahriva stycné plochy materialu na
velmi vysokou teplotu,coz zpUsobuje jejich nataveni a nasledhy vznik svv‘.

Vyhody laserového svarovani

0)

Pfesnost a kontrola Rychlost
S laserovym paprskem mudzeme presné svarovat Svarovani laserem je pfi stejné kvalité az
i tenké materialy. 4x rychlejsi nez metoda TIG.
Jednoduchost Minimalni deformace
Svarovani laserem nevyzaduje tolik zkuSenosti Laser koncentruje teplo na malou oblast, ¢imz
a praxe jako u metod TIG/MIG. brani vzniku deformaci materialu.
Flexibilita Uspornost
Technologie je vhodna pro svarovani Siroké skaly Laserové svarovani je méné narocné na spotrebu
kovovych i nekovovych materialU. elektrické energie.

Bezpecnost pri laserovém svarovani

‘ PFi laserovém svarovani vznika viditelné i neviditelné
zareni rizného druhu, které mize zplsobit nevratna
poskozeni zraku ¢i poranéni pokozky. Svételné paprs-
ky se odrazeji od materialu i okolnich ploch a hrozi, ze
zasahnou citlivé ¢asti lidského téla, a to i v SirSim okoli
pracovisté (az do 150 m).

Z toho dlvodu je nutné, aby v3ichni operatofi nosili
specialni ochranné pomcky (svarecské kukly, ochran-
né bryle, prac. obleceni). Vice o ochrané zdravi pfi la-
serovém svarovani na str. 2




Ochrana zdravi pri laserovém svarovani

VSichni operatofi, ktefi pracuji s laserovym svarovacim zarizenim, musi nosit OOPP, které jsou vhodné

pro vystupni vykon a vinovou délku laseru.
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Upozornéni

Ochranné bryle

Obsluha rucniho laserového zafizeni musi nosit ochranné
bryle s oznacenim CE, které spliuji pozadavky normy EN
207. Tyto bryle musi mit odpovidajici ochranny stupen. Napf.
pro laser tfidy 4 je predepsan stupen LB7 a vysSi. Material
filtru i ramecek musi odolat pfimému zasahu laserem, aniz
by doslo ke zlomeni nebo roztaveni.

Specialni svarecska kukla

Kromé bryli je dale nutné pouzivat i svarecskou kuklu

s vhodnym optickym filtrem pro sekundarni zareni, které

pfi svarovani vznika. Kukla musi byt schopna odolat zrcadlo-
vému odrazu laseru o plném vykonu po dobu dostatecné
dlouhou, aby nedoslo ke zranéni. Bézné svarecské kukly
urcené pro obloukové svarovani proto nemusi byt vhodné
pro pouZziti na laserovém pracovisti.

Ochranné pracovni obleceni

PFi laserovém svarovani je nutné nosit takové pracovni oble-
Ceni,které zajisti maximalni zahaleni téla, aby nemohlo dojit
k popaleni pokoZzky nebo zvyseni rizika vzniku rakoviny kize
vlivem silného zareni. Doporucujeme tedy kalhoty, bldzy Ci
bundy s dlouhym rukavem, rukavice a dalsi doplrnky, které
jsou odolné proti ohni, teplu a UV zareni.

LaserBox

Laserbox vytvari tzv. fizeny prostor laseru, do kterého je
mozné vstoupit pouze za urcitych podminek. Box chrani
vnéjsi prostredi prfed odrazenymi paprsky a nebezpecnym
zarenim. Je vyroben z materialu, ktery absorbuje
rozptylenou laserovou energii a nechybi mu ani automaticky
bezpeclnostni zamek branici nahodnému vstupu osob
béhem svarovani. Bezpecné nahlizeni do vnitfniho prostoru
je mozné diky okndm s filtrem. Laserbox navrhujeme,
vyrabime a instalujeme na miru dle konkrétnich pozadavkd
vaseho provozu.

Zobrazeni produktl v tomto katalogu ma pouze ilustracni charakter. Vyrobce neustéle provadi vyvoj a vylepSovani, a proto si vyhrazuje
pravo na zmény designu i parametr( bez pfedchoziho upozornéni. V pfipadé dotazu se obratte na kontakty uvedené na str. 9-10.

Pravni upozornéni: VSechny uvedené informace se mohou zménit bez pfedchoziho upozornéni. Informace zde obsazené jsou pravné
zavazné pro spolec¢nost IPG pouze tehdy, jsou-li vyslovné za¢lenény do podminek prodejni smlouvy. Nékteré konkrétni kombinace

a moznosti nemusi byt k dispozici. UZivatel pfebira veSkera rizika a odpovédnost v souvislosti s pouZivanim vyrobku nebo jeho aplikaci.
IPG, IPG Photonics, The Power to Transform a logo IPG Photonics jsou ochranné znamky spolecnosti IPG Photonics Corporation.

© 2022 IPG Photonics Corporation. VSechna prava vyhrazena.



|_ | g h tW E L D rucni laserova svarovaci technologie

Rucni laserové svarovaci a Cistici systémy LightWELD™ se snadno ovladaji a nabizeji vyborné a konzistentni
vysledky pro svarovani Siroké Skaly material a tlouSték s velmi vysokou produktivitou. Volitelna funkce
laserového cisténi optimalizuje kvalitu svaru a dale zvySuje produktivitu.

LightWELD J@R

LightWELD XR disponuje nejvyssim vykonem a hodi se
i pro svarovani materiall o tloustce az 6,35 mm, a to
vCetné materiall s vysokou odrazivosti povrchu.

Se zarfizenim LightWELD XR snadno zvladnete
svarovani a cisténi materiall jako je méd nebo titan.

LightWELD XR
Nejvykonnéjsi
svarovani a CisSténi
Korozivzdornd, konstrukéni

a pozinkovana ocel
6,35 mm

Hlinik (Fady 3XXX, 5XXX)

Hlinik fady 3a 5 6,35 mm

Hlinik Fady 6 3.0mm
Titan a slitiny niklu 5mm

Méd 2 mm

Funkce wobble

(rozmitani) do 3itky 5mm

Sifka skenovani pFi €isténi do 15mm

Splckov’y vykvgn pri CiSténi 2500W
v pulznim reZimu

MozZnost pfidavného dratu Ano

LightWELD X i

Hanehiele Lises Wesding & Clasning

Korozivzdornd, konstrukéni
a pozinkovana ocel
4mm

Hlinik (Fady 3XXX, 5XXX)
4mm

do Sitky 5mm

do 15mm

2500w

Ano

LightWELD 1500

Svarovani

Korozivzdornd, konstrukéni
a pozinkovana ocel
4mm

Hlinik (Fady 3XXX, 5XXX)
4mm

do Sitky 5mm




Kompletni fada vysoce produktivnich laserovych nastroju

Ruéni svarovaci systémy LightWELD jsou navrzeny pro rychlé a kvalitni svafovani s jednoduchou
obsluhou a snadnym pouzitim. LightWELD 1500, LightWELD XC a LightWELD XR tvofi kompletni Fadu
vysoce produktivnich FeSeni, z nichz si uzivatelé mohou vybrat podle svych svarovacich aplikaci.

¢ LightWELD X€

e

LASEROVE SVAROVANI

Vysoka rychlost, lokalni ohfev
materialu a mala tepelné
ovlivnéna oblast, to v3e Cini ze
zafizeni LightWELD idealni zdroj
pro svarovani materialG rliznych
tlousték, navic bez pozadavkl na
pokrocilé zkuSenosti operatora.

LightWELD XC disponuje stejné kvalitnimi svafovacimi
schopnostmi jako typ LightWELD 1500. Navic je
vybaveny funkci laserového cisténi, vyuzitelnou pfed
a po svarovani.

9 LightWELD 7500

LASEROVE PREDCISTENI
Laserové predcisténi odstranuje
korozi a necistoty z povrchu
materiald a zvysuje kvalitu svaru.
Tato metoda zalozena na laseru

je rychlejsi nez mechanické cisténi.

Nepouzivaji se zadné chemikalie
ani abraziva.

Cenoveé nejvyhodnéjsi typ pro laserové
svarovani konstrukcni a korozivzdorné oceli
nebo hliniku do tloustky 4 mm. Typ LightWELD
1500 Ize kombinovat s podavacem dratu.
Nedisponuje funkci laserového ¢isténi.

LASEROVE DOCISTENI
Cisténi po svafovani odstrafiuje
zabarveni povrchu a zlepSuje
tak konecny vzhled bez nutnosti
dalSiho brous$eni ¢i jinych
mechanickych operaci.




Rychlost
Kvalita
Doba zaskoleni

Nastaveni svaFovacich parametru
Flexibilita pro rtiizné materialy

Tepelné ovlivnéna oblast
Deformace po svarovani

Svarovani pomoci wobblingu

Predcisténi pred svafovanim

Docisténi po svarovani

¢ ng htWE I. D VYHODY RUCNIHO LASEROVEHO SVAROVANI

Rucni laserové svarovaci systémy LightWELD umoznuji vyrazné rychlejsi svarovani a nekladou na obsluhu
takové naroky jako svafovani metodami MIG nebo TIG. Laserové svafovani pomoci zafizeni LightWELD
poskytuje kvalitni a konzistentni vysledky s minimalni deformaci svafovaného materialu.

BéZné svarecky Laserove systémy LightWELD

Priimérna Vysoka - az 4x rychlejsi nez TIG
Dle zkuSenosti uZivatele Vysoka
Dlouha Kratka
Kritické a Casové narocné Jednoduché a rychlé

Omezena s naroky

na spotfebni material Il emseln

Rozsahla Mala
Znacné Velmi malé
Ne Ano - do Sitky 5 mm

Ano - odstranuje korozi, oxidy,

s olej a mastnotu

Ne Ano - odstranuje saze, necistoty a zabarveni

SvaFovani metodou TIG muZe vnaset do materialu znaéné teplo,
které zpUsobuje deformaci zejména tencich materiald a méni finalni
vzhled vyrobku po svarovani. Svafovani médi a materiald rdznych
tlousték je také velmi problematické. Svarovani metodou TIG je vysoce
kvalifikovany proces vyzadujici svarece s rozsahlymi zkusenostmi

a praxi.

Svarovani metodou MIG vyZaduje pFidavny drat, predciSténi
materialu a zkosené hrany pro dosazeni Uplného privaru material(

s vétsi tloustkou. Pracovni Uhly pro svafovani jsou omezené, svislé polohy
jsou extrémné narocné. Pfi svafovani metodou MIG dochazi ke znanému
vneseni tepla do materialu, coz mdze zpUsobit znacné deformace.

Ovladani a obsluha zafizeni LightWELD je velmi jednoducha a proces
svarovani je 4x rychlejSi nez metoda TIG. Je moZné svarovat rlizné
materialy s Sirokym rozsahem tlousték. Diky laseru je do procesu
vneseno velmi malé mnoZzstvi tepla. Neni tfeba operatora s velkymi
zkuSenostmi se svarovanim.

LightWELD XC a LightWELD XR navic nabizi funkci laserového cisténi.
Cisténi Ize vyuzit pfed svafovanim k odstranéni oxidd, koroze, barvy,
olejli nebo mastnoty z povrchu. Naopak laserové cisténi po svarovani
odstranuje saze a necistoty vzniklé pfi svarovani.



mozNosTI LIZNTWELD PRro LASEROVE SVAROVANI A CISTENI

Jakykoli LightWELD ma vzdy automaticky vestavéné optimalizované predvolby pro svarovani rliznych materiald.
To je klicové pro vysoce kvalitni a konzistentni svary, které nejsou zavislé na zkuSenostech a Urovni znalosti
operatora. Systémy LightWELD XC a LightWELD XR navic nabizeji funkce laserového ¢isténi vyuzitelné pred a po
svarovani. Cisténi pFed svaFovanim odstraruje olej, mastnotu, barvu nebo dal3i necistoty, které mohou ovlivnit
kvalitu svaru. Cidténi po svafovani vylepsuje vzhled svar(i a zaroven eliminuje potfebu nasledného opracovani.

Maximalni svarovaci

moznosti
s minimalizaci vad

LightWELD XR snadno svaruje korozivzdornou a konstrukeni ocel, hlinik, titan, méd a niklové slitiny bez
deformace svarovanych dild. Pfednastavené rezimy zajistuji spravné nastaveni parametr( svarovani pro

konzistentni a vysoce kvalitni svary. Vestavény systém rozmitani laserového svazku (wobble) vyznamné snizuje
naroky potrebné na presné slicovani svafovanych komponent(.
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Laserové Cisténi | | Laserové

pFed svafFovanim § o N\ CiSténi po
pro zlepseni kvality /& & . %'\,  svarovani
svaru - AN '

fledu svaru

LightWELD je natolik vykonny, Ze dokaze roztavit | ty nejlepSi svarecky mohou zanechat saze,

kov a vytvofit jednolity svar i v pfipadé pritomnosti necistoty a vizualni znamky lokalniho zahFivani.
necistot. Pro nejlepsi vysledky svaru a snizeni Laserové Cisténi po svafovani s LightWELD XC
porovitosti materialu je vsak nejlepsi volbou nebo LightWELD XR zajisti isty svar bez nutnosti
laserové predcisténi. manuélniho docisténi,

Svarovani & CiSténi"
VvV jednom systém g

PFepinani mezi svafovanim a Cisténim je snadné a rychlé. JednodusSe povolite objimku, vymeénite trysku a na
ovladacim panelu zvolite funkci svafovani nebo cisténi.



FUNKCE sysTEMU LightWELD

Svarovaci vykon Ize snadno nastavit pomoci intuitivnich ovladacich prvkd, které umoznuiji
rychle zvolit optimalni parametry pro réizné materialy a jejich tloustky. Se 74 uloZenymi

a prednastavenymi predvolbami parametrd pro svarovani riznych material&i mohou byt
i zacinajici operatofi rychle zaskoleni a pFipraveni svarovat béhem nékolika malo hodin.

Lehka rucni svarovaci a Cistici pistole

Rucni svarovaci a Cistici pistole je lehka, kompaktni, _
ergonomicka a pohodlIna. Vestavéna funkce rozmitani
svazku a specialné navrzené koncovky v podobé trysek
pro svarovani a ¢iSténi umoznuji obsluze vytvaret vysoce
kvalitni svary. Koncovky v podobé trysek jsou rychle

a snadno vymeénitelné dle potfeby. Svarovani bez nebo

s pfidavnym dratem, CiSténi - vSe je navrzeno pro
maximalni produktivitu procesu.

Jednoducha instalace a ovladani

Ethernet

Napajeni

230V napajeni Ochranny plyn Svorka

Diky prehledné oznacenym pripojkam na zadni strané je uvedeni do provozu snadné a rychlé.
Staci pfipojit napajeci kabel, ochranny plyn, dale pripojit bezpecnostni svorku a systém je pfipraven
k praci. Laserovy svazek, ochranny plyn a ovladani pistole je vedeno v jediném kabelu.

Pripojeni k pocitaci pres ethernetovy port pak umoznuje pfistup k pokrocilym nastavenim l
a ukladani uzivatelskych parametrd procesu.



Optimalizované vestavéné predvolby
a fizeni vykonu laseru

+ Pfednastavené parametry garantuji kvalitni vysledky
a lze je ménit a uloZit pro dalSi poufZiti.

+ Obsluha mdze ihned prepinat mezi predvolbami
a okamzité ménit parametry pro svarovani rznych
typl a tlousték materiald.

+ Jednoduché ovladani umoznuje zaskolit nové operatory
béhem par hodin. Zkuseni svareci jsou diky nému
schopni okamZité zvysit produktivitu prace.

Vestavena funkce rozmitani svazku (wobble)
pro dalSi zvyseni produktivity a kvality

* Pro vytvareni velmi kvalitnich pohledovych svar
a svarovani Spatné slicovanych materiald

+ Nastavitelna frekvence a Sifka rozmitani az do 5 mm
zvysuje kvalitu svaru

+ Parametry funkce wobble jsou pfednastavené a mohou
byt za chodu ménény, upravovany a ukladany pro dalsi
nouZziti.

EFRCMAC KRR RIRIIRR < SR WL

LightWELD X

.

Volitelny paket

podavace dratu

+ Svarovani s pfidavnym
dratem rozSifuje aplikace
laserového svarovani
na Spatné slicované dily.

* Pouziva se pro ocel s nizkym
obsahem uhliku, korozivzdornou
ocel, hlinik, nezelezné kovy
a jejich slitiny.

Konektor vstupl
a bezp. obvodu

Pistole vstup/vystup

Bezpecnostni svorka

Plyn vstup/vystup

Laser - vystup



KONTAKTY

LIBEREC - SIDLO SPOLECNOSTI - KORPORATNi OBCHOD & CENTRUM LOGISTIKY

+420 482 345 560, +420 482 345 561
+420 733 133 285

info@artweld.cz

Nadrazni 120
460 06 Liberec
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ARTWELD ROBOTICS & AUTOMATION

3

+420 483 323 033
+420 607 074 729
@ ara@artweld.cz

Dr. Milady Horakové 281
460 06 Liberec
LIBEREC - PRODEJNA SVARECSKE TECHNIKY

@ +420 482 345 560, +420 482 345 561
+420 733 133 285

@ liberec@artweld.cz

Nadrazni 120
460 06 Liberec

LIBEREC - SVARECSKA SKOLA

@ +420 482 710 775
+420 736 481 814

@ skola@artweld.cz

@ Jestédska 218/105
460 08 Liberec

NAVIGACE
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NAVIGACE




www.artweld.cz

JABLONEC NAD NISOU - PRODEJNA SVARECSKE TECHNIKY

+420 483 312 870, +420 483 312 889 NAVIGACE
+420 736 481 817 s -

jablonec@artweld.cz

K Cerné studnici 4566/13
466 01 Jablonec nad Nisou

0O6

JABLONEC NAD NISOU - PLNIRNA CO2, PROPAN-BUTANU, STANICE LPG

+420 483 704 350 NAVIGACE
+420 736 481 825 -

zelivskeho@artweld.cz

Zelivského 4114/15
466 01 Jablonec nad Nisou

Q06

KLADNO — PRODEJNA SVARECSKE TECHNIKY

+420 312 248 278, +420 312 246 521
+420 736 481 824

kladno@artweld.cz

Tuchoraz 2573
272 01 Kladno

006

- DECIN — PRODEJNA SVARECSKE TECHNIKY

+420 412 514 216, +420 412 514 217 NAVIGACE
+420 608 550 602 o :

/ 7 @ decin@artweld.cz
/ Oldfichovska 15/7
405 02 Dé&&in







