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Upozornéni: NepouZivejte stroj pokud nejste plné srozuméni s obsahem tohoto navodu k
obsluze a navodim pro dalsi elementy, piipojenym k této dokumentaci!
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eVision 1225/1530/2040/2060/2560

Uvod

Se stroji eVision/iNspire 1225/1530/2040/2060/2560 provozovatel disponuje
zafizenimi pro laserové obrabéni kovi, kterd, v souladu sbezpeénosti, prezentuji
nejmodernéjsi technickd feseni.

V ramci Deklarace shody EU a oznaéenim CE na stroji, vyrobce deklaruje, ze
eVision laserové fezacky spliiuji zdravotni a bezpecnostni pozadavky v souladu s
2006/42/EC Direktivou pro strojni zatizeni.

eVision
1530 F1.5

Cisnienie azotu: N;  25bar

Cisnienie tlenu: 0; 10bar

Waga: kg
Producent: Eagle Sp. z 0.0. ul. Nowomiejska 74E
78-600 Wakz
POLAND

C€

Typovy stitek s CE znackou je umistén na piedni strané stroje, vpravo na dvitkach

laserové kabiny.

Pies veS§kerou snahu vyrobce, Fezaci stroj mize piedstavovat nebezpeci, pokud je
obsluhovan neproskolenym persondlem nebo uzitim, které neni ve shod¢ se znaCenim

a navodem.

Wycinarka laserowa eVision Typ stroje
Madel Model stroje
Numer fabryczny maszyny: Sériové éiSlO
Rok produkciji: Rok Verby
Mocilasera: W Vykon laseru
Glovaye zasllanie: i M Napajeci napéti/kmitocet
Zapotrzebowanie energii: kVA Sp otfeba energie
Napigcie sterowania: 24V er dici napéti
Zabezpieczenie pradowe: A Jisteéni stroj e
Cisnienie powietrza: 6 bar

Tlak ptivodu vzduchu
Tlak dusiku

Tlak kysliku
Hmotnost stroje

Canmet s.r.o. Videriskd 296/112a 619 00 Brno
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eVision 1225/1530/2040/2060/2560

Definice pojmii

Nebezpeéna oblast — je prostor, ve kterém je ohroZena bezpeCnost a zdravi osob
pobyvajicich v této oblasti. Tato oblast by méla byt chranéna pomoci vhodnych
ochrannych zatizeni a pomtcek.

Provozovatel — je podnikatelsky subjekt provozujici stroj ve svych nebo pronajatych
prostorech.

Servisni personal (dale servis) — jsou osoby kompetentni pro transport, instalaci,
udrzbu a opravy stroje.

Obsluzny personal (dale obsluha) — osoby kompetentni pro provoz, adrzbu a ¢iténi
stroje.

Bezpecnost prace
Stroj je béhem provozu bezpecény.

Stroj miZe piedstavovat nebezpe¢i pii pouZiti, které neni ve shodé se zna¢enim, nebo
pfi obsluze nezagkolenou obsluhou. Dusledkem toho miiZe nastat:

e  Nebezpedi pro provozovatele.

e Poskozeni stroje nebo jiné materialni ztraty.

e  Poskozeni nebo snizeni efektivity stroje.
UZivani stroje ve shodé s jeho urcenim

eVision 1225/1530/2040/2060/2560 laserové fezaci stroje jsou stroje uréené pro
laserové fezani a zpracovani kovovych materiald.

Je zakazano zpracovavat plastové a jiné nekovové materidly na strojich eVision
1225/1530/2040/2060/2560!

Pouziti stroje pro jiné ucely nez je vySe uvedeno, bude povazovano za pouziti
neshodné s tucCelem stroje. Vyrobce proto nenese zodpoveédnost za poskozeni
vznikajici vySe uvedenym konanim; vSechna rizika z tohoto titulu nese vyhradné
provozovatel.

Za provoz ve shod¢ s uréenim stroje se povazuje také transport, instalace, provoz a
udrzba podle predpisu vyrobce. Stroj musi byt nainstalovan a provozovan ve shod¢ se
zakony a piedpisy platnymi v zemi cilového pouziti. Za dodrZzovani tohoto odpovida
provozovatel.

Vyvarujte se v§ech ¢innosti, které mohou ohrozit bezpe¢nost!

Neautorizované zmény a modifikace stroje provozovatelem nebo obsluhou nejsou
dovoleny a vyluéuji tak odpovédnost vyrobce za zranéni, nebo finan¢ni ztraty, timto
zpusobené.

Canmet s.r.o. Videriskd 296/112a 619 00 Brno
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eVision 1225/1530/2040/2060/2560

Zasady bezpecnosti prace

Technicka dokumentace stroje obsahuje pokyny tykajici se bezpe¢nych pracovnich
postupt, dale pak instrukce pro eliminaci finan¢nich ztrat a také pro ohrozeni zdravi a
zivota. Tyto pokyny jsou oznaceny vystraznym symbolem.

Bez ohledu na pokyny obsazené v tomto navodu k obsluze, je tfeba respektovat také
obecné platné bezpecnostni predpisy a predpisy pro prevenci urazu.

1. Servisni / obsluzné aktivity
1.1. Dodrzujte bezpecnostni pokyny - vystrazné stitky

Stroj je vybaven vystraznymi a informacnimi $titky (Tabulka 1.1-1). Jejich umisténi
zobrazuje Obrazek ¢islo 1.1-1

Tabulka 1.1-1:

Vystrazny §titek Vyznam

1. POZOR, laserové zareni.

2. Nebezpeci trazu elektrickym
proudem.

Canmet s.r.o. Videriskd 296/112a 619 00 Brno
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eVision 1225/1530/2040/2060/2560

Tabulka 1.1-1: (pokradovani)

VystraZny §titek Vyznam

@ 3. Nebezpeci pohyblivych &asti.

N

4. Nebezpeci horkych vypalkt
nebo horkych ¢asti stroje.

5. Nebezpedi urazu zmacknutim.

Canmet s.r.o. Videriskd 296/112a 619 00 Brno
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eVision 1225/1530/2040/2060/2560

VystraZny §titek

Vyznam

Ostroznie, niewidoczne promieniowanie lasero-

we, przy otwartej obudowie i zmostkowanej
blokadzie zabezpieczajacej, unikac napromie-
niowania oczu lub skory przez promieniowanie
bezposrednie lub rozproszone.

Urzadzenie laserowe

Vystraha, neviditelné laserové
zafeni pii otevieném krytu a
blokovaném bezpecnostnim
zatizeni. Vyvarujte se expozice oci
a  pokozky  pfimym  nebo
rozptylenym zafenim.

Laserové zatizeni Ttidy 1

Ostroznie, niewidoczne promieniowanie lasero-
we, przy otwartej obudowie i zmostkowanej
blokadzie zabezpieczajacej, unikac napromie-
niowania oczu lub skory przez promieniowanie
bezposrednie lub rozproszone.

Vystraha, neviditelné laserové
zafeni pii otevieném krytu a
blokovaném ochranném zafizeni.
Vyvarujte se expozice oéi a
pokozky primym nebo
rozptylenym zatfenim.

Niewidoczne promieniowanie laserowe, unikac
napromieniowania oczu lub skory promieniowa-
niem bezposrednim lub rozproszonym

KLASA LASERA 4

Niewidoczne promieniowanie laserowe
LASER KLASY 4

Maks. wyjscie CW 4000W
Laser $wiattowodowy

EN 60825-1 10/03

m

f)>
By
m

Neviditelné laserové zafeni.
Vyvarujte se expozice o¢i a
pokozky pifimym nebo
rozptylenym zafenim.
Laserova tfida 4
Neviditelné laserové zareni.
Laserova tiida 4.
Max. vykon CW 4000W.
Fiber laser A =1.07 um)

Canmet s.r.o. Videriskd 296/112a 619 00 Brno
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eVision 1225/1530/2040/2060/2560

Prikazové a informacni stitky

Vyznam

9. Pouzij ochranné bryle.

10. Pfeéti manual.

GLOWNY
WYLACZNIK PRADU

11. Hlavni vypinag stroje.

UWAGA PROMIENIOWANIE LASEROWE
LASEROWY WSKAZNIK POZYCJI.
NIE SPOGLADAC BEZPOSREDNIO W WIAZKE
PRZEZ PRZYRZADY OPTYCZNE.

Max moc wyjsciowa < TmW
Laser diodowy A=635nm / 658nm

Urzadzenie laserowe
KLASA 2M

»
EAGLE

12. Vystraha — laserové zareni.
Laserovy indikator pozice.
Vyvarujte se pfimému pohledu
optickymi pfistroji na zafeni.
Max vystupni vykon < ImW
Diodovy laser A=635nm / 658nm
Laserové zafizeni Ttida 2M

Canmet s.r.o. Videriskd 296/112a 619 00
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Obr. 1.1-1 Pozice vystraznych a informacnich &titki na stroji eVision. Cisla odkazuji na stitky viz Tabulka
1.1-1.

Vénujte pozornost vyse uvedenym varovnym S§titkim a dal$im znackdm umisténym na
stroji. Informacni Stitky uvadéjici rizika a pokyny specifické pro laserova zafizeni,
jsou uvedeny v ¢asti: Zvlastni nebezpeci pfi praci s laserem.

1.1.1. Skoleni pracovnikii obsluhy

Stroj mohou obsluhovat, udrzovat a opravovat pouze autorizovani, vyskoleni a
kvalifikovani pracovnici. Tito musi byt specialné vySkoleni na pfislusna rizika.
Skoleni zahrnuje zejména praci s elektrickym, pneumatickym a laserovym zaiizenim.
Skoleni musi byt provadéno vysoce kvalifikovanymi odborniky.

Kazdy pracovnik obsluhy povéfeny provozovatelem pro provoz, adrzbu nebo servis
stroje si musi peclivé prostudovat technickou dokumentaci. Doporucujeme, aby
provozovatel pozadal pracovniky obsluhy, 0 podpis prohlaseni potvrzujici vyse
uvedené.

Kompetence musi byt jasné definovany a dodrzovany, aby nedoslo k pochybnostem v
otazkach bezpecnosti.

1.1.2. Zavazek Setrného zachazeni se strojem

Provozovatel se zavazuje pouZivat stroj jen v piipadé€, Ze technicky stav stroje je bez
poruch.

Provozovatel je povinen udrzovat stanovisté stroje v Cistém a piehledném stavu
formou vydani piikazi a naslednych kontrol.

Provozovatel musi vyzadovat (pokud je to nutné) aby obsluha pouzivala ochranny
odév a rukavice. Toto doporuceni se tyka ¢innosti spojenych s vykladanim horkych
dili ze stroje. V piipadé potieby je mozno pouzit nastroj k odbéru dili. Vzhledem k
moznosti vyskytu strusky a Stépin vznikajicich béhem procesu, je doporuc¢eno pouzit
ochranné bryle. Tyto se doporucuje také béhem vykladani vypalenych dili. Béhem
servisniho cyklu (laserova tfida 4) je pouzivani ochrannych bryli povinné.

Provozovatel garantuje instalaci stroje v souladu s piedinstalaénim rozvrZzenim
pracovisté a podminkami ptipojeni.
Canmet s.r.o. Videriskd 296/112a 619 00 Brno
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Provozovatel garantuje, Ze stroj budou vyluéné obsluhovat proskolené osoby obsluhy.

Pokazdé pied spusténim stroje, musi obsluha stroje ovéfit, zda se v nebezpe¢né oblasti
nenachazi zadna dalsi osoba.

Obsluha musi neprodleng hlasit provozovateli v§echny zmény na stroji, které mohou
predstavovat riziko (v€etné abnormalniho chovani stroje). Z tohoto divodu by mél byt
stroj zkontrolovan na viditelné chyby a poskozeni nejmén¢ jednou za sménu.

Provozovateli a obsluze je absolutné zakdzano demontovat nebo deaktivovat
bezpecénostni zafizeni. Pokud kvili Gdrzb€ nebo servisnim operacim musi byt uvedené
zafizeni demontovano nebo deaktivovano, musi byt po dokonceni prace neprodlené
namontovano zpét a aktivovano.

Pii vSech pracich souvisejicich s dopravou, instalaci, uvadénim do provozu,
provozem samym, Gdrzbou a opravami je nutno dodrzovat doporuéené postupy pro
odstaveni stroje.

V pfipad¢ praci souvisejicich s instalaci, udrzbou a opravami, stroj musi byt vypnut
hlavnim vypinaéem a kli¢ musi byt vytazen (neni li uvedeno jinak). Pfi praci na
pneumatickém systému, stlaeny piivodni vzduch musi byt odpojen a vstupni ventil
stroje musi byt uzavieny.

Existuji vyjimky z vy8e uvedenych pozadavki (stroj musi zustat béhem specifickych
praci zapnuty). Tyto jsou popsany v tomto Navodu k obsluze.

1.1.3.Postup v ptipadé poruchy

Pokud nastane porucha béhem chodu stroje, obsluha musi neprodlené stisknout
Cervené tladitko STOP umisténé na kontrolnim panelu (Program stop).

Pokud porucha nemtize byt odstranéna tlacitky fidiciho panelu, tlac¢itko E-STOP musi
byt stisknuto (bezpecnostni tlacitko).

Pied vstupem do nebezpe¢né zony chranéné kabiny laseru, je obsluha povinna :
e  Zastavit program (tla¢itko STOP)
e  Vypnout linearni motory (tla¢itko VYPNI MOTOR na fidicim panelu)
e  Ptepnout spina¢ s klickem do pozice ,,0”

Teprve po provedeni vSech vySe uvedeny ukont, je vstup do nebezpeéné zony
povolen.

Pokud se ukaze, ze zavady nemohou byt odstranény v kratkém case, a proto jsou
nezbytné udrzbarské nebo opravarenské prace, musi byt stroj vypnut hlavnim
vypinaCem a tento zajiStén visacim zamkem, aby se zabranilo ndhodnému zapnuti
neopravnénymi osobami.

1.1.4.Pouziti nahradnich dilti a technickych prostredkt

Originadlni nahradni dily a pfisluSenstvi byly vytvofeny speciadln€ pro tento stroj.
Nahradni dily a pfisluSenstvi jiné nez originalni, které nebylo dodano vyrobcem stroje,
a nebo nebylo vyrobcem ovéteno, neni schvaleno pro pouziti ve stroji. Z tohoto

Canmet s.r.o. Videriskd 296/112a 619 00 Brno
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divodu pouziti dilt vySe uvedenych muze mit za dusledek zménu konstrukénich
vlastnosti a ohrozeni bezpe€nosti.

Vylucuje se veSkera odpovédnost vyrobce za poskozeni zplisobena pouzitim
neoriginalnich nahradnich dild a pfisluSenstvi, stejné jako za nespravné namontované
originalni dily a pfisluSenstvi.

Pti pouziti doporuc¢enych technickych prosttedkd (napf. mazaci a Cistici), dodrzujte
pokyny K jejich pouziti. Pokud je v Bezpeénostnim listu doporuceno pouziti
technického materialu (DIN 52 900), zohlednéte pokyny obsazené v listu, naptiklad:

e  Chemické slozeni;

e Informace o chemickych vlastnostech a bezpe¢nosti;

e Doprava;

e Ptedpisy;

e  Ochranna opatieni, skladovani a pouziti;

e  Opatieni v ptipadé pozaru;

e Toxické informace.

Toto opatfeni je platné i pro jejich likvidaci. Bezpe¢nostni list, specifikuje
doporucenou metodu likvidace. Vyrobce technického prostfedku je povinen
poskytnout Bezpecnostni list.

1.2. Opatteni vyrobce

Stroj mize byt spustén pouze s aktivnimi bezpecnostnimi zafizenimi, chranicimi
nebezpecnou oblast.

Stroj je dodavan s ochrannou kabinou vybavenou dveimi. Kabina je vyrobena z
nerezavéjici oceli. Cast kabiny, kter4 je uréena pro monitoring procesu, je vyrobena z
prihledné polykarbonatové pryskytice (od firmy Laservision) s ochrannymi
vlastnostmi proti laserovému zafeni, specialné uréené pro pouzity typ zdroje laseru.
Nebezpecéna oblast okolo vymeéniku palet, je chranend pouzitim dvoupaprskové
svételné zavory.

Nebezpecna oblast je uc¢inné chranéna kabinou ve vSech pracovnich modech fidiciho
systému. Pokud dojde k otevieni dveti stroje béhem aktivni ochrany nebezpeéné
oblasti, dojde k nasledujicimu:

e Laserovy paprsek se vypne.
e Vsechny osy stroje se zastavi.
e Piivod asisten¢niho plynu se pfrerusi.
Canmet s.r.o. Videriskd 296/112a 619 00 Brno
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Stroj se automaticky vypina, pokud dojde k otevieni dvifek kabiny. K restartu stroje
dojde po zavieni dvifek kabiny a stisku tla¢itka START. Pokazdé pied restartem
stroje, po otevieni dvifek kabiny, je obsluha povinna zkontrolovat, zda se nikdo
nenachazi v nebezpeéné zoné kabiny.

Svételna zavora chranici oblast vyméniku palet je aktivni i béhem procesu vymény
palet.

Pokud je paprsek svételné zavory prerusen, vSechny pohyby vyméniku palet budou
zastaveny.

Vyménik palet mize byt znovu spustén pouze po resetu jeho svételnych zavor. K
op&tovnému spusténi dojde po stisku tladitka VYMENA PALET.

Pokazdé pred restartem vyméniku palet (po naruSeni svételnych zavor) obsluha musi
zkontrolovat, ze neni nikdo uvnitf nebezpeéné zony chranéné svételnou zavorou.

Odtahovy a filtracni systém stroje je projektovan pro zajisténi efektivni separace
aerosolll a prachi emitovanych béhem chodu. To je platné za podminky, Ze je stroj
pouzivan podle pokynl vyrobce.

Nouzova tladitka jsou instalovana na nékolika mistech stroje viz. (Obr. 1.2-1).

W AR AU O A IIIImAi
A A 0 O

AR OO 0
B O O

/ | la

1. 2.

Obr. 1.2-1 Umisténi nouzovych STOP tlac¢itek a hlavniho vypinace:
1 — Nouzové stop tladitko na fidicim panelu,
2 — Nouzové stop tlacitko na vyméniku palet,
3- Hlavni vypina¢ stroje.

Pokud dojde ke stisku nouzového Stop tlacitka, aktivuji se nasledujici funkce:

e preruseni napdjeciho napéti (24V pro napajeni stroje a laseru zlstane
aktivni),

e vypnuti laserového paprsku,

Canmet s.r.o. Videriskd 296/112a 619 00 Brno
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e zastaveni pohybu vSech os stroje,
e  pferuseni piivodu asisten¢niho plynu.
1.3. Restart stroje

Zdroj laseru, CNC fizeni, chladici jednotka a odtahovy systém maji
vestavéné bezpeCnostni zafizeni, chranici pfed automatickym restartem
stroje/systému po vypadku napdjeni a nebo pieruSeni chodu z jakéhokoli
divodu. Laser, CNC fizeni, chlazeni a odtahovy systém by mély byt
restartovany v souladu s start-up procedurami stroje.

2. Piehled rizik souvisejicich s provozem stroje

Nize uvedena tabulka prezentuje piehled moznych rizik souvisejicich s provozem
stroje. Tyto predstavuji rizika ohrozeni zivota a zdravi osob. Diky navrhu stroje,
konstrukénim a bezpe€nostnim prvkim, vyhovujicim smérnici o strojnich zafizenich
2004/422/ EWG, neni ohroZzena bezpecnost osob, pokud provozovatel pifijme dalsi
opatfeni k minimalizaci ostatnich typi rizik (vyjmenovanych v Tabulce 2-1).

Tabulka 2-1:
Typ nebezpeci
Mechanicka :

Zdroj nebezpeci Druh nebezpedi Piidavna opatreni

VvV dasledkw: (0 e

- rozdrceni, pofezani a
zasazeni

- zachyceni nebo navinuti

Pohyb os X, Y, Z
transporniho dopravniku
palet

Ret&z transportéru palet

nebezpeci trazu

nebezpeci Girazu

- vysokotlakového
proudéni kapalin a plyn | Rezny plyn nebezpeci tirazu
- nestability Pad plechu nebezpedi tirazu

Version 1.5 2013
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Typ nebezpeci

Zdroj nebezpeci

Druh nebezpeci

Piidavna opatieni

Elektrické:
V dusledku:
Piimé, kontakt s zivymi ohrozeni zivota | -----
- kontaktu elektrickych ¢astmi obvodu
obvodu
Nepiimé, kontakt s
nezivymi ¢astmi obvodu, | ohrozeni Zivota
které se stavaji zivymiv | | -
dasledku poruchy
Popaleni:
V dusledku:

- doteku horkych objektt

- plamenu nebo exploze

Dily zpracovavané za
tepla

Popaleni /popaleni s
explozi

nebezpeci trazu

nebezpeci urazu

Pouziti ochranného
odévu a rukavic obsluhou
stroje

Radiadni:

Laser

Zateni béhem oprav,
udrzby a sefizovacich
praci

Nebezpeci urazu

Pouziti ochranného
obleceni a bryli pro
ochranu pred laserem.
Ochrana nebezpecné
oblasti provozovatelem.

Pouzitych materiald:

Pfimy kontakt nebo
inhalace toxickych
kapalin, plynd, koufe, par
a prachu

Prach, aerosoly

Plechy potéhnuté
polyethylenem

Nebezpeci pro zdravi

Dostatecna ventilace
pracovisté. Splnujici
vSechny pozadavky
specifikované v Navodu
k pouziti.

Nebezpeci pozaru

Kompaktni odsavac
prachu (nebo sbérac
prachu)

Nebezpeci urazu

Provozovatel musi mit
ruéni hasici pfistroj
pouzitelny pro haseni
pozart kovu (tfida D)

Version 1.5 2013
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3. Zvlastni rizika pii praci s laserem

Zvlastni rizika, ktera mohou nastat v dusledku prace s neviditelnym laserovym
zafenim o velkém vykonu, bez ohledu na bezpe€nostni opatieni provedena nebo
doporucena spolec¢nosti EAGLE, jsou rovnéz popsana v ptiru¢ce IPG Laser Operating
Manual, ktery je pfipojen k tomuto navodu.

Analyzy provozni bezpecnosti technického zafizeni, vedly k rozdéleni
provoznich médiu systému fizeni laseru. Tyto jsou nastaveny polohou kli¢e v
prepinaci moda.

Normalni cyklus Termin “normalni provozni cyklus” je pouzit, pokud stroj pracuje v bé&zném
provoznim rezimu, bez udrzbovych a servisnich praci. Vlastnosti:
o  Stroj je fizen bud” automaticky programem, nebo manualn¢;
o Bezpecnostni zafizeni jsou aktivni;

o Pokud laserovy paprsek je zapnut, hlava laseru je umisténa v pracovni
oblasti nad zpracovavanym plechem;

o Zadna osoba se nevyskytuje v nebezpeéné zoné stroje.

Ttida rizika pro laserovy fezaci stroj V normalnim cyklu: 1

Servisni cyklus Termin “Servisni cyklus” je pouzit, pokud je stroj v médu pro sefizovaci a
servisni prace. Mezi tyto se fadi:

o Vsechny sefizovaci / nastavovaci prace na optickém system stroje;
o Sefizovani nebo kontrola laserového paprsku.

Ttida rizika pro laserovy fezaci stroj v servisnim cyklu: 4

4. Ochrana pred zafenim
4.1. Opatieni provedena vyrobcem

Nezavisle na bezpeCnostnim zafizeni uvedenym v pfirucce k pouziti IPG laseru,
vyrobce EAGLE pouzil nize uvedena dodate¢na bezpeénostni opati‘eni pro ochranu
pred nebezpecim souvisejicim s neviditelnym laserovym zarenim.

4.1.1. Kompletni kryti laserového paprsku

Béhem normalniho provozniho cyklu se neviditelné laserové zafeni nemuze dostat
mimo zadny prvek krytu paprsku az k fezaci hlavé. Opticky vlaknovy kabel zajistuje
kompletni kryti laserového paprsku podél celé cesty paprsku az do hlavy. Rozptylené
zateni odrazu laserového paprsku od obrabéné ¢asti nebo od jejiho povrchu, je u€inné
absorbovano ochrannou kabinou.

4.1.2.Informacni stitky na stroji
Oznaceni stroje informa¢nimi a varovnymi stitky upozoriiujicimi na nebezpeci

spojena s laserovym zafenim. Stitky odpovidaji normé PN-EN SO 11553-1.

Canmet s.r.o. Videriskd 296/112a 619 00 Brno
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4.1.3.Indikator laserové emise

eVision laserové fezaci stroje jsou vybaveny vizualnim indikatorem laserové emise.
Cerveny, kontinualni svételny signal znamena, Ze laserovy paprsek je
emitovan. Indikator dava vystrahu pfed a po dobu emise laserového zafeni.
Tento indikator ma tvar valce, ktery je umistén na §titu kabiny stroje.

4.2. Opatfeni provozovatele / obsluhy

Béhem provozu stroje eVision — laserového fezaciho stroje, musi uZivatel provadét
opatfeni nezbytna k vyvarovani se rizikim spojenych s laserovou radiaci. Zvlastni
pozornost je potieba vénovat nasledujicim bodim:

4.2.1. Normalni pracovni cyklus s aktivnimi bezpecnostnimi prvky

Normalni pracovni cyklus je bezpecny tehdy, poukud jsou aktivni vSechny prvky
zajisStujici bezpecny provoz stroje.

4.2.2.Bezpecnostni opateni béhem sefizovacich a nastavovacich praci

Servisni a sefizovaci prace, mohou byt provadény pouze k tomu tcelu vySkolenymi a
vybavenymi pracovniky.

Pokud je to nezbytné, nebezpecnd oblast mize byt chranéna ptidavnou ochranou
béhem servisnich a nastavovacich praci (napf. paravanem z ocelového plechu,
pripadné polykarbonatu).

4.2.3.Bezpecnostni bryle

Béhem praci spojenych s laserovym zafenim, musi obsluha pouzivat ochranné bryle
pro ochranu o¢i.

Cinnosti souvisejici s pracemi na laserové hlave pii sefizovani odstupu hlavy:

K zajisténi konstantni vzdalenosti fezaci trysky od fezaného materialu (také pro
ochranu trysky pifed kolizi), byla fezna hlava vybavena zafizenim pro regulaci
odstupu.

Je zakazano provadét prace s aktivnim vySe zminénym zafizenim. Toto zafizeni
reaguje na kontakt zvednutim fezné hlavy nahoru do horni koncové polohy, S
maximalni rychlosti.

> r . r r 4 ~r r
I3 Aby se zabranilo nekontrolovanému pohybu osy Z, musi byt zatizeni pro
nastaveni odstupu deaktivovano béhem vsech sefizovacich a servisnich praci.

4.2.4.Rucni hasici pfistroj — udrzujte v pohotovosti

Dle ptedpist o protipozarni ochrané a pro nebezpeci vzniceni, které predstavuje horka
struska pochézejici z laserového procesu, by mél byt ruéni hasici pfistroj (tfida D -
praskovy) udrzovan v pohotovosti pro pfipad pozaru kovu.

Béhem laserového obrabéni se produkuji plyny a spaliny, které je nutno odsat a
filtrovat (odtah).

c Pozor!
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Pi#i zpracovani hlinikovych slitin miiZe prach sbirany na filtrech predstavovat
riziko vybuchu. V tomto pripadé je nezbytné pouZzit speciilné navrZeny systém
odsavani prachu. Tento neni dodavan jako standardni vybava. Pokud zakaznik
uvazuje zpracovavat hlinikové slitiny, prosime o informovani spole¢nosti Canmet
S.r.o. predem, pro vybér odtahového systému. Pokud to bude nezbytné, systém
bude navrZen na zakladé realnych produkénich parametru.

Provozovatel stroje (pokud sdm nema odborné znalosti a nedozoruje provoz
laserového zafizeni), musi pisemné ustanovit pracovnika pro zalezitosti laserové
ochrany.

4.2.5.8koleni obsluhy

Provozovatel fezaciho stroje musi zajistit obsluze stroje profesionalni zaskoleni.
Minimalni rozsah $koleni obsahuje nasledujici témata:

e  Proskoleni obsluhy v rozsahu provozu stroje;

e  Spravné pouziti ochrannych protilaserovych zafizeni;
e Nezbytnost uziti prvkd osobni ochrany;

e  Postup v ptipad¢ nehody;

e Biologicky dopad laserového zafeni na o¢i a kuzi.

4.3. Nebezpecné latky

Vénujte pozornost skuteCnosti, ze v pifipadé nebezpeénych latek mize Navod k
obsluze uvadét pouze nékteré piiklady rizik. Provozovatel musi sam urcovat rizika,
ktera skytaji jim pouzivané materidly, aby v piipadé potieby podnikl vhodna
opatfeni.

S ptihlédnutim k preventivnim opatfenim a opatienim nezavislych na potfebnych
zatizenich pro odtah a filtraci, jakoZ i na systémy extrakce nebezpe¢nych materiall se
doporucuje, aby byla ve vyrobni hale udrZzovana odpovidajici cirkulace cerstvého
vzduchu. Proto je vénovana pozornost na “Technické zasady pouzivani rizikovych
latek”.

5. Technologie laserového rezani

5.1. Uvod

Version 1.5 2013

Technologie IPG oznacuje vlaknovy svétlovodivy laser (dale fiber-laser). Fiber-lasery
jsou polovodicové lasery s pulsnimi diodami a optickym vldknem, které je dotovano
vzacnymi prvky (v tomto pfipad¢ yterbium), pouzitym jako aktivni prvek. Tato
zafizeni jsou charakteristickd vysokym vystupnim vykonem, excelentni kvalitou
paprsku a kompaktni konstrukci. Jednou z dilezitych vlastnosti je, Ze délka
svétlovodivého kabelu miiZze byt upravena podle konkrétnich potieb aplikace. To
zjednodu$uje integraci zdroje laseru v ramci stroje. Také to pomaha eliminovat
¢innosti spojené s fizenim a setfizovanim vysilaciho mechanismu.
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5.2. Princip laserového fezani

Version 1.5 2013

Laserové fezani je termalni proces déleni materidlu, ve kterém je laserovy paprsek
pouzit jako fezny nastroj.

Laserové zafeni je generovano v nékolika laserovych modulech. Nasledné dochazi ke
spojeni pomoci integratoru svazku (angl. Beam Combiner) do jednoho svétlovodného
kabelu (angl. Feeding fiber), ktery nazyvame fiber-optic kabel. Zafeni z napajeciho
fiber-optic kabelu, mize byt volitelné separovano dle potieby. Princip zobrazuje
obrazek nize (5.2-1).

Integrator
svazku
Volitelné:
Laserovy modul I’J Pfepinani
Napéjeci fiber- Slu¢ovéni

Laserovy modul 2’J obtic kabel fiber-optic kabel
Laserovy modul 3

Obr. 5.2-1: Blokové schéma fiber-optic laseru

V zévislosti na pozadavcich stanovenych pro dany typ materialu, se ohnisko laseru
umist'uje nad nebo pod povrch obrabéného predmétu.

Diky vysokému vystupnimu vykonu laseru, dochazi k rychlému nahiati, roztopeni a
bud” kompletnimu, nebo Easteénému odpafeni materialu. Pratok plynu, proudiciho
koaxialné s laserovym paprskem, odstrafiuje material z fezné spary (Obrazek 5.2-2).
Rezna spéara a délici fez na materialu (v zavislosti na kontrukci) se pohybuje vpied s
predstihem zaostfovaciho zafizeni nebo zpracovavanym objektem, piipadné
v kombinaci obojiho.

Canmet s.r.o. Videriskd 296/112a 619 00 Brno
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— Laserovy paprsek
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Fig. 5.2-2: Laserové fezani
5.3. Prehled technologii laserového iezani

Termalni separace materialu s uzitim laserového paprsku se miize rozd¢lit na tii technologie:
[ ]

Sublimacni fezani,
e  Tavné fezani,
e Rezani plamenem.

5.3.1.Sublimacni fezani

Pfi sublima¢nim fezani se material odpatuje v disledku expozice laserového paprsku

v oblasti fezné spary. Inertni a pfipadné reaktivni plyny (napfiklad Dusik N) jsou
pouzity jakozto asistenéni plyny.

Tento princip fezani se pouziva pro kovy a také pro materialy, které maji malé nebo
zadné tekuté skupenstvi. Napiiklad dievo, papir, keramika a plasty.

V piipadé nekovovych materiald, by mély byt neexponované ¢asti stinény proudem

ochranného plynu proti exotermické reakci (spalenim). V pfipadé fezani kovu je
nezbytné nastavit spravny vykon laseru, aby nedochazelo ke ztratdm v dusledku
odvodu tepla. V tom pfipadé¢ bude tekuta faze v oblasti interakce paprsku a dilu
sniZzena na minimum.

Vlastnosti sublima¢niho fezéni:
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Jelikoz se tvofi jen malé mnozstvi kapalného kovu, hrany fezu jsou
hladké;

Minimalni plocha termalni interakce na fezné hrané a minimalni tepelné
zatizeni vyrobku;

Na fezné spaie nedochazi k oxidaci. Vypalené dily se mohou ihned dale
zpracovavat, bez dodate¢nych povrchovych tprav;

Sublima¢ni fezani vyzaduje vysokou intenzitu laseru;

Z divodu vysokého vykonu nutného pro fezani kovl touto metodou,
jsou mozné relativné malé fezaci rychlosti;

Kovové materialy nemohou byt siln€jsi nez 1mm.

Pii tavném fezani je material roztaven v fezné §térbiné laserovym paprskem a
odstranén proudicim plynem. Jako asisten¢ni plyny se pouzivaji inertni plyny
(naptiklad Dusik N2 nebo Argon Ar).

Tento typ fezani se pouziva pievazné pro legované oceli a nezelezné kovy.

Vlastnosti tavného fezani:

Mutizou byt pouzity vyssi fezné rychlosti nez v piipadé sublimacni
technologie. Nedochazi k odpafovani materialu v pracovni spare;

Pomalejsi fezani nez v ptipade¢ fezu plamenem;

Podle typu pouzitého plynu je mozné se vyhnout oxidaci fezné hrany
(pti fezani kovi).

5.3.3.Vysokotlaké fezani

Version 1.5 2013

Vysokotlaké fezani je technologie, pti které je pouzivan dusik jako asistencni plyn.
Tento je pod tlakem minimalng Sesti barti. Vysoky tlak plynu zajistuje, Ze roztaveny
kov je ze §térbiny odstranén velmi vysokou rychlosti. Timto se zabranuje vytvareni
trhlin a ukladani strusky na feznou hranu. Protoze se pouziva dusik, feznd hrana

neoxiduje

Vysokotlaké fezani se pouziva pro zpracovani nerezové oceli, slitin hliniku a dalsi

materialy.

Vlastnosti vysokotlakého fezani:

Na fezné hrané nedochazi k oxidaci;
Pfi fezani nerez oceli je feznd hrana bez otfepd,

Pti fezu slitin hliniku o sile vét$i nez 3mm, mohou vznikat otfepy na
fezné hrang;

Dalsi (korekéni) opracovani dilii neni nutné,;
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Vys§i spotieba asistenéniho plynu;
Nizsi rychlost fezu v porovnani s fezanim plamenem;
Propalovani pfi uziti inertniho plynu je mozné pouze za urcitych
podminek (v zavislosti na typu materialu; doporuduje se pouzit kyslik

jako médium);

Pozice ohniska laseru je zavisla na sile materialu.

Analogicky k tavné technologii fezani, material zpracovavany pfi fezani plamenem je
také nahfivan v fezné oblasti. Tento je pak rozzhaveny odstraiovan proudicim plynem

(kyslik).

V disledku exotermické reakce mezi kyslikem a roztavenym, ¢astééné vaporizujicim

kovem, energie dodavana do oblasti interakce mezi laserovy paprsek a obrabény dil se
zvysi 4 nasobné.

Rezani plamenem se pouziva pouze pro kovové materidly.

Vlastnosti fezani plamenem:

Rezani plamenem umoziluje zpracovavat silngjsi plechy, oproti tavné a
sublimacni technologii;

Rezani plamenem umoziuje, pokud je to mozné, dosdhnout nejvyssi
tezné rychlosti ze vSech zminénych technologii;

P#i pouziti kysliku jako asistenéniho plynu, vykazuji fezné hrany stopy
oxidové vrstvy. Proto je vysoce kvalitni nerezova ocel vystavena korozi
na fezné hrané. Z toho diivodu je snizena pfilnavost povlaku (napiiklad
barvy) na mistech pokrytych oxidem.

Plechy z chrom-niklu nejsou dale vhodné pro svafovani, pokud neni
vrstva oxidu odstranéna z hrany. Pokud neni oxid odstranén, vysledny
svar bude porovity.

ZvySeny vyskyt drazkovani, v porovnani s tavici technologii, je
vysledkem dynamiky vyssich tubulenci pfi taveni;

Chemické tpravy povrchu mofenim, nebo mechanické frézovanim,
mohou byt nezbytné tpravy. Uprava povrchu brousenim nebude
dostacujici. Konstrukéni dily, pouzivané jako ochranné ¢asti by mély byt
zkontrolovany na vyskyt koroze.

Vzhledem k vySe uvedenym vlastnostem je fezani plamenem nejéastéjsi technologii
pro zpracovani kovil.

Canmet s.r.o. Videriskd 296/112a 619 00 Brno
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5.4. Prehled asisten¢nich plyni

eVision 1225/1530/2040/2060/2560

V provozni praxi se jako pomocné plyny pouzivaji kyslik a dusik.

Z hlediska kvality fezani je Cistota téchto plynd mimotadné dulezita. Pokud je pouzit
dusik, kontaminace ve formé& oxidd mize mit za disledek oxidaci na hrané fezu. Pfi
pouziti kysliku je rychlost spalovani pfimo umérna ¢istoté plynu. Protoze pii stejném

7w

vytvafeni otfepi. Kyslik kontaminovany dusikem nebo vodnimi parami bude
zpisobovat tvorbu otfept.

Spotieba asisten¢niho plynu je zavisla na:

e  Tlaku plynu;

e  Velikosti pouzité trysky;

e  (Casu aktivniho laseru .

Porovnani kysliku a dusiku ukazuje Tabulka 5.4-1.

Tabulka 5.4-1:
Asistenéni plyn Kyslik (O) Dusik (N2)
Stuperi Cistoty 99,95 % (3,5) 99,8 % (2,8)
Vyhody e  Vyssi fezna rychlost Rezana hrana je bez
e  Moznost zpracovani oxidu, zaci$téni neni
siln€jsich plechti nutné
(Konstrukéni ocel do 12
mm pii 1500 W)
Nevyhody e  Vytvafeni vrstvy oxidu na Nizs$i fezna rychlost
fezu Vyssi spotieba plynu
e  Mirné vyssi drsnost Propal dusikem je
povrchu fezu obtizny
Spotteba plynu:

Data platna pro Oz a N. Pouziti pomocného plynu nezavisi na typu pouzitého laseru.

Standardni tlak:

Maximalni spotieba plynu za hodinu pii standardnim, kontinualnim fezani — pro rizné
velikosti trysek (Obr. 5.4-1)

Canmet s.r.o. Videriskd 296/112a 619 00 Brno
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Obr. 5.4-1: Maximalni spotieba asistenéniho plynu za hodinu — kontinualni standardni fezani.

V/t [m3/h] — Objem plynu za jednotku ¢asu, P [bar] — tlak

Ptiklady spotfeby plynu pti kontinualnim standardnim fezani (Tabulka 7.4-2).

Tabulka 5.4-2:
Material Sila Typ a tlak Pramér Spoti‘eba
plynu trysky
Konstrukéni ocel 3mm 02 0,8-1mm 1-1,6 méh
2 - 3 bar
Konstrukéni ocel 10 mm 0, 1,5 mm 0,9 m¥h
0,6 bar
Konstrukéni ocel 20 mm 0, 3mm 2,5mdh
0,5bar

Canmet s.r.o. Videriskd 296/112a 619 00 Brno
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Vysokotlaké iezani:

Maximalni spotfeba fezného plynu za hodinu pfi kontinudlnim vysokotlakém fezani,
pro riizné praméry trysek (Obr. 5.4-2)
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Obr. 5.4-2: Maximalni spotieba asisten¢niho plynu za hodinu — kontinuélni vysokotlaké fezani
V/t [m3/h] — Objem plynu za jednotku &asu, P [bar] — tlak
Ptiklady spotfeby plynu pfi kontinualnim vysokotlakém fezani (Tabulka 5.4-3).
Tabulka 5.4-3:
Material Sila Typ atlak plynu | Pramér trysky Spotieba
Hlinikova 2mm N> 1,4 mm 12 m¥h
slitina 10 bar
Hlinikova 2 mm N, 1,4 mm 11 m¥h
slitina 10 bar
Hlinikova 5mm N2 1,7 mm 28 m¥h
slitina 18 bar

Canmet s.r.o. Videriskd 296/112a 619 00 Brno
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5.5. Vyhody a mozZnosti laserového Fezani

V porovnani s jinymi metodami fezani, jako je napfiklad fezani plazmovym
obloukem, laserové fezani ma nasledujici vyhody:

e  Zpracovani bez kontaktu s materialem;

Vysokou pracovni rychlost;
e Vysoka energetickd hustota zarucuje maly lokalni termalni efekt;

e Mald oblast pidsobeni tepla zpusobuje relativn¢ malou deformaci
obrabénych dila;

e Rezané povrchy vykazuji malou drsnost, neni zapotfebi dalsiho
zaciStovani;

e Nejbéznéjsi oceli jsou Fezany bez otfepu, tudiZz neni zapotfebi jejich
odstrafiovani;

e Spara fezu je izka a ma rovnomérnou Sitku.

V technické praxi, Kovové materialy béZné fezané laserem jsou naptiklad:

e  Konstrukéni ocel;

e Nastrojova ocel,

e  Nerezova ocel (chrom-nikl);

e Hlinik a jeho slitiny.

Také kiemikova a pruzinova ocel, titan a jeho slitiny (Inconel) mohou byt
zpracovavany.

c 11! Pozor !

Pii Fezani plasti se mohou uvolilovat toxické slozky. Rezani plastii
pomoci strojii eVision je zakazano!

6. Parametry s vlivem na laserové fezani
Vysoka kvalita fezani zavisi na nékolika parametrech a jejich optimalizaci.
Nasledujici ¢tyfi skupiny parametrti maji zvlastni vyznam:
Parametry laseru:
e Vykon laseru;
e Frekvence pulst;
e Rovnomérna distribuce vykonu;
e Konstantni vykon (stabilita);
e  Priifez paprsku,
Canmet s.r.o. Videriskd 296/112a 619 00 Brno
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e Divergence;

e Polarizace.

Parametry procesu:

e Rychlost fezani;

e  Druh plynu;

e Tlak plynu;

e Pozice ohniska paprsku.
Parametry souvisejici s materialem:
e  Sila materialu;

e  Typ materialu,

e  Povrch materialu;

e  Geometrie zpracovavaného dilu.
Parametry stroje:

e  Zaostfovaci ¢ocky;

e Pozice paprsku viici trysce;

e  Primér trysky.

6.1. Parametry laseru
6.1.1.Vykon laseru

Vykon laseru by mél byt nastaven vzhledem k typu a sile obrabéného materialu.
Kazdy laserovy zdroj, miZe regulovat svij vystupni vykon v rozmezi od 1 do
100%. Timto zplGsobem se reguluje vykon laseru pro zvySeni piesnosti
geometricky komplikovanych kontur. Vykon laseru se fidi na ovladacim panelu
nastavenim hodnoty ve Wattech [W].

6.1.2.Frekvence pulst

Frekvence pulsii (stejné jako vykon laseru), mize byt sefizena vzhledem k
pozadované praci stroje. Naptiklad je doporuceno, aby mensi kontury byly
fezany pii nizsi frekvenci.

6.1.3.Rovnomeérna distribuce vykonu

Obecné plati, Ze nejlepsi podminky pro fezani laserovym paprskem jsou zajistény
pomoci Gaussovy kiivky distribuce hustoty vykonu.

6.1.4.Konstantni vykon

Pouze konstantni vykon laseru béhem procesu, zarucuje rovnomérnou kvalitu
fezanych kontur.

6.1.5.Prufez paprsku

S vétsim pramérem laserového paprsku, je mozno dosahnout mensiho priméru
zaostieni a nasledné uzsi spary fezu. Dosazitelny prameér zaostieni zalezi také na
ohniskové vzdalenosti pouzitych ¢ocek.

6.1.6.Divergence

Canmet s.r.o. Videriskd 296/112a 619 00 Brno
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6.1.7. Polarizace

eVision 1225/1530/2040/2060/2560

1 mrad divergence znamena, Ze laserovy paprsek se rozsifuje o 1 mm na kazdém
metru své délky. Pro dosazeni kontinudlni kvality fezu pii rtznych silach
materidlu, méla by divergence byt co nejmensi. Pro dosazeni vySe uvedeného,
pramér laserového paprsku a jeho kvalita musi byt stejné pfi rozlénych silach
fezani.

Pro dobry vysledek je potfeba zajistit kruhovou polarizaci laserového paprsku.
Linearni ptipadné elipticka polarizace paprsku, zptisobuje nerovnosti na okrajich
fezu a chyby kolmosti fezu.

6.2. Procesni parametry

6.2.1. Rezna rychlost

Rezné rychlost musi odpovidat druhu a sile fezaného materialu. Nizka, ptipadné
vysoka rychlost, mize vést k neuspokojivym vysledkim. Mezi tyto napiiklad
patfi: zvySend drsnost, otfepy a lokalni spaleni.

Plati obecné pravidlo: maximalni dosazitelna rychlost se snizuje s vys$si silou
plechu.

6.2.2. Druh plynu

Typ materialu a pozadovana kvalita fezu, ur¢uji druh pouzitého plynu. Je proto
zakazano fezat pomoci kysliku hotlavé materialy (napf. dievo). Tento také
nemuze byt pouzit pro fezani kovovych dil, které musi mit délené okraje bez
oxidu.

Pfi fezani plamenem, ma distota kysliku zvlastni vyznam na kvalitu fezaného
povrchu. Dokonce i stopové mnozstvi vody nebo dusiku zpisobi, tvorbu otfepi.
Proto se doporucuje pouzivat kyslik s Cistotou 99,95%.

Pti vysokotlakém fezani nerezové oceli, ma také velky vyznam cistota dusiku.
Doporucuje se, aby Cistota plynu byla minimalné 99,8%.

Dokonce i stopové mnozstvi kysliku vede k vytvofeni malych vrstev oxidd. Tyto
se rozpoznaji nazloutlym zbarvenim feznych hran. Navic se mize vytvofit jemna
vrstva, hrubsi v fezu.

Pii pouziti zasobnikl plynd, je daleko mensi riziko znecisténi plyni, oproti
pouziti jednotlivych lahvi.

6.2.3. Tlak plynu

Version 1.5 2013

Tlak plynu musi byt nastaven podle sily fezaného materialu. Tlak plynu pii
fezani kyslikem ma vétsi vyznam nez pii fezani za pomoci dusiku.

Pti fezéni plamenem jsou slabsi materialy fezany vysSim tlakem plynu nez silné
materialy. Je nezbytné kompenzovat nedostatek kysliku, zpisobeny vyssi
rychlosti fezu, jeho zvySenym tlakem.

P1i vysokotlakém fezani jsou hrubsi ¢asti fezany pii vyssim tlaku plynu, aby se
ze §térbiny odstranil veskery roztaveny material.

Canmet s.r.o. Videriskd 296/112a 619 00 Brno
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Hlavni princip: pti fezani kyslikem tlak plynu klesa s rostouci silou materialu. Pfi
tezani dusikem je tomu naopak (mimo kyslikové fezani uslechtilych oceli).

6.2.4. Pozice ohniska paprsku

Detailni znalost zaostieni ohniska paprsku, piedstavuje dileZitou podminku
kvalitniho fezu. Ptiklady pozic ohniska paprsku, zobrazuje Obrazek 6.2.4-1
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Obr. 6.2.4-1 Pozice ohniska paprsku

Obecné plati nasledujici pravidla:
Rezani konstrukéni oceli plamenem:

e Pokud je sila plechu mensi neZ 6mm, nejlepsiho vysledku se dosahuje pfi
zaostfeni paprsku na povrch materialu,

e Pokud je sila plechu 8mm a vice, je vhodné umistit ohnisko paprsku nad
povrch plechu.

Vysokotlaké fezani:
e  Zaostfeni ohniska je na povrchu plechu;

e Proruzné sily plechu se pouzije rizna vyska ohniska.

Urceni pozice zaostfeni:

Pozice zaostieni ohniska je urcena na zakladé plasmové kontury (jejiho zbarveni)
nebo v disledku uréeni minimalni fezané spary.

6.3. Parametry souvisejici s materialem
6.3.1.Sila materialu

S rostouci silou materialu, se musi navysit i vykon laseru. Jinak dojde k vyssi hrubosti
fezu. Silngjsi material, pfi stejném vykonu laseru, vyrazné redukuje maximalni feznou
rychlost.

6.3.2.Slozeni materialu (chemické)

Vlastnosti kovovych material (teplotni vodivost, absorbce, odrazné vlastnosti atd.),
podminuji do zna¢né miry pouziti laserovych fezacich technik. Vlastnosti materialu
jsou dany jeho slozenim (napf. uhlikové slitiny).
Canmet s.r.o. Videriskd 296/112a 619 00 Brno
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6.3.3.Povrch obrabéného dilu

Lesklé povrchy (napi. Cisty hlinik) silné odrazi laserovy paprsek. Timto se sniZuje
kvalita fezu. Také uhlikovy povlak na povrchu materialu, snizuje findlni vzhled fezu.
Obecné vsechny povlaky, jako jsou barvy, laky a plasty (napfiklad $titky), ovliviuji
vyslednou kvalitu.

Hrubé nebo matné povrchy, umoziuji vysokou rychlost zpracovani.

Lehce zamasténé plechy nesnizuji kvalitu fezu. Tato vrstva shofi pfi 100% vykonu
laseru. Pti tom je hromadéni strusky na povrchu, do znaéné miry snizeno.

Zkorodované vrstvy a okuje zptisobuji opaleniny a drazky, protoze oxidy zpiisobuji
privod kysliku, a tim i zvySeny piisun energie.

Nize uvedené povrchy jsou dobfe fezatelné:
e  Vilcované za studena,
e Piskované.

Vysoce kvalitni nerezové oceli, kryté plastovou folii, se daji fezat bez otfep az do
sily 3mm. Pfi pouziti vysokotlaké fezaci technologie. Je nutné dodrzet nasledujici
podminky:

Ochranna f6lie musi byt na horni stran¢;

Polyethylenova folie: samolepici, lepidlo z pfirodniho kaucuku, sila 100pum, silné
lepici.

Pted vypalovanim a fezanim muize byt folie odpaiena.

Pozinkované povrchy mohou byt fezany bez otfepti za pomoci dusiku (vysokotlaké

fezani) nebo kysliku (standardni fezani) az do sily 4 mm. Také elektricky
galvanizované a zarové zinkované plechy se daji fezat s dobrym vysledkem.

6.3.4.Geometrie obrabéného dilu

Version 1.5 2013

Nekteré kontury obrabénych dilti mohou zpuisobovat problémy pii fezani.
Mezi tyto patii:

e  Tenké mustky;

e  Ostré thly (rohy);

e Malé otvory (pomér hrany k priméru je men$i nez dvojnasobek sily
plechu).

Proto jsou tyto geometrické tvary fezany pii redukovanych parametrech:
e Nizsi vykon laseru;

e  Nizsi fezna rychlost;

e  Snizena pulsni frekvence.
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V opacném piipad¢ je riziko, Ze dojde k pfisunu vétsiho mnozstvi tepla do dilu.
Nasledkem cehoz mize dojit k pfepaleni n¢kterych kontur.

6.4. Parametry stroje
6.4.1.Zaostfovaci cocky

ZnecCisténé zaostfovaci ¢ocky se zahtivaji v dasledku pohlcovani vétsiho mnozstvi
laserového paprsku. Toto zahtivani zptisobuje zménu refrakénich parametr. Pozice
zaostieni ohniska bude v tomto pfipadé posunuta nahoru.

Posun zaostieni paprsku zpusobuje:

e Se vzristajici délkou fezu dojde ke zhorSeni kvality. Dojde k tvorbé
otfept ve vétsim rozsahu.

e  Rozsifeni fezné spary a hloubky drsnosti.
e Nachylnost k tvofeni drazek v konstrukeni oceli.
e Vextrémnich pfipadech nebude dil dale zpracovatelny.

Pokud nejsou osttici ¢ocky spravné osazeny, fezani nebude G¢inné.

6.4.2.Pozice laserového paprsku vici otvoru trysky

Zaostfovaci ¢ocky musi byt sefizeny tak, aby zaostfeny paprsek byl v ose vystupniho
otvoru trysky. Tento paprsek laseru miize byt maximalné 0,05mm vyoseny vi¢i stiedu
trysky.

Nasledkem Spatného sefizeni mtze dochazet k vytvafeni vice feznych spar, chybam
fezu, ptipadné k neprofezani materialu.

Pii fezu s vyosenym paprskem, u fezani konstrukéni oceli plamenem, se mohou
vytvaiet jiskry na povrchu materialu.

V piipadé vyoseni (Obr. 6.4.2-1; b, ¢) je zapotiebi sefidit ostfici ¢ocky, nebo trysku,
tak aby laserovy paprsek prochazel osou trysky. Pfi tomto sefizeni pouzijte trysku s co
mozna nejmensim primérem.

Otvor trysky Laserovy paprsek
! |
f”: ‘ \\ . 1 . }
a b c
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Fig. 6.4.2-1: Ptiklady vyoseni paprsku laseru vici otvoru trysky
a — laserovy paprsek v ose,
b, ¢ — laserovy paprsek mimo osu

6.4.3. Otvor trysky

Je velmi dilezité vybrat spravnou trysku pro danou aplikaci. Pfi vysokotlakém fezani,
bude pouzita tryska vétsiho priméru, nez pii standardnim procesu. Deformace otvoru
trysky (napf. po kolizi) miize zpisobit Spatnou kvalitu fezu, v zavislosti na sméru
deformace, stejné jako v pfipadé vyoseni.

7. Hodnoceni kvality laserového rezu

Pro posouzeni kvality fezu spole¢nost EAGLE bere v potaz tyto kritéria:
e Rezanou sparu;
e Hloubku drsnosti, kolmost;
e  Tvorfeni otiept;
e Sled drazkovani spary;
e  Vytvareni hran okraju;
e Ryhy;
e  Plochu teplotni interakce.

Znaceni a dérovani

Znaceni a dérovani patii mezi ¢innosti, které je mozno vykonat pomoci laseru.

Pfi znaCeni laserem dojde k odstranéni tenké vrstvy materialu. To je spojeno se
zménou zabarveni materialu.

Pti dérovani (dul¢ikovani) dochazi k prohloubeni bodu na povrchu materialu.
U téchto operaci dodrzujte nasledujici pokyny:

Pouzivejte plechy s odmasténym povrchem;

Znacte a dérujte malym vykonem laseru.

Nastavujte zaostteni ohniska paprsku vyrazné vyse nad povrch materialu.
Kyslik jako asisten¢ni plyn — vytvafi barevnou zménu povrchu.

Dusik jako asistencni plyn — pouzivat u nerezové a konstrukéni oceli, avsSak
nepouzivat u hlinikovych slitin, z divodu vysokého odlesku laserového paprsku.
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8. Instalace, provoz a transport stroje
8.1. Misto instalace
8.1.1.Pozadavky na prostor

Pozadavky na prostorové uspotradani systému jsou specifikovany v instalaénim planu.
Instalaéni plan pro vSechny typy stroji eVision je pfipojen k tomuto Navodu k
obsluze.

Instalacni plan specifikuje prostor nutny pro otevieni dvefi kabiny, dale pak pro
umisténi chladici a laserové jednotky.

V piipadé zmén oproti instalaénimu planu je pozadovan navrh specialniho planu
rozmisténi pracovisté stroje.

Plan instalace je dodavan spolu se strojem.

Pfipojeni:

- 3x400V, N, PE, 63C

N2 - 8, 10 bar, 60 Nm3/h ) , o
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Obr.8.1-1 Piiklad Instalaéniho planu

8.2. Vlastnosti podlahy
8.2.1.Pozadavek rovinnosti

e Podlaha, na kterou bude instalovan stroj, musi byt rovna.
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e Vyskovy rozdil mezi podlahou pod strojem a podlahou pod vyménikem
palet nesmi byt vétsi nez 10mm.

8.2.2.Instala¢ni plocha

e Pod hlavnim télem stroje a pod pfednima nohama vymeéniku palet musi
byt podlaha vyrobena z jednoho kusu. Je vyzadovan hladky povrch na
ploSe nesouci zatizeni. Toto se tyka hlavné prostoru okolo sefizovacich
nozek.

e V pfipadé nové polozenych podlahovych panelli, je nezbytné se
vyvarovat efektu vazby (pfi schnuti), které by piekro¢ilo nize uvedené

hodnoty.

e Dv¢ zadni nohy vyméniku palet se nemohou pohnout o vice nez
+1,5mm.

2 Pozor!
Vngéjsi vlivy, zpisobujici zmény zatiZzeni v okoli stroje, mohou zhorsit kvalitu fezani. Tyto
vlivy mohou zptisobovat:

e  Vysokozdvizné nebo primyslové voziky apod.;
e Instalace nebo deinstalace strojii v bezprostiednim okoli;
e  Stroje produkujici vibrace béhem chodu, napft. vysekavacky;

e Maximalni piipustné zrychleni v bodech konzoly laseru je 0,2 X
gravitaéni zrychleni.

V individualnich ptipadech bude zapotiebi provést detailni kontrolu.

8.2.3.Zakladni deska na flexibilnim podkladu

e Nosnost podlahy 15 kKN/m?,

e  Minimalni tloustka 250 mm.

e Jakost betonu (odpovidajici C 25/30 ):
o Pevnost v tahu u valcového vzorku fex > 25 N/mm?.
o Pevnost v tahu krychlového vzorku fex > 30 N/mm?.

e Armovaci ocel téchto parametri:
o Jmenovita charakteristicka hodnota f, > 435 N/mm?.
o Modul elasticity Es > 200000 N/mm?.
o Horni pti¢na vyztuz 3.7 cm?/m kazda.
o Dolni pti¢na vyztuz 3.7 cm?/m kazda.
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e Flexibilni podklad zakladové desky na zékladé parametru minimalniho
loze C > 5000 kN/m?® (spraiova hlina).

e Jakékoliv spoje podlahy v oblasti stroje a ve vzdalenosti 1,0 m od stroje,
jsou nepfijatelné.

8.2.4.Podlahova deska / volné podepiena podstavova deska

e Nosnost 15kN/m?.

e  Minimani sila 200 mm.

e  Jakost betonu (odpovidajici C 25/30 ):
o Pevnost v tahu u véalcového vzorku fox > 25 N/mm?.
o Pevnost v tahu u krychlového vzorku fe > 30 N/mm?.

e Armovaci ocel téchto parametrii:
o Jmenovita charakteristicka hodnota f, > 435 N/mm?.
o Modul elasticity Es > 200000 N/mm?.
o Horni piiéna vyztuz 3.7 cm?/m kazda.
o Dolni pti¢nd vyztuz 3.7 cm?m kazda.

e Flexibilni podklad zékladové desky na zéklad¢é parametru minimalniho
loze C > 5000 kN/m?® (spragova hlina).

e Jakékoliv spoje podlahy v oblasti stroje a ve vzdalenosti 1,0 m od stroje,
jsou nepfijatelné.

2 Pozor!
Pokud nejsou splnény vyse uvedené pozadyvky, musi byt provedeny pfislusné statické
vypocty.

8.3. Okolni podminky

Pro zajisténi spravné funkce stroje musi byt okolni teplota v rozsahu od +12°C do
+43°C. Pro pfipad, Ze stroj je vypnut, nesmi klesnout okolni teplota pod +10 °C.

Ridici systém je chlazen uzavienym cirkula¢nim systémem. Tim je zajiStna ochrana
konstrukénich ¢asti pred prachem a jinym zne¢isténim.

Teplo je odebirano z krytu fidiciho systému ventilatorem, ktery zajistuje cirkulaci
vzduchu uvniti rozvadéce fidiciho systému. Upozoriiujeme, Ze v prostoru sani by
nemél byt kontaminovany vzduch, protoze prachové Castice zabranuji jeho volné
cirkulaci.

Vlhké prostory nejsou vhodné pro umisténi fidiciho systém, z divodi koroze kontaktd
stykacl a relé, ¢imz mize byt ovlivnéna jejich spravna funkce. Soucasti systému jsou
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filtra¢ni rohoze. Tyto jsou vyrobeny z materiald, které snadno absorbuji vzdusnou
vlhkost a mohou se rychle zanést casticemi prachu, které zna¢né¢ ovliviuji vykon
chladiciho systému.

Aby nedoslo ke zhorSeni kvality laserového paprsku, mél by byt stroj umistén na
misté bez pfitomnosti ¢astic a dalSich latek absorbujicich zafeni o vlnové délce
1070nm (napi. pary rozpoustédel vyprchavajici béhem lakovani nebo vypary z
odmastovacich provozi).

9. Piipojeni plynu
9.1. Cistota

Cistota plynii pro laserové fezani je uvedena v Tabulce 9.1-1.

Tabulka 9.1-1:
Asistenéni plyn Cistota
Kyslik (O2) 3,5 2 99,95 % objemu
Dusik (N2) 2,8 2 99,8 % objemu

V piipadé vysokotlakého fezani dusikem a napajeni z plynové lahve muize dojit ke
zméné¢ barvy fezu, z divodu znecisténi plynu kyslikem od 100ppm. V téchto
pripadech doporucujeme pouzit Cistotu dusiku 5.0, nebo pouzit dodavku z plynového
zasobniku.

9.2. Spotieba asisten¢nich plynt
Spotieba asistencnich plynti je zavisla na:
e  Priméru otvoru trysky;
e  Tlaku plynu;
e  Casu laserového fezani.

Pro orientacni kalkulaci spotteby plynu, uvadime dale hodnoty pro standardni a
vysokotlaké fezani.

9.2.1.Rezani standardnim tlakem

Za standardni fezani povazujeme fezani, pti tlaku plynu pod 6 bard. Jako asisten¢ni
plyn se pouziva kyslik a dusik, pfipadné jejich smési.

Obrazek 9.2.1-1 zobrazuje graf maximalni spotieby plynu za hodinu, pro rtzné
praméry trysek.
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Obr. 9.2.1-1: Maximalni spotieba plynu za hodinu (kontinualni fez),
d — primér trysky,
V/t — prittok plynu
p — tlak v barech (vii¢i okolnimu tlaku)

9.2.2. Vysokotlaké fezani

Za vysokotlaké fezani povazujeme fezani pii tlaku plynu nad 6 barti. Jako asistenéni
plyn se pouziva kyslik a dusik, ptipadn¢ jejich smési.

Vysokotlaké tezani je doporuceno jako volitelné, pifi zpracovani nerezové oceli a
slitinach hliniku.

Obrazek 9.2.2-1 zobrazuje graf maximalni spotfeby plynu za hodinu pro rizné
praméry trysek.
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Obr. 9.2.2-1: Maximalni spotieba plynu za hodinu (kontinualni fez),
d — primér trysky,
V/t — pritok plynu,
p — tlak v barech (vii¢i okolnimu tlaku)

9.3. Plynova ptipojka

Pfivod plynti musi byt do skfing stroje zaji§tén provozovatelem.

Je doporuceno, aby pfivod plynu z tlakovych lahvi nebo zasobniku byl realizovan
trubkami. Samotné pfipojeni stroje pak bylo napojeno flexibilnimi hadicemi
nominalniho praméru 8mm (O 10 bar, N2 25 bar). Hadice a redukéni ventily musi
spliiovat pozadavky platnych predpisi.

Je zakazano Cistit hadice rozpoustédly. Hadice nesmi byt pfipevnény pomoci anti
adhesivnich prostfedkl (branicimi adhezi). B€hem vsech udrzbatskych praci musi byt
zajistén vysoky stupen Cistoty.

9.4. Napajeni plynem z jednotlivych lahvi nebo svazku lahvi

Tabulka 9.4-1:

Version 1.5 2013

Napajeni asistencnimi plyny pomoci tlakovych redukénich ventild (specifikace
Tabulka 9.4-1) z jedné lahve nebo ze skupiny lahvi je nejjednodussi a nejlevnéjsi
zpusob dodavky plynu. Z divodu vysoké spotieby plynu musi byt manipulace s
lahvemi provadéna kvalifikovanymi pracovniky.

Po dobu vymeény lahve nebo celého svazku, musi byt piivod plynu pierusen.

Tato varianta se hodi pro vysokotlaké fezani dusikem N2 pouze v omezeném rozsahu.
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Asistenéni plyn 02 N2

Specifikace dvoustupiiového regulatoru tlaku, pro
tlakové lahve:

Vstupni tlak [bar] 0 - 200 0 - 200
Vystupni tlak (vstupni ventil) [bar] 2-20 3-30
Minimalni priitok 30 Nm¥h | 60 Nm%h

9.5. Napijeni plynem z baterie lahvi nebo skupin lahvi

Tabulka 9.5-1:

Prepinaci zafizeni je nutné pro kontinualni provoz (také v ptipadé vymény lahvi)
Z baterie nebo skupiny lahvi (specifikuje Tabulka 9.5-1).

Systém se muize pfepinat manualné nebo automaticky. V piipadé automatického
pfepinani je doporuceno pouziti signalniho zafizeni, jinak se mohou obé¢ strany
vycerpat bez varovani.

Ptiruby pro oba systémy jsou identické.

Jedna skupina obsahuje 12 lahvi, tyto poskytuji 120 m® plynu.

Asisten¢ni plyn 02 N2

Specifikace tlakovych ventili :
Manualni nebo automatické prepinani

Vstupni tlak [bar] 0-200 0-200
Vystupni tlak [bar] 2-20 3-30
Minimalni pritok 30 Nm®/h 60 Nm®/h
Ostatni pozadavky Pro kyslik, bez | Bez olejil
olejii a maziv a maziv

9.6. Napajeni plynem ze zasobniku

Version 1.5 2013

Pokud je spotieba plynu vyssi nez 200 m®/tyden, je pouziti plynového tanku vhodné
jakoZto spolehlivého zdroje.

Stanice bezpecné regulace tlaku se instaluje pobliz tanku. Jeji ulohou je zajiSténi
spravného tlaku v rozvodné siti. V ptipadé nebezpeci, vestavény bezpecnostni ventil
zarucuje vypusténi plynu z rozvodu do ovzdusi. Tato funkce pomaha vyvarovat se
rizikim v okoli laserového stroje. Rizika mohou nastat z divodu obohaceni kysliku
(O2) nebo ochuzeni dusiku (N2).

Optimalni objem tanku se uréuje na zakladé mnozstvi odebiraného plynu a okolnich
podminkach.

Nutnosti je dobra koordinace s dodavatelem plynu.

Souhrn specifikaci tanku a tlakovych regulatord definuje Tabulka 9.6-1 a 9.6-2.
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Tabulka 9.6-1:

Tabulka 9.6-2:

eVision 1225/1530/2040/2060/2560

Rezny plyn 02 02 N2
Nizkotlaké | Vysokotlaké
Sestava tanku:
Jmenovity tlak [bar] 18 36 36
Maximalni provozni tlak [bar] 14 16 30
Geometricky oblem [litry] od 3200 od 3200 od 3200
Rezny plyn 02 02 N2
Nizkotlaké Vysokotlaké
Specifikace regulatoru tlaku:
Varianta 1:
Stanice bezpecné kontroly tlaku: volitelné doporuceno doporuceno
Tlak pojistného ventilu (pocateni
nastaveni) [bar] 14 18 30
Vstupni tlak [bar] 2,5>30 2,5>30 2,5>30
Pratok [m3/h] > 100 > 100 > 100
Varianta 2:
Tlakovy regulator v sacim bodé volitelné doporuceno doporuceno
Vstupni tlak [bar] 0-25 0-36 0-40
Tlak zadni ¢asti [bar] 0-16 4-25 5-35
Priitok [m3/h] 30 120
Dalsi pozadavky Pouzitelné pro Pouzitelné pro Bezolejiia
kyslik, bez oleji | kyslik, bez oleji a maziv
amaziv maziv

Doporucujeme kontaktovat dodavatele plynu, ohledné otazek souvisejicich s touto

problematikou.

10. Elektro pripojeni

Version 1.5 2013

Stroj je konstruovan pro napéti a kmitocet specifikovany koncovym uzivatelem.

Pfipojka je realizovana pétivodi¢ovym médénym kabelem s vodiéi - L1, L2, L3, N,
PE.

Piipojny bod se nachazi na hlavni skiini stroje, nad hlavnim vypina¢em. Ptidavna
zafizeni jsou pfipojena do této skiin€. Pfipojeni stroje na spole¢né vedeni se
svafeckami neni dovoleno (kratkodobé vykyvy napéti). V tomto ptipadé je nutna
realizace pripojky piimo z rozvadéce.

Neni dovoleno provozovat stroj pfi trvalém piepéti nebo podpéti sité, viz specifikace.
V pripadé vétsich vykyvia napéti neni mozno ocekavat bezchybny chod a plny vykon
stroje.

Ptipojeni stroje k rozvodné siti musi byt provedeno kvalifikovanym
elektrotechnickym pracovnikem a v souladu s mistnimi ptedpisy.
Na sitovém piivodu neni dovoleno instalovat ochranny jisti¢ Fl (jisti¢ s proudovym

chranicem).
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11. Pripojeni stlaceného vzduchu

Pfivod stlaceného vzduchu se realizuje bud’ flexibilnimi hadicemi, nebo potrubim.
Tento systém by mél byt vybavem manualnim uzaviracim ventilem.

11.1. Ptipojeni
Specifikaci pfipojeni popisuje tabulka 11.1-1).

Tabulka 11.1-1:

Vstupni tlak 6-8 bar
Minimalni priimér hadice 10 mm
Spoti‘eba 35 Nm®/h
OkamzZita max. spotieba béhem procedury ¢isténi filtri 65 Nm*h

Procedura cisténi filtru se midZe prodlouzit, pokud neni k dispozici dostateéné
mnozstvi stla¢ené¢ho vzduchu.

Kvalita stlateného vzduchu musi spliovat pozadavky uvedené v Tabulce 11.1-2.

Tabulka 11.1-2:

Veli¢ina Pozadavek Trida Doporuceni
kvality
1ISO 8573-1
Voda Zchlazeni na +3 °C (rosny bod) 4 Chladici susi¢ka
Prachové Maximalni velikost ¢astic: 5 um 3 Saci filtr
Castice Maximalni hustota ¢astic:
mg/Nm3
Olej Maximalni obsah oleje: 1 3 Bezolejovy,
mg/Nm3 Sroubovy
kompresor

Pokud neni zdroj tlakového vzduchu dodavéan spolu se strojem, musi provozovatel
zajistit odpovidajici kompresor. Maximalni vzdalenost mezi kompresorem a fezacim
strojem je 50 m (riziko kondenzace vody).

= Uz mala koncentrace rozpoustédel, aerosoli atd. muze vést ke zhorSeni
provoznich parametrd Stroje.

12. Technické prostiedky
Pied instalaci stroje musi byt zajistény tyto technické prosttedky:
12.1. Asistencni plyny

Specifikace technickych plynt je uvedena v kapitole 9. Pfivod plynu — asistencni
plyny.
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13. Transport stroje

13.1.

13.2.

Version 1.5 2013

eVision 1225/1530/2040/2060/2560

Destilovana voda pro chladici okruh

Provozovatel zajistuje dodavku 60-200 litrG destilované vody, dle objemu chladici
jednotky, ve stanoveném terminu pied instalaci stroje.

Po dodani stroje by mély byt vSechny ¢ésti zkontrolovany na pfipadné posSkozeni.
Viditelna poSkozeni zplisobend transportem zdokumentujte do néakladniho listu.
Piipadna poskozeni, zplisobena transportem, nahlaSte pojiStovné a vyrobci stroje
nejpozdeji do Sesti dnd.

Vylozeni a transport stroje do mista instalace zajistuje provozovatel.

Trasa pievozu do mista instalace by méla byt ovéfena pted dodavkou stroje.
Zohlednéte svétlou vysku bran, vySku kabelovych lavek, nosnost podlahy v misté
prijezdu atd.

Pro ptevoz stroje vyrobce zaptjCuje dva transportni nosniky. Tyto jsou umistény na
nohach stroje.

e Vysokozdvizny vozik s vidlemi (nosnost 3 tuny).
e  Transportni voziky (dva fiditelné a dva pevné).

e Dva hydraulické zveddky o nosnosti minimalné 5 tun a zdvihem pistu
minimalné 150 mm.

e  Zvedaci paka (1m) s prodlouzenim.

Opatteni provozovatele

13.1.1. VylozZeni stroje z nakladniho vozu

VyloZeni stroje z nakladniho vozu se provadi mobilnim jefabem odpovidajici
nosnosti.

Chladici, laserova a odtahova jednotka se vyklada pomoci vysokozdvizného voziku.
Tento se pouzije i pro pfevoz na misto instalace. Dodrzujte doporudeni vyrobce
popsana v tomto manualu.

13.1.2. Trasport z nddvofi na misto instalace

Pfevoz z nadvori se provadi pomoci transportnich rolek. Dalsi transport v hale
jetabem, nebo rolkami.

13.1.3. Ustaveni stroje v mist¢ instalace

Pokud neni hala vybavena jefdbem, stroj se umistuje na své misto pomoci
transportnich rolek. Uvolnéni rolek a transportnich nosnikli se provadi pomoci
hydraulickych zvedakd.

Vsechny ¢asti je nutno rozmistit v souladu s instalaénim planem!

Prace provadéné servisnimi techniky firmy Canmet s.r.o.
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13.2.1. Vyvazeni stroje

Vyvazeni stroje do vodorovné polohy provadi technici firmy Canmet.

13.2.2. Uvedeni do provozu

Zprovoznéni stroje provadi kvalifikovani technici spolecnosti Canmet. Zprovoznénim
stroje se rozumi instalace vSech casti stroje dle Instalacniho planu, dale zaskoleni
pracovnikll obsluhy a ovéreni bezvadné funkce stroje.

14. Popis stroje
14.1. Koncepce stroje

Stroje série eVision jsou laserové fezaci stroje, konstruované pro zpracovani plechti a plochych
konstrukénich ¢asti. Material je fezan paprskem laseru vychazejicim z fezaci hlavy. Tato je umisténa na
pohyblivém mechanismu. Vysilani paprsku z generatoru do fezaci hlavy je realizovdno pomoci
optickych vlaken — fiber optic technologie. Vysoky vystupni vykon, stabilita a mobilita laserového
systému jsou charakteristické pro tento produkt. Zdrojem zateni ve strojich eVision jsou lasery firmy
IPG, série Ytterbium Laser system. Tyto jsou konstruovany pro primyslova a vyzkumna pracoviste.
Jsou to kompaktni a efektivni zdroje laserového zafeni o vinové délce 1070nm a optickém vykonu do
6000 Wattl. Vyskova regulace udrzZuje konstatni vzdalenost fezaci hlavy od obrabéného piedmétu.

Standardné jsou stroje vybaveny systémem vymeény palet. Tento automaticky méni palety s hotovymi
plechy za palety Cekajici na zpracovani. Vykladka a nakladka palet béhem procesu fezani redukuje
prostoje na minimum. Nakladani materialu na palety mize byt optimalizovano pomoci nakladace.

Zakaznici s mens$imi produkénimi naroky, mohou vyuzit Basic verzi stroje. Basic je verze, ve které je
omezena moznost automatizace (eliminace vyméniku palet a dopravniku). Timto je mozno dosahnout
atraktivni ceny produktu. Vyrobni kapacita stroje zlistava stejnd, ale manipulace s paletami je provadéna

manualné.
14.2. Osy stroje
e Osa X — horizontalni pohyb fezaci hlavy
e OsaY — horizontalni pohyb fezaci hlavy
e Osa Z — vertikalni pohyb fezaci hlavy
Obr. 14.2-1 Osy stroje
14.3. Blokové schéma stroje
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9 il :

Obr. 14.3-1: Blokové schéma stroje

1 — Zakladni blok, 2 — Vyménik palet, 3 — Odsavaci jednotka, 4 — Rozvad&¢ stroje,

5 — Chladici jednotka, 6 — Laserova jednotka, 7 — Linearni dopravnik, 8 — Ovladaci panel,

9 — Kabina s dveimi.

Table 14.3-1: Popis funkce jednotlivych bloku stroje

Polozka a nazev

Funkce Detailni popis

1 Zakladni blok Zpracovani dila (v klidu) pomoci paprsku | Sekce 21 — Pohyblivé ¢asti os
jako pohyblivého nastroje Sekce 21.3 — Hlava
2 Vymenik palet Nastavuje zpracovavany predmét do Sekce 21.4 — Vymeénik palet

pracovni pozice

3 Odtahova jednotka

Odtah a filtrace plynt a ¢astic z pracovni
oblasti stroje

Dokumentace vyrobce jednotky

4 Rozvadece stroje

CNC tidici systém, logicka jednotka, Dokumentace vyrobce (elektro

zdroje, serva atd.

schéma)

5 Chladici jednotka

Chladi zdroj laseru

Manual laseru

6 Laserova jednotka

Generuje laserovy paprsek

Manual laseru

7 Linearni dopravnik

Odstranuje hotové dily a vypalky
vznikajici béhem procesu

Sekce 21.2 — Linearni dopravnik

8 Ovladaci panel

Centralni ovladani stroje Sekce 22 — Kontrolni panel

9 Kabina s dvefmi

Mechanicka ochrana pracovni oblasti Sekce 21.5 — Oplasténi stroje

14.4. Verze laserovych iezacek eVision

S ohledem Kk vyrobnim pozadavkiim zakaznikli spole¢nost Eagle vyrabi rtzné
konfigurace laserovych fezacek. Zakaznik si tak mize vybrat optimalni stroj dle jeho
vyrobnich potieb.

Verze eVision laserovych fezaéek

MODEL eVision

2560

eVision
2060

eVision eVision eVision
1225 1530 2040

Version 1.5 2013
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Pracovni oblast
X 0sa mm 2500 3000 4000 6000 6000
Y o0sa mm 1250 1500 2000 2000 2500
Z 0sa mm 120 120 120 120 120
Material
Maximalni vaha Kg 550 800 1400 2300 2300
plechu

Zakaznik si také mtze vybrat vykon laseru, optimalné ptizpisobeny druhu a rozméru
obrabéného materidlu. Nabizené modely mohou pracovat s laserovymi zdroji v
rozmezi od 1000W do 4000W, dle potieb.

Parametry zdroju zafeni pouZitych v eVision laserovych iezackiach

Model jednotka F1.0 F15 F20 F 3.0 F4.0
Maximalni vykon w 1000 1500 2000 3000 4000
Vinova délka Nm 1070 1070 1070 1070 1070

Kvalita svazku mm*rad 4,5 4,5 4,5 4,5 4,5

Maximalni sily obrabénych materiali

Konstrukéni ocel Mm 10 15 18 20 20

Nerezova ocel/N; Mm 3 5 10 15 20

Hlinik Mm 2 3 5 15 15

Med Mm 1 2 3 4 5

Spotieba
Iv)rﬁmérné’ KW/h 9 12 15 21 24
spotieba systému

Navzdory Sirokému vybéru modell eVision fezacich strojii maji vSechny konfigurace
stejnou funkénost, kvalitu zpracovani a bezpecnostni parametry. Konstrukéni rozdily
mezi jednotlivymi modely, které vyplyvaji z rlznych moznosti zpracovani,
neptedstavuji pro provozovatele Zadna rizika.

14.5. Pohyblivé ¢asti os

Sestava pohyblivych prvkd se sklada z pricného nosniku vedeni osy X,
nesouci vedeni osy Z a podélnych vedeni osy Y. Rezaci hlava je instalovana vedle osy
Z. Vedenim osy X, Y a Z jsou drahy pohybu beziadrzbovych linearnich motort. Kazdé

vedeni je vybaveno senzorem pro detekci pohybu: X+, Y+, Z+ a X-, Y-, Z- a
koncovymi snimaci.
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1

Obr. 14.5-1: Pohyblivé ¢asti os

1-  Vedeni osy X, 2- vedeni osy Y, 3- vedeni osy Z, 4- koncovy snimac osy X,
5- koncovy snimac osy Y, 6- koncovy snimac osy Z, 6- Z koncovy snimac,
7- fezaci hlava, 8- traverza

14.6. Odtahova jednotka

Stroj je vybaven odtahovym zatizenim, které odsava spaliny vznikajici béhem
fezného procesu. Systém je slozen z odtahovych klapek, které jsou uzptisobeny tak, ze
je oteviena pouze klapka nad aktudlni pozici fezaci hlavy. To pomaha redukovat
objem odtahu, coz vyrazné¢ zvySuje jeho u¢innost. Odsavany vzduch jde dale
systémem trubek do odtahového agregatu.

Prachové odsavani je vybaveno filtry, které Gisti spaliny fezaciho procesu. Cistici
cykly jsou detailné popsany v manudlu odtahového systému.
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14.7. Pasovy dopravnik

Stroj disponuje podélnym pasovym dopravnikem. Tento dopravnik pfemistuje, v ose
X, malé zpracované dily do kontejneru a také strusku.

montazni __—
konzola

Korpus dopravniku

Transportni pas

Obr. 14.7-1: Konstrukce dopravniku

Pasovy dopravnik se pohybuje rovnomérnou rychlosti, zhruba 6.3 m/min.

14.8. Rezaci hlava

Rezaci hlava je hlavni konstrukéni prvek stroje. Tato se sklada z fezaci trysky,
zatizeni regulace vysky hlavy a sefizovacich Sroubi.

Laserovy paprsek a asistenéni plyn jsou smérovany na obrabéni dil tryskou. Tato je
ptidavné chlazena stlacenym vzduchem.

’52 ?i‘ Zatizeni regulace vySky hlavy, udrzuje
|

‘ konstatni vzdalenost mezi mezi tryskou a
obrabénym predmétem béhem procesu

— ‘ Fezéni.
SJ‘ Hlava je instalovdna na ose Z, tato je
—— 0 fizena tfifazovym linedrnim motorem.
@ Q
o J
E =]
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Fig. 14.8-1 Rezaci hlava (blokové schéma)

1 Rezaci hlava

2 Sklo prazoru

3 Srouby

4 Exchangeable cartridges

5 Pfipojeni plynu (vlevo)

6 Pripojeni vody (collimator)
7 Fiber pfipojeni

8 Pfipojeni plynu (vpravo)

Vyménik palet

9 BNC konektor (senzorovy systém)

10

11

12

13

14

15

16

5-pinovy konektor

Zatizeni vyskové regulace
Pruzor (exchangeable cartridges)
SE sensor

MU nut

KT keramicky dil

DE tryska

Automaticky systém vymény palet — funkei pracovnich stolll je vzijemna vymeéna
jejich pozic. Tato je naprogramovana na velkou vyrobni kapacitu. KdyZ je material na
jednom stole zpracovavan v kabing, obsluha mtize vykladat nebo nakladat stil druhy.

Procedura vymény palet trva pfiblizné 20 sekund.

Nize je zobrazeno blokové schéma a popis funkce.
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Fig. 14.9-1: Dily vyméniku palet

(1 — Motor vymeéniku, 2 — Skelet vyméniku, 3 — Paleta A (horni), 4 — Paleta B (dolni), 5 - Draha,
6 — Unasec palet, 7 — Retéz a ozubena kola, 8 — Traverza)

Motor vyméniku palet

Trifdazovy motor fizeny frekvenénim méni¢em, poskytuje dostateény
kroutici moment pro pohyb vymény palet.

Palety (A + B)

Palety zajist'uji transport zpracovavanych plechti mezi nakladaci/vykladaci
pozici a pracovnim prostorem uvnit kabiny. Soucasné paleta tvoii pracovni
stil pro obrabéné dily (plechy).

Draha

Konstrukéni dil zajist'ujici pozice palet béhem jejich synchronni vymény.

Ridici fetéz se sestavou ozubenych kol

Piesunuje palety, je uvadén do chodu motorem.

Unase< (4 kusy)
Dil, ktery propojuje fetéz s paletami.
14.9.1. Vyména palet

Pred kazdym spusténim vymeéniku palet musi obsluha ovéfit, zda se v nebezpecném
prostoru, chranéném svételnou zavorou, nenachéazi zadna osoba. Dale musi ovétit, ze se
traverza s feznou hlavou nachézi v definované pozici (pozice zobrazena Obr. 21.5-2 a).

Proces vymény palet se spousti bud’ ze softwarového rozhrani na fidicim panelu, nebo
z ovladaciho panelu vyméniku. Tento je umistén vedle vyméniku (Obr. 14.8.1-1).
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Vymeénik palet

( RO
Reset svételnych zavor

O @

o Reset bezpecnostnich zavor
Vyména palet

Fig. 14.9.1-1 Panel vyméniku palet

Pro spusténi procesu vymény z panelu vyméniku musi obsluha ovéfit, zda jsou
splnény podminky pro vyménu (viz 15.5.5. 1.1.1. Vymeéna stol). Dale pak resetovat
svételnou zavoru stiskem obou cervenych tladitek oznacenych “RESET
SVETELNYCH ZAVOR”, tyto jsou aktivni, pokud obé tlagitka sviti ervend
(kontinualng). Pokud dojde k pferuseni zavor po jejich resetu, zaénou tladitka blikat
Cervenym svétlem. Po stisku modrého tlacditka L, VYMENA PALET", zatne vyména a
tlacitko blikd modte. Zhasnuti tohoto tlacitka signalizuje konec procesu vymény.

Vyména palet probiha automaticky. Béhem vymény se paleta A piemistuje po
definované drdze, a na konci procesu vymény zaujima pozici palety B.

Pii aktivaci vyméniku je jedna z palet umisténa v pozici nakladky/vykladky a druha
paleta je v pozici definované pro fezaci proces. Jsou tedy mozné dva stavy (viz
obrazek nize: pozice a), a pozice c).

/ Spravna pozice traverzy
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Fig. 21.5-2 Mozné pozice vyméniku palet

/ Spatna pozice traverzy

g [ 1
\ \ \ N
L.——J\_ N T :_'_tl‘__ T ——
_ M 1\ | P O s | D i
Riziko kolize!!!

Fig. 14.9.1-3: Spatna pozice traverzy
14.10. Oplasténi stroje

Panely plasté stroje jsou zkonstruovany tak, aby obsluze znemoznily zasahovani do
pracovni ¢asti stroje.

Oplasténi je ochrana obsluhy proti zafeni, které je spojené s fezacim procesem. Dale
pak chrani vnéjsi okoli pfed zneCisténim, zpisobenym prachem a spalinami z
pracovniho prostoru.

Panely oplasténi

Dvere kabiny

Obrazek. 14.10-1: Oplasténi stroje: konstrukce
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14.11. VSeobecné instrukce

14.11.1.

14.11.2.

14.11.3.

14.11.4.

Kwvalitni mazani s vyuzitim vhodnych maziv je podminka dobré funkce stroje béhem
jeho zivotnosti. Také napomaha piedchézet prostojim v pracovnim case.

Pted pouzitim

Pied startem stroje by tento mél byt peclivé promazan, podle specifikace v Navodu k
pouziti. Pfi del$i odstavce stroje je vhodné provést kontrolu mazaciho systému. Podle
potieby ocistéte staré lubrikanty z mazacich bodl a hadic.

Pokyny pro mazani

Stroj by mél byt mazan v souladu s planem a popisem mazani. Déale dodrzujte
nasledujici doporuceni:

e Plnici a vypoustéci zatky otevirejte pouze po dobu nezbytné nutnou. Udrzujte
je v Cistém stavu.

e Olejové komory ¢istéte pouze pomoci hadrd, které se netiepi. Nepouzivejte
Cistici vinu, petrolej ani benzen, ale ¥idky pfevodovy olej.

e Nemichejte syntetické lubrika¢ni oleje s minerdlnimi, nebo maziva od
ruznych vyrobct, 1 kdyZ maji stejné vlastnosti.

e Pouzity olej vylévejte zahtaty na jeho provozni teplotu.
e S pouzitymi oleji nakladejte podle platnych piedpist.
Pokyny pro ¢isténi

Cisténi stroje provadgjte v pravidelnych intervalech. VEtsi astice zne¢isténi je mozné
vysat primyslovym vysavacem.
Optické odmeétfovani Cistéte pouze isopropylalkoholem. Horni vrstvu prachu

odstranujte ¢istym a suchym vzduchem. Nasledné omyjte pomoci lihu a vyckejte jeho
odpateni. Nakonec vylestéte bavinénym hadiikem, ur€enym na optické pfistroje.

Bezpecnostni pokyny

Pted udrzbou stroj vypnéte hlavnim vypinacem, a zajistéte vytazenim kli¢e z fidiciho
panelu. Dalsi informace naleznete v sekei “operation”.

14.12. Piehled udrzby

14.12.1.

Version 1.5 2013
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Tabulka 28.2.1-1:

eVision 1225/1530/2040/2060/2560

Bod | Pfedmét idrzby Provedené prace, kontrola | Frekvence [h]

1 Oplésténi Tésnost 8

2 Odtahovy system - panel Ovéieni 8

3 Odtahovy system — kontejner odpadu Kontrola napInéni 8

4 Odtahovy system - ventilator Akustické kontrola 8

5 Odtahovy system — komora €istého vzduch Ovéfeni 40

6 Odtahovy system - nastaveni Ovéfeni 40

7 Filtry stlaceného vzduchu Ovéfeni 40

8 Manometr stlaceného vzduchu, pracovni tlak Ovéfeni 40

9 Rear protection flap shift sensor Cisténi 40

10 Odtahovy system — membranovy ventil Akustické kontrola 160

11 Odtahovy system - dvete Ovéfeni 160

12 Linear longitudinal transporter working area, Cisténi + kontrola 160
extraction system flaps

13 Odtahovy system — trubky Test tésnosti 160

14 Loziska kolecek palet Mazani 160

15 Svételna zavora Kontrola + ¢isténi 160

16 Systém centralniho mazani Kontrola hladiny 160

17 Draha palet Kontrola + ¢isténi 160

18 X a'Y linedrni vedeni on control 160

19 A pallet (top) linear guides Mazani 500

20 Pallet transporting chain Cleaning, lubrication + 500

control, tension control

21 Linear belt conveyor lubrication brushes Kontrola + ¢isténi 500

22 Linear belt conveyor Kontrola + ¢isténi 500

23 Control cabinet fan Kontrola 500

24 X and Y linear guides Cisténi 500

25 Linear belt conveyor Kontrola napnuti + mazani 500

26 Pallet driving wheels Kontrola + ¢isténi 500

27 Control cabinet fan Kontrola 500

28 X and Y linear guides Cisténi 500

29 Ventilator rovadéce Vyména filtru 500

30 Cooling system hoses Kontrola 1’000

31 Compressed air supply filter Vymeéna filtru 5’000

32 Linear longitudinal conveyor electric geared motor Vymeéna oleje 20’000

33 Pallet exchanger electric geared motor Vymeéna oleje 20°000

34 Linear longitudinal conveyor electric geared motor Kontrola hladiny oleje Kazdy pulrok

35 Pallet exchanger electric geared motor Kontrola hladiny oleje Kazdy ptilrok

36 Plug-in connectors holders and clamping screws Kontrola Kazdy rok
connections in the control cabinet

37 Extraction system filtration cartridge Vyména Kazdé 2 roky

38 Zasobnik odpadu Vyprazdnéni Dle potieby

39 Pallet transporting chain Vyména Dle potieby

40 Scrap trolley Vyprazdnéni Dle potieby

41 Redukéni ventil vzduchu Seftizeni Dle potieby

* [h] — Provozni hodiny

Pro piipad jednosménného provozu:

Periodicita [h] | KalendaFni perioda
8 Kazdy den

40 Kazdy tyden

160 Kazdy mésic

500 Kazdé Ctvrtleti
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1000 Kazdy ptlrok

2000 Kazdy rok

5000 Po 2.5 letech

10°000 Kazdych 5 let

20°000 Po 5-ti letech

co 5 let Po 5-ti letech, bez ohledu na provozni hodiny

15. Mazani stroje

Dopravnik palet

15.1. Mazaci plan

Centralni mazani + mazani
pneumatického systému

Motor vyméniku palet s
prevodovkou

Motor linearniho dopravniku

Obr. 21.1-1: Pozice lubrika¢nich mist na stroji

15.2. Tabulka maziv

Tabulka maziv prezentuje odzkousené mazaci prostfedky. Maziva uvedena v tabulce
nize, jsou doporu¢ena pro pouziti ve stroji (ptfipadné jejich ekvivalenty od jinych
vyrobc).

Tabulka 21.2-1. Piehled lubrikaénich médii

Cislo | Mazaci bod Objem | Doporuceny typ maziva DIN (1SO)/
okolni teplota
1.| Pfevodovka motoru 0,71 ARAL Degol BG 680 1SO VG 680
vyméniku palet CASTROL Alpha SP 680 0...40°C

FUCHS Reolin CLP 680
KLUBER Kliiberoil GEM 1-680N
MOBIL - Mobilgear 680

SHELL - Omala 680

2.| Pfevodovka motoru 0,71 CASTROL Alpha SP 680 1ISO VG 680
linearniho dopravniku FUCHS Reolin CLP 680 0...40°C
Canmet s.r.o. Videriskd 296/112a 619 00 Brno
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KLUBER Kliiberoil GEM 1-680N
MOBIL - Mobilgear 680
SHELL - Omala 680

3.| Centralni mazani, mazivo 41 Oleje viskozni tfidy VG 220, napf.
pro jednotku GMG-B DROSERA MS 220
4.| Olej pro pneumaticky 75cm3 | Specialni Festo olej, typ OFSW-32 Rozsah viskosity:

systém

Dalsi povolené typy oleji:
- ARAL Vitam GF 32

- BP Energol HLP 32

- Esso Nuto H 32

- Mobil DTE 24

- Shell Tellus Oil DO 32

32 mm?/s (= cSt)
pti 40°C; tiida
ISOVG 32in
accordance with
1SO 3448
standard

5.| Lubricant for lubricating
points (grease nipples)

Lubricant £T43

15.2.1.

15.2.2.

Popis mazaciho plianu

Mazaci misto: Centralni lubrika¢ni systém

Perioda: podle potieby nebo po varovné hlasce

Postup:

Zkontrolujte stav maziva.

Zkontrolujte hladinu maziva v softwaru fidiciho systému.

Potvrdte kontrolu stavu naplnéni lubrika¢niho systému.

Dopliitte mazivo, pokud je nizka hladina.

Centralni lubrika¢ni systém zasobuje mazivem:

Linearnich loziska pro osy X, Y a Z;

Retéz pasového dopravniku;

Mazaci cyklus je nastaven vyrobcem, a je aktivovan kazdych 170 provoznich hodin

systému.

Pokud je zasobnik maziva prazdny, obsluhu upozorni varovna hlaska v softwarovém

rozhrani. Tato hlaska vyzve obsluhu ke kontrole a doplnéni maziva.

Procedura:

Dopliite mazivo do zasobniku centralniho mazani.

Doplnéni maziva je vhodné provést v takovém mnozstvi, aby stroj vyZadoval dalsi

doplnéni zasobniku piiblizné za Ctyfi mésice.

Tekuté mazivo zachovava své optimalni vlastnosti zhruba po dobu 3 let. O moznosti
michéni s jinymi tekutymi mazivy, prosime, kontaktujte vyrobce maziva.

Doplnéni maziva:

Dopliite mazivo pfes mazaci hlavici.
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Mazivo dopliujte pii aktivnim zasobniku (pump ON).

¢énit svou konzistenci.

€ a néSmi m

7

Mazivo nebo olej musi byt Cist

Pozor: pied pracemi spojenymi s pumpou lubrikaéniho systému, je zapotiebi vypnout

i1

7

napajeni.

asobniku

dny, nechte pumpu z

,

¢ praz

Pozor: pokud byl zasobnik maziva kompletn

pracovat zhruba 10 minut pro dosazeni plné kapacity.

to: Unasece palet

i mis

e

Mazac

15.2.3.

Perioda: kazdych 500 hodin

Postup:

lety A (horni).

arni vedeni pa

hlavice promazte line4

’

TeS mazaci

P

>
©
o
!
S
©
N
©
=

! Unaseée horni palety

body palet
¢e se mohou lisit podle modelu stroje)

¢ni

Obr. 21.3.2-1: Lubrika

— unase

¢ni obrazek

(ilustra

to: Pfevodovka motoru linearniho dopravniku

i mis

e

Mazac

15.2.4.

ésicu

Perioda: kazdych 6 m

Postup:

Vizualni kontrola

Kontrola nadmérné hlu¢nosti béhem provozu.

Kontrola hladiny oleje:

hladlé prevodovce. Zajistéte stroj

éavyc

taven

i pfi zas

Kontrola hladiny oleje se provad
proti spusténi béhem kontroly.

Demontujte Sroub kontroly hladiny.
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Pii prvni kontrole hladiny mize vytéct malé mnozstvi oleje z divodu vyssi hladiny
nez je dolni hrana kontrolniho otvoru.

Maximalni hladina oleje mtize byt na Grovni kontrolniho otvoru. Minimalni hladina je
4mm pod kontrolnim otvorem. Pokud je hladina nizs$i, dolejte vhodny typ oleje.

Zasroubujte zpét Sroub kontroly hladiny.

Plnici otvor

Kontrolni otvor

Vypoustéci otvor

Obr. 21.2.4-1: Popis otvorti pfevodovky motoru dopravniku
Vyména oleje:
Perioda: kazdych 20 000 hodin
Pozor! Nebezpeci popaleni horkym olejem
Umistéte nadobu pod vypoustéci otvor.
Demontujte Srouby kontroly hladiny a vypoustéci.
Vypust'te vSechen olej z pfevodovky.

Pokud je na $roubech poSkozena ochranna vrstva lepidla, vyméiite tyto Srouby, nebo
zavit oCistéte a aplikujte ochranné lepidlo (napt. Loctite 242, Loxeal 54-03), pied
zpétnou montazi. Poskozené tésnéni vyméite. Vlozte tésnici krouzek, a zasroubujte
zpét vypoustéci Sroub. Tento utdhnéte krouticim momentem 5 Nm. Naplite
prevodovku skrz plnici otvor vhodnym olejem, viz Tabulka maziv. Spravné hladiny je
dosazeno, kdyz z kontrolniho otvoru za¢ne vytékat olej. Pockejte minimalné 15 minut
a zkontrolujte hladinu znovu.

Pii vyméné oleje a pii prvnim plnéni, se hladina mize mirné zménit z davodu
prazdnych kanalkd. Tyto se zaplni pouze pfi provozu. Hladina oleje ale zlstava v

pripustné toleranci.

Uvedeny objem oleje je pouze orientaéni, mize se mirné liSit podle pfevodového
poméru.

Mazaci misto: pievodovka motoru vyméniku palet
Perioda: kazdych 6 mésict

Postup:

Vizualni kontrola

Kontrola nadmérné hlu¢nosti béhem provozu
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Kontrola hladiny oleje:

Kontrola hladiny oleje se provadi pii zastavené a vychladlé pievodovce. Zajistéte stroj
proti spusténi béhem kontroly.

Demontujte sroub kontroly hladiny.
Plnici otvor

Kontrolni otvor

Vypoustéci otvor

Obr. 21.2.5-1: Popis otvort ptevodovky vyméniku palet

Pti prvni kontrole hladiny, mtize vytéct malé mnozstvi oleje, z divodu vyssi hladiny
nez je dolni hrana kontrolniho otvoru.

Maximalni hladina oleje mize byt na Grovni kontrolniho otvoru. Minimalni hladina je
4mm pod kontrolnim otvorem. Pokud je hladina nizsi, dolejte vhodny typ oleje.

Zasroubujte zpét kontrolni Sroub.

Vyména oleje:

Perioda: kazdych 20 000 hodin

Pozor! Nebezpeci popaleni horkym olejem
Umistéte nadobu pod vypoustéci otvor.
Demontujte Srouby kontroly hladiny a vypousteni.
Vypust'te olej z pfevodovky.

Pokud je na Sroubech poskozena ochranna vrstva lepidla, vyménite tyto Srouby, nebo
zavit ocistéte a aplikujte ochranné lepidlo (napi. Loctite 242, Loxeal 54-03), pred
zpétnou montazi. Poskozené tésnéni vyménte. Vlozte tésnici krouzek, a zaSroubujte
zpét vypoustéci Sroub. Tento utdhnéte krouticim momentem 5 Nm. Naplite
prevodovku skrz plnici otvor vhodnym olejem, viz Tabulka maziv. Spravné hladiny je
dosazeno, kdyz z kontrolniho otvoru zacne vytékat olej. Pockejte minimalné 15 minut
a zkontrolujte hladinu znovu.

Pfi vyméné oleje a pii prvnim plnéni, se hladina mize mirné¢ zménit z diavodu
prazdnych kanalk?. Tyto se zaplni pouze pii provozu. Hladina oleje ale zlstava v
ptipustné toleranci.

Uvedeny objem oleje je pouze orientacni, mize se mirn¢ liSit podle prevodového

poméru.
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15.2.6. Mazaci misto: Pouzdra loZisek hiidele vyméniku palet
Perioda: kazdych 500 hodin
Postup: Dopliite mazivo pfes mazaci hlavici.

15.2.7. Mazaci misto: Pouzdra loZisek hiidele dopravniku
Perioda: kazdych 500 hodin

Postup: Dopliite mazivo pfes mazaci hlavici.

16. Udrzba mechanickych &asti

16.1. Prohlidka

Q Pozor: Vypnéte stroj hlavnim vypinacem pi‘ed zahajenim servisnich praci!

Draha palet
pracovni prostor dopravniku

Odtahovy systém

Pojezdove kola
palet

czujnik kraricowy tylnej klapy

uklad pneumatyczny
uklad elektryczny

\

' Nadoba na odpad

Obr. 22.1-1: Mechanical subassemblies maintenance schedule
16.2. Piehled udrzbovych a kontrolnich praci
16.2.1. Procedury udrzby

16.2.1.1.  Pozice: Drahy palet, linearni dopravnik, odsavaci klapky (20 jednotek)
Perioda: 160 hod.

Postup:
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Vy¢isténi.
Palety nastavte na pozici vymeény.
Odstraiite zbytkovou strusku a neéistoty z vany, ptipadné je vysajte.

Prohlédnéte a vyCistéte pracovni oblast separace plecht a funkci klapek. Klapky musi
byt schopné natoceni o zhruba 90°.

Vycistéte drahy palet kartdcem.

Zkontrolujte ptipadné trhliny, deformace, korozi atd.
16.2.1.2. Pozice: Retéz dopravniku

Perioda: 500 hod.

Postup:

Retéz dopravniku je mazan jednotkou centralniho mazani.

Kontrola napnuti fetézu:

Spravné napnuty fetéz je mozno prohnout o 20 - 30 mm, pfiblizné silou 150N.

IISE i

Kontrolni bod napnuti retézu

. g g g o ag g g g I:Il

3 B3 a o &

[0 /

Obr. 22.2.1.2-1: Kontrolni bod napnuti fetézu dopravniku.
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$ ,.i ﬁ: _Napinace retézu

Obr. 22.2.1.2-2: Umisténi napina&ii fetézu vyméniku palet.
16.2.1.3. Pozice: Kontejner odpadu
Perioda: podle potieby
Postup:
Vyprazdnéni kontejneru:
Vysuiite ven kontejner odpadu umistény v zadni ¢asti stroje.
Odstrarite odpad, ptipadné jej vysajte.
Zasuite kontejner zpét do stroje.
16.2.1.4.  Pozice: Kole¢ka palet
Perioda: 500 hod.
Postup:
Zkontrolujte pfipadné poskozeni kolecek.
16.2.1.5.  Pozice: Shift sensor of the rear protective flap
Perioda: 40 hod.
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16.2.1.8.

16.2.1.9.

16.2.1.10.

16.2.1.11.

Version 1.5 2013

eVision 1225/1530/2040/2060/2560
Postup: Vycisténi malym kartacem.
Pozice: Manometr pro zadni ochrannou klapku, pracovni tlak
Perioda: 40 hod.
Postup:

Kontrola a pfipadnd korekce nastaveni tlaku. Spravného tlaku je v rozmezi: 3.5-4.0
bar.

Pozice: Manometr pro dvefe, pracovni tlak
Perioda: 40 hod.
Postup:

Kontrola a pfipadnd korekce nastaveni tlaku. Spravného tlaku je v rozmezi: 2.0-2.5
bar.

Pozice: manometr — ventilové hnizdo, Fezaci hlava, servomotory klapek odtahu,
pracovni tlak

Perioda: 40 hod.

Postup:

Kontrola a pfipadna korekce nastaveni tlaku. Spravny tlak je v rozmezi: 4.5-5.0 bar.
Pozice: manometr fezaci hlavy (maintaining the Z axis position)
perioda: 40 hod.

Postup:

Kontrola a pfipadna korekce nastaveni tlaku. Spravny tlak je 4.0 bar.
Pozice: odtahovy systém - Fidici panel

perioda: 8 hod.

Postup:

Kontrola stavu kontrolky signalizujici poruchu.

Viz: Manual pro Donaldson extraction system, Troubleshooting, Control Operations
Manual.

Pozice: odtahovy systém - kontejner prachu
perioda: 8 hod.

Postup:

Kontrola zaplnéni kontejneru.

Pokud je zaplnény ze tfi ¢tvrtin, vyprazdnéte jej. (vViz Navod k obsluze pro Torit DCE
Filter, kapitola 7.1)
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eVision 1225/1530/2040/2060/2560

Pozice: odtahovy systém - ventilator
perioda: 8 hod.

Postup:

Poslechova kontrola hlu¢nosti.

Pii detekci nadmérné hluénosti, postupujte podle Manualu pro Torit DCE Filter,
kapitola 8.

Pozice: odtahovy systém — komora ¢istého vzduchu
perioda: 40 hod.

Postup:

Kontrola mnozstvi prachu v €isté komote.

Postupujte podle Installation and Operation Manual for Torit DCE Filter, kapitola 8,
Troubleshooting.

Pozice: odtahovy systém — nastaveni systému
perioda: 40 hod.
Postup:

Kontrola nastaveni obou potenciometri fidiciho panelu (délka impulsu 100
millisekund, délka pausy 10 sekund).

Pozice: odtahovy systém — membranovy ventil
perioda: 160 hod.

Postup:

Ovéite hladinu hluku, zptisobenou unikajicim vzduchem.

Postupujte podle Installation and Operation Manual for Torit DCE Filter, Kapitola 8,
Troubleshooting

Pozice: odtahovy systém - dveie
perioda: 160 hod.

Postup:

Vizualni kontrola té€snosti.

Vymeéna tésnéni pii netésnosti.
Pozice: odtahovy systém - potrubi
perioda: 160 hod.

Postup:
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Kontrola tésnosti.
Odstraiite netésnost, pokud nastane.

16.2.1.18. Pozice: odtahovy systém — filtra¢ni patrony
perioda: kazdé 2 roky, pokud vyrobce neur¢il jinak.
Postup:

Preventivni vyména vSech filtraénich patron (Postup podle Installation and Operation
Manual for Torit DCE Filter, Kapitola 7.2).

16.2.1.19. Pozice: linearni vedeni —osy X a Y
perioda: 500 hod.
Postup:
Cisténi:

A Vénujte zvlastni pozornost ¢i§téni odméfovacich systémi, tyto jsou citlivé na
mechanické a chemické poskozeni.

Demontujte harmonikové prachovky linearniho vedeni X a Y (vSechny).

~__(viié‘ténl' linegrnich
= wedeni

7 Demanta prachovek

Cisténi linedrnich
wedeni

Obr. 22.2.1.19-1. Servisni mista linearnich vedeni
Vy¢istéte necistoty a staré mazivo z vedeni osy X a Y.

Pro cisténi pouzivejte pouze textilie, které se netfepi, nebo prumyslovy vysavac.
Nepouzivejte Cistici vinu, petrolej ale fidky prevodovy olej.
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16.2.2. Servis a udrzba rezaci hlavy

Udrzba fezaci hlavy — viz Operating Manual for Cutting Head HighYag BIMO-FSC.

16.2.3. Servis a udrzba laserové jednotky

Udrzba laserové jednotky — viz Operating Manual for IPG LASER YTTERBIUM
LASER SYSTEM.

16.2.4. Servis a udrzba jednotky odtahu

Viz: Operation and Maintenance Manual for DONALDSON TORIT DCE extraction
unit.

16.2.5. Servis a udrzba svételnych zavor

Nebezpecna zona okolo vyméniku palet je chranéna systémem svételnych zavor M4000
Standard (Obr. 16.2.5-1) vyrobce Sick. Tyto fidi nouzové zastaveni v pfipadé jejich naruseni,
respektive v ptitomnosti osob v nebezpeéné zon€. M4000 je fotoelektrické ochranné zatizeni (ESPE)
typu 4 spliiujici IEC 61496F1 a IEC 61496F2 normy, proto mohou byt tyto pouzity v fidicim systému
tiidy 4 podle normy EN 954F1. Svételna zavora je aktivni pokud je vyménik palet v pohybu. Kdyz
dojde Kk pieruseni zavor, pohyb vyméniku se zastavi. Vyménik se restartuje stiskem tlacitka
,VYMENA STOLU* v softwarovém rozhrani nebo na panelu tla¢itkem START. S kazdym restartem
vyméniku palet, ktery nastal prerusenim svételnych zavor, musi obsluha zkontrolovat, zda se zadna
osoba nenachazi v nebezpecné zong.

g
0o

Nebezpeéna oblast

~ Chranéna svételnou zavorou

Obr. 16.2.5-1 Oblast chranéna optozavorou.

Svételné zavory musi byt testovany pro kontrolu jejich spravné funkce.

Testovani ochrannych prostfedkii, musi byt provadéno kompetentnimi osobami.

Systém musi byt testovan v souladu s narodnimi ptedpisy, v pravidelnych intervalech danych témito
predpisy. Utelem testovani je detekce zmén ve stroji, nebo ptipadné modifikace ochrannych zafizeni
proti stavu v dob¢ predani do provozu.

Dalsi zkouska systému by méla byt provedena v pfipad€é zmén v zatizeni, nebo ochranném zafizent,
modifikaci anebo opravé optickych bezpe¢nostnich prvkd.
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Denni test funkce

Funk¢nost ochranného zafizeni musi byt testovana denné nebo pied kazdym zahajenim prace stroje.
Test provadi kompetentni a opravnéna osoba. Test se provadi neprisvitnou testovaci ty¢i (minimalni
prumér 30mm). Test zanéte resetem svételnych optozavor (LED dioda na pfijimaci sviti trvale
zeleng) a nasledné pieruste paprsky pomoci testovaci tyce. Pokud byl paprsek prerusen, musi trvale
svitit Cervena LED dioda, a Soucasné musi zacit blikat oranzova LED dioda na piijimaci optozavor.
Nespoustéjte stroj, pokud zelena nebo Zluta LED dioda sviti po testu ty¢i!

Pokud zluta nebo zelena LED dioda sviti, pfipadné pokud blikla béhem testu, nesmi byt zahajena
prace na stroji. Opravnéné osoba musi nésledné provést ovéfeni instalace optického bezpecnostniho
zatizeni.

Oranzova | T Cervena

Zluta Zelena

T Tmi segmentovy display

Obr. 16.2.5-2 LED diody na pfijimaci svételné zavote

Test svételné drahy mezi vysila¢em a pfijimacem.

Ptred zakrytovanim svételnych zavor zkontrolujte pomoci testovaci ty¢e zda ...

— na zafizeni M4000 s deaktivovanym vnitinim blokovanim restartu sviti trvale zelena LED dioda;

— na zatizeni M4000 s aktivovanym vnitinim blokovanim restartu sviti Zlutda LED dioda (,,Nutny
reset”).

Pokud tomu tak neni, uved’te zafizeni do vySe uvedeného stavu. Jinak nebude testovani ucelné.

Pomoci testovaciho prutu, kompletné zakryjte kazdy paprsek v t€chto mistech:

— Bezprostiedné pred vysilacem;

— Mezi vysilacem a pfijimacem (nebo mezi odraznymi zrcadly);

— Bezprostfedné pted ptijimacem;

— Pokud jsou pouzita odrazna zrcadla: bezprosttedné pied a po odrazu paprsku.

Pro zajisténi dostatecné ochranné funkce, musi byt optozavory instalovany v ur¢ité vzdalenosti od
vyméniku palet. Obrazek 16.2.5-3 prezentuje doporucené umisténi vSech elementii svételnych

optozavor pii laserovych fezackach eVision a iNspire.
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Faprsky zavor
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= Faprsky zévor £ . Odrazové zrcadlo
Odtahowy agregéat E / praky £ S

Friimac svételnych
Zawor

Vyménik palet

T’

min. 800 mm

min. §00 mm l|

min. 800 mm

Cdrazove zrcadlo

Obr.16.2.5-3 Prostorové rozvrzeni ¢asti svételnych zavor v oblasti vymeéniku palet.

16.2.6. Seznam jisticii a relé v rozvadéci stroje

No Oznaceni Funkce

1 F1 Chladici jednotka

2 F2 Laserova jednotka

3 F3 Servo V1 (Z osa) (nebo Servo V1V2 (osy Z a Y) eVision verze)
4 F4 Servo V2 (Y osa) (nebo nepoutZito v eVision verzi)

5 F5 Servo V3 ( X osa)

6 F6 Servo V4 (X1 osa)

Version 1.5 2013
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7 F7 Servo V5 (PCH)
8 F8 Zdroj T2 24VDC
9 F9 Zdroj T3 12VDC
10 F10 Ventildtor fidiciho rozvadéce
11 F11 Napajeni 24VDC Servo V1 a V2
12 F12 Napajeni 24VDC Servo V3 a V4
13 F13 Pocitac
14 F14 Zdroj 12V DC
15 F15 Napajeni laserové hlavy HighYag
16 Q1 Bezpecnostni okruh
17 Q2 Zdroj T1 24VDC
18 Q3 Zasuvka 230V
19 Q4 Odtahova jednotka
20 Q5 Dopravnik
17. Technicka data
Technicka data
MODEL Uni eVision eVision eVision eVision eVision
t 1225 1530 2040 2060 2560
Pracovni rozsah os
osa X mm 2500 3000 4000 6000 6000
osa Y mm 1250 1500 2000 2000 2500
osa Z mm 120 120 120 120 120
Material
Max. hmotnost plechu | Kg 550 | 800 | 1400 | 2300 [ 2300
Maximalni rychlost
Paralelita osy X m/ 200 200 200 200 200
min
Paralita osy Y m/ 200 200 200 200 200
min
Spole¢na m/ 300 300 300 300 300
min
Zrychleni osy XaY G 2 2 2 2 2
Ridici systém
Rizeni : BECKHOFF
Pohony: Magnetické linearni motory BECKHOFF
Presnost
Piesnost polohovani +/- 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05
mm
Reprodukovatelnost mm 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03
Piesnost fezani mm 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
Rozméry a hmotnost stroje
Délka mm 8800 9800 12800 18200 15800
Sitka mm 3150 3900 4400 4150 4900
Vyska mm 2300 2300 2300 2200 2300
Hmotnost kg 9000 10500 12000 23300 20500
Technicka data zdroje laseru
Model F1.0 F15 F20 F3.0 F4.0
Max. vykon w 1000 1500 2000 3000 4000
Vlnova délka nm 1070 1070 1070 1070 1070
Kvalita paprsku mm 4,5 4,5 4,5 4,5 4,5
*rad
Maximalni sila zpracovavaného materiialu

Version 1.5 2013
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Konstrukéni ocel mm 10 15 18 20 20
Nerezova ocel/Na mm 3 5 10 15 20
Hlinik mm 2 3 5 15 15
Med mm 1 2 3 4 5
Vstupni vykon
Primérna spotieba kw/ 9 12 15 21 24
celého systému h

18. Vyhradni pravo vyrobce

Jako soucast kontinualniho procesu zlepSovani vyrobki, ktery je v souladu s
trznimi a pravnimi poZadavky, vyrobce Eagle sp. Z o0.0. Ul. Nowomiejska 74E 78-
600 Walcz si vyhrazuje pravo kdykoli zavést konstrukéni zmény nabizenych
obrabécich stroji bez zmény jejich obecného charakteru. Obsah tohoto Navodu
k obsluze neposkytuje Zadné naroky vici spoleénosti Eagle sp. z o.0. ul
Nowomiejska 74E 78-600 Walcz, Polsko.
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19. CE Prohlaseni o shodé:

eVision 1225/1530/2040/2060/2560

Watcz 20-12-2011

DEKLARACJA ZGODNOSCI WE
001/E/11

Eagle sp. z o.0.
ul. Nowomiejska 74E
78-600 Walcz

Osoba upowazniona do sporzadzenia dokumentacji: Rafal Wilczynski.

Niniejsza deklaracja jest podstawa do oznakowania wyrobu znakiem C E

Deklaracja ta odnosi si¢ wylacznie do maszyny w stanie, w jakim zostala wprowadzona do obrotu i nie obejmuje
czesei skladowych dodanych przez uzytkownika koricowego lub przeprowadzonych przez niego pézniejszych
dzialan.

Walcz 20 grudnia 2011 Janusz Marcin Ejma

Eagle sp. Z 0.0. ul. Nowomiejska 74E 78-600 Watcz
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20. Seznam priloh dodavanych s Navodem k obsluze:

1) Prostorové usporadani sestavy stroje eVision.
2) Navod k obsluze pro fezaci hlavu BIMO-FSC.

3) Navod k obsluze pro zdroj laseru a chlazeni IPG LASER YTTERBIUM
LASER SYSTEM.

4) Navod k obsluze a udrzbé DONALDSON TORIT DCE odtahové jednotky.

5) Navod k obsluze pro Renishaw Tonic odméfovaci systém.

21. Kontaktni udaje servisniho centra vyrobce

V ptipadé problémi piipadné otazek spojenych s provozem, prosime kontaktujte servisni
oddé¢leni vyrobce:

Eagle Sp. z 0.0,
ul. Nowomiejska 74E,
78-600 Walcz, Poland
tel. 0048 67 258 48 31,
fax 0048 67 258 48 31,
email: serwis@eagle-group.eu
http://www.eagle-group.eu

Additionally, contact data are presented in the visualization under Information Tab (Fig. 21-1.)

PRODUCENT

Eagle Sp.z0.0.
ul. Nowomiejska 74E
78-600 Watcz. Zachodniopomorskie

tel. 0048/67/0/258 48 31

fax 0048/0/67 258 48 31
email: serwis@eagle-group.eu

www.eagle-group.eu

Fig. 21-1. Contact data in the machine tool visualization.

22. Poznamky:
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