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Vorwort

Vielen Dank, dass Sie sich fiir ein Produkt unseres Unternehmens entschieden haben. Wir werden Ihnen jederzeit einen umfassenden Service bieten.

Dieses Produkt ist ein Hightech-Gerat, das Optik, Mechanik und Elektrik vereint. Es wurde vollstandig von unserem Unternehmen entwickelt und

hergestellt und zeichnet sich durch eine kompakte Bauweise, hohe Genauigkeit, lange Lebensdauer, ansprechendes Design und Wirtschaftlichkeit aus.

Damit Sie das Gerat optimal bedienen und warten kdnnen, lesen Sie diese Anleitung bitte aufmerksam durch, bevor Sie das Gerat erstmals in Betrieb neh-

Diese Anleitung enthalt zahlreiche praktische Abbildungen, die den Text anschaulich.und leicht verstandlich ergdnzen. Machen Sie sich griindlich

mit den grundlegenden Kenntnissen zu Funktionsprinzip, Aufbau, Leistungsmerkmalen, taglicher Wartung und Sicherheit dieser Maschine vertraut, be-

herrschen Sie die korrekte Bedienungsanleitung und verbessern Sie Ihre Fahigkeit, Stérungen in Notféllen zu beheben, um die Sicherheit von Personen

und Maschine zu gewahrleisten und Unfalle infolge unsachgemaRer Bedienung oder fehlerhafter Stérungsbehebung zu verhindern.

Wenn Sie Fragen oder Zweifel. haben, wenden Sie sich bitte umgehend an unseren Kundendienst. Bedienen Sie die Werkzeug-

maschine nicht, bevor das Problem behoben ist.
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1 Vorwort
1.1 EinfUhrung

Vielen Dank, dass Sie sich fiir die Laser-AuftragschweiBmaschine SFHS3050 der Senfeng Laser Technology Co., Ltd. entschieden haben. Wenn Sie dieses Produkt zum
ersten Mal verwenden, lesen Sie vor der Installation und Verwendung unbedingt diese Bedienungsanleitung sorgféltig durch, insbesondere die mit ,Gefahr”, ,Warnung” und

+Achtung” gekennzeichneten Inhalte, um Ihre Sicherheit und die Sicherheit der Personen in Ihrer Umgebung sowie die korrekte Verwendung der Anlage zu gewahrleisten.

Gefahr

Bedeutet, dass die Nichtbeachtung der korrekten Vorgehensweise unmittelbar zu schwerer Kérperverletzung oder sogar sgefahr fliihren kann.
Warnung

Bedeutet, dass die Nichtbeachtung der korrekten Vorgehensweise zu schwerer Korperv zu Lebensgefahr fiihren kann.
Achtung

Bei Nichtbeachtung der korrekten Bedienungsweis zu Verletzungen oder Schaden am Gerat kommen.

1 2 Vorstellung des Unternehmens SENFENG

Jinan SENFENG Technology Co., . NG Laser”)

SENFENG Laser widmet sich Anlagen fir Lasers eillen, Reinigung, Markieren und Laserauftragschweilen sowie automatisierten Produktionslinien. Die Produkte werden
weltweit in mehr als 160 Lander und Regione h werden mehr als 2.000 Anlagen produziert, und der jahrliche Produktionswert betragt 800 Millionen Yuan. Das Unternehmen
verfligt derzeit iber zwei moderne intelligente Produktionsstandorte in China sowie tiber Niederlassungen und Vertretungen im In- und Ausland, davon 22 im Ausland und 15 in China.

Zu ihr gehdren Shandong Leiming CNC-Laserausristung Co., Ltd. (kurz , Leiming Laser ) und Shandong Laiyan

Lasertechnologie Co., Ltd. (kurz ,, Laiyan Laser “).

Die Shandong Leiyan Laser Technology GmbH ist eine hundertprozentige Tochtergesellschaft der Jinan Senfeng Laser Technology AG und widmet sich

www.lmenclaser.com E-mal:sale@Imcnclaser.com
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der Industrialisierung und Forderung der Anwendung der Laser-AuftragschweiBtechnologie. Das Unternehmen hat ein Forschungs- und Entwicklungszentrum fiir Laser-AuftragschweiBtechnologie sowie ein Produktions- und Bearbeitungszentrum eingerichtet.
Auf Grundlage des umfangreichen Anwendungsbedarfs von Kunden im In- und Ausland entwickelt das Unternehmen kundenspezifische Verfahren und Kernanlagen und ist in der Lage, Kunden
technische Dienstleistungen fur industrielle Anwendungen anzubieten, darunter die Auswahl von Pulverwerkstoffen, die Geratekonfiguration, die Prozesssteuerung, technische Unterstitzung und

Upgrade-Services.

2 Produktlbersicht

2.1 Uberblick

Die SFHS3050 Laser-Auftragschweimaschine ist eine von Leiyan Laser eigenstandig entwickelte Hochgeschwindigkeits-Laserauftragschweianlage zur Wi ullt die Anforderun-
gen an die Beschichtungsherstellung und die Schnelle Fehlerbehebung bei Wellenteilen verschiedener Abmessungen. Zu ihren Merkmalen zahlen hohe, ige en und Umweltfreundlichkeit. Mit
ihr lassen sich Verstarkungsschichten mit einer sehr niedrigen Verdiinnungsrate und einer deutlich héheren Haftfestigkeit als beim Galva

ie wird hauptsachlich im Kohlebergbau, in der me-

chanischen Fertigung, in der Druckindustrie und in der Lebensmittelindustrie eingesetzt. Bevor Sie die Werkzeugm rauftragschweiBenSFHS3050verwenden, missen Sie

dieses Benutzerhandbuch unbedingt sorgfaltig durchlesen.

Sollten wahrend der Verwendung schwierige Probleme auftre n Sie uns bitte umgehend. Wir werden Ihnen so schnell wie mdglich eine zu-

friedenstellende Antwort geben. .

Bitte prifen Sie beim Auspacken das Benu im ehorkasten. Sollte das Handbuch unvollstdndig sein, kontaktieren Sie bitte umgehend unser Unternehmen.

www.lmenclaser.com E-mal:sale@Imcnclaser.com
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2.2 Produktmerkmale und AulRenansicht

NVAI31 49se7 uekieq

Hinweis: Alle Abbildungen in diesem Handbuch dienen, sofern nicht ausdriicklich anders angegeben, ni . MaRBgeblich ist das tatsachlich an den Benutzer gelieferte Produkt.

Die Werkzeugmaschine besteht hauptséchlich aus dem Maschinenbett,dem Sténder, dem Quertréger, dem Drehspindelstock, dem Reitstock, den Stitzrollen, der vollstandig geschlossenen

Schutzverkleidung, dem Steuerungssystem, der Laserquelle, dem Pulverférdere de@schwemkopf, dem Wasserkiihlgerat und weiteren Komponenten.
Vorteile der Anlage: . 0
0&%”‘ n unterzogen, um die Betri itat und den langfristigen Erhalt der igkeit der Wer hine zu gewahrleisten.

b. Der Hochgeschwindig indelstock verfiigt Uber eine stufenlose Drehzahlregelung und lasst sich einfach und schnell bedienen.

a. Das geschweiRte Maschinenbett des Arbeitsti

c. Die ei ickelte Hochleistt laserquelle ist mit einem Hochgesct igkeits-Laserauftragsc und einer Hochgeschwindigkeits-Laseral hweiRd( und erméglicht eine hocheffizi-

ente Bearbeitung von Werkstiicken durch AuftragschweiBen mit hoher Genauigkeit.

d. Die Antriebskomponenten der X,Y,Z-Achsen und des Reitstocks sind samtlich staubgeschutzt ausgefihrt, um die Linearfihrungseinheiten, Zahnrad-

www.lmenclaser.com E-mal:sale@Imcnclaser.com
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Zahnstangenantriebe und Kugelgewindetriebe der Werkzeugmaschine vor Verunreinigung durch Staub zu schiitzen und die Lebensdauer der Maschine zu verlangern.

e. Ritzel und Zahnstange, Linearfiihrung und Kugelgewindespindel der Z-Achse , Y-Achse , X-Achse sind mit einer Zentralschmiereinrichtung ausgestattet, die regelmaRig Schmierél bereit-

stellen kann.

f. Die Verfahrwege der X -, Y - und Z -Achsen werden jeweils durch Endschalter begrenzt. Zusatzlich sind an den &uBersten Positionen jeder Achse mechanische Endanschlége vorgesehen, um Unkon-

trolliertes Hochdrehen zu verhindern und die Sicherheit der Bewegung wirksam zu gewéhrleisten.

g. Ein geschlossener Strahlengang gewdhrleistet die Lebensdauer der Linse.

h. Die vollstandig geschlossene Bauweise der Anlage bietet mehr Sicherheit und ist umweltfreundlicher.

2 3 Hauptverwendungszwecke und Anwendungsbereich

Die SFHS3050 Laser-Auftragschweimaschine ist eine von Leiyan Laser eigenstandig entwickelte Hochgeschwindigkeits-Lasera e zur Wiederaufarbeitung. Sie erfullt die Anforderun-

gen an die Beschichtungsherstellung und die Schnelle Fehlerbehebung bei Wellenteilen verschiedener Abmessungen. Zu ihrel hohe Effizienz, niedrige Kosten und Umweltfreundlichkeit. Mit

ihr lassen sich Verstarkungsschichten mit einer sehr niedrigen Verdiinnungsrate und einer deutlich héhere s beim Galvanisieren herstellen. Sie wird hauptséchlich im Kohlebergbau, in der me-

chanischen Fertigung, in der Druckindustrie und in der Lebensmittelindustrie eingesetzt.

2 4 Umgebungsbedingungen fiir den Betrieb .

Dieses s etspieldie 6 Kil sgrguelle; Laserquellen unterschiedlicher Leistung haben unterschiedliche Parameter.

a. Spezifikation der Stromversorgung: nfleitersystem 380 V, 50 Hz (bei einer Stromversorgung, die die Anforderungen nicht erfillt, muss ein optionaler 60-kVA-Spannungsstabi-

lisator gewahlt werden).

b. Elektrische Gesamtlast des Hauptaggregats: <32,5 kW.

c. Laserquelle und Kaltwasserkuhler: <28,5 kW.

www.lmenclaser.com E-mal:sale@Imcnclaser.com
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d.  Qualitat der Stromversorgung: Dreiphasenunsymmetrie<2,5 %, AuBenleiterspannungsschwankung<5 %.

€. Schutzerdung: Die Werkzeugmaschine erden, dazu seitlich an der ine einen und den i alternativ kann die an die der werden,

der Erdungswiderstand muss<4() betragen.

f.  Die Aufstellumgebung muss gut beluftet, staubfrei, frei von korrosiven Einflissen und frei von Verunreinigungen sein.

g. Das Fundament fiir die Installation darf keinen starken Erschiitterungen aus der Umgebung ausgesetzt sein, und ein Schwingungsisoliergraben muss ausgehoben werden.

h. Die Laserquelle muss bei einer Umgebungstemperatur von 20°C installiert werden.

i. Der Kaltwassersatz ist eine spezielle Anlage zur Versorgung der Laserquelle und des AuftragschweiRBkopfs mit zirkulierendem Kiihlwasser: ihlwasserdurchfluss

muss Uber 12L/min liegen. Als zirkulierendes Kihlwasser muss hochwertiges Reinwasser oder Destilliertes Wasser verwendet werde]

_]. Zur Verhiitung von Branden muss der Bearbeitungsbereich mit geeigneten Feuerloschern ausgestattet sein, und ausreichend andbekampfung mussen freigehalten werden.

k. Der Abstand zwischen der Ruickseite der Laserquelle und der Werkstattwand muss mindestens 1, 5 mbetragen; Kaltwe und Dpg ftkompressor diirfen jeweils hochstens 3 mvon der Laserquelle entfernt sein

1. Die Steuereinheit, die Servoeinheit, der Bildschirm und das Bedienfeld sind die Kernko erkzeugmaschine und stellen bestimmte Anforderungen an die Umgebung.

Um den ordnungsgemaRen Betrieb der Werkzeugmaschine zu gewahrleisten, sind elel ngen, beispielsweise durch LichtbogenschweiBen und Funkenerosionsmaschinen, zu

vermeiden. .

2.5 Auswirkungen auf Umwelt un

Die Laserquelle der Arbeitsstati ragschweiRen ist ein Faserlaser und gehért zu den Laserprodukten der Klasse 4. Sowohl der austretende Laserstrahl als

auch die an Linsen reflektierte und diffus reflektierte Strahlung kdnnen den menschlichen Kérper, insbesondere die Augen, schadigen. Beim Laserauftragschweien entstehen Funken

und Staub. Anwesende Personen missen auf ihren Schutz achten, und Brande missen verhindert werden.

Die Werkzeugmaschine zum LaserauftragschweiRen ist eine Anlage mit hohem Energieverbrauch; ihre gesamten Anschlussanforderungen betragen etwa: Dreiphasenstrom 380 V 50 Hz, 32,5 kW.

www.lmenclaser.com E-mal:sale@Imcnclaser.com
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2. 6 Produktaufbau und Funktionsprinzip

Die Werkzeugmaschine zum LaserauftragschweiBen SFHS3050 besteht hauptsachlich aus: Maschinenhauptaggregat, Steuerungssystem, Laserquelle, LaserauftragschweiBkopf, Pulver-
forderer, Kaltwasserkuhler usw. Von den oben genannten Komponenten verfiigen die Laserquelle, der Pulverférderer, der Kaltwasserkihler und das Steuerungssystem jeweils tiber ein eigenes
Benutzerhandbuch oder eine eigene Bedienungsanleitung; hier werden hauptséchlich der grundlegende Aufbau und die Bestandteile des Maschinenhauptaggregats ausfiihrlich beschrieben.

Fiir die Gbrigen Komponenten ziehen Sie bitte die jeweiligen Anleitungen heran.

Das Maschinenhauptaggregat ist der wichtigste Bestandteil der gesamten Werkzeugmaschine zum LaserauftragschweiRen und gewéhrleistet

sowohl die Funktion des Laserauftragschwei3ens als auch dessen Genauigkeit. Es besteht aus Maschinenbett, Stander, Quer Drehspindelstock,

Reitstock, Stiitzrollen, allseitiger Schutzverkleidung und weiteren Komponenten.

Elektrische Steuerung: Dieses elektrische Steuerungssystem besteht hauptsachlich aus einem Industrie-Tou Kombination mit Delta-Servoreglern

und weiteren Steuerungskomponenten.

Wesentliche Merkmale der Anlage:

1 , Die Anlage steuert mit einer speicherprogrammierbaren Steuerung als K ichen Komponenten und weitere externe Komponenten; die Werkstlickdrehzahl

ist stufenlos regelbar, das Steuerungssystem ist stabil und z i t eine hohe Stérfestigkeit auf.

2, Das Steuerungssystem verfigt iiber eine 10 Zol -Schnittstelle zur Einstellung, Anderung und Speicherung von Parametern sowie zur

Anzeige von Informationen z lagenstatus. Es Werkstiickdurchmesser, indigkeit und i werden; das System berechnet anhand der eingestellten Parameter au-

tomatisch die igkeit der Verfahrachse, um das AuftragschweiRen am Werkstiick auszufihren.

3, Die Hauptspindel wird von einem Servomotor angetrieben; die Drehzahl ist stufenlos regelbar und stabil, die Genauigkeit ist hoch.

4, das Steuerungssystem verfiigt tiber eine Funktion zur Pre ierung von Unterbrec ); wenn beim LaserauftragschweiRen ein Problem auftritt, kann der Vorgang angehalten und eine geeignete

Position fiir die Anpassung angefahren werden; nach Abschluss der Anpassung kann per Tastendruck zur Problemstelle zuriickgekehrt werden.

www.lmenclaser.com E-mal:sale@Imcnclaser.com
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5, Laserleistung und Pulverférdergeschwindigkeit kénnen in Echtzeit angepasst werden.

6, die Anlage verfligt Gber eine Funktion zur Abschaltung bei Stérungen; bei einer Stérung wird die Anlage automatisch gestoppt und kann erst nach deren Behebung wieder gestar-

tet werden.

7, die Anlage verfugt Gber eine zyklische Alarmanzeige und eine Funktion zur Einsicht in das Alarmprotokoll.

8, die Anlage ist fir jede Achse mit einem manuellen Drehknopf um dem Bedi die Bedi 2u erleichtern.

Diese Werkzeugmaschine benétigt eine Wechselstromversorgung im Dreiphasen-Finfleitersystem mit AC380V und 32,5 kW Leistung; im Schaltschrank wird die Versorgung

Uber entsprechende Schutzeinrichtungen an die Laserquelle, das Wasserkiihlgerét, den Pulverférderer, das Steuerungssystem usw. verteilt.

g sowie elektrische Schutzfunk-
tionen durch softwarebasierte und hardwarebasierte Wegbegrenzung vorhanden; die elektrische hardwarebasierte Wegbegrenzung kann die Achsantriebe abschal maschine stoppen und einen Alarm auslésen; die

mechanische Wegbegrenzung gewahrleistet bei unvorhergesehenen Ereignissen die Sicherheit der Anlage und die perssnliche Sicherheit d rsonals; das Sy: gt auBerdem aber einen Schutz gegen Motoriiberlastung und

Ubertemperatur.

2. 6.1 Gesamtaufbau sowie Funktionsprinzip und Betriebsei

Das Maschinenhauptaggregat ist der wichtigste Be?teil erkzeugmaschine zum Laserauftragschweien; die Auftragschweifunktion und die Auftragschweige-

nauigkeit der Werkzeugmaschine zum Laserauftragschwei

ggregat realisiert; das Hauptaggregat besteht aus Maschinenbett, Stander, Quertrager, Drehspindel-

stock, Reitstock, allseitiger Schutzverkl, und weitere pen. Eine ausfiihrliche Beschreibung finden Sie in Abschnitt 2.6.2 .
2. 6.2 Aufbau, Funktion und Funktionsprinzip der Hauptkomponenten oder Funktionseinheiten

2.6.2.1 Maschinenbettbaugruppe

Das Maschinenbett ist als geschweiBtes Maschinenbett ausgefiihrt, dessen innere Spannungen durch Glihen abgebaut werden; nach dem Schruppen folgen Vibrationsalterung — Vorschlichten —

Vibrationsalterung — Schlichten, wodurch die Spannungen weitgehend abgebaut werden, die Verformung der Werkzeugmaschine verringert wird und ihre Genauigkeit langfristig unverandert bleibt.

10
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Der Antrieb durch einen Servomotor erméglicht Eilgang und Vorschubbewegungen; Ritzel und Zahnstange sowie die Linearfiihrungseinheit sind mit einer geschlossenen Staubschutzvorrichtung ausge-
stattet, deren Staubschutzabdeckung leicht ist und zuverléssig arbeitet; Ritzel und Zahnstange sowie die Linearfiihrungseinheiten sind Prazisionskomponenten des Antriebs und gewahrleisten wirksam die Genauigkeit
der Kraftlibertragung; An beiden Enden des Verfahrwegs erfolgt die Steuerung durch Endschalter zur softwareseitigen Wegbegrenzung; mechanische Endanschldge verhindern unkontrolliertes Hochdrehen und ge-

wabhrleisten wirksam die Sicherheit der Maschinenbewegungen.
2.6.2.2 Stander

Der Stander wird aus hochwertigen Kohlenstoffstahlblechen und Rechteckrohren geschweit und nach dem anschlieBenden Spannungsarmglithen mechanisch bearbeitet. Die

Bearbeitung erfolgt in der Reihenfolge Schruppen — Vibrationsalterung — Vorschlichten — Vibrationsalterung — Schlichten.  Der Stander ist auf den Stiitzfiihru aschinenbetts montiert

und bewegt sich entlang der Z -Achse der Werkzeugmaschine. Am Stander sind hochwertige Linearfithrungseinheiten und Kugelgewindetriebe montiert. Der Antriebsmotor gelgewindespindel Giber einen

Zahnriemen in Drehung und ermdglicht so die Bewegung des Laserauftragsc| iBkopfs entlang der Werkzet hinenachse X Die Achse bewegt sich hin und des Kugelgewindetriebs befinden sich elastische

Puffer, die unkontrolliertes Hochdrehen verhindern und die Sicherheit des Systembetriebs gewéhrleisten; Am Stander ist eine ausziehb gabdeckung angebracht, die gewéhrleistet, dass
die Linearfiihrungseinheit und der Kugelgewindetrieb in einem geschlossenen Bereich arbeiten und vor Staub von auBen

d, wodurch die Lebensdauer der Werkzeugmaschine sicherge-

stellt wird.

2.6.2.3 Quertrager

Der Quertrager ist als Kragtréager ausgefiihrt und aus hochwert weilt, nach dem SchweiBen wird er einer Spannungsarmbehandlung unterzogen. Am Quertréager sind eine Linear-
flihrungseinheit und ein Kugelgewindetrieb angebracht, der An Ve it den Kugelgewindetrieb tiber einen Zahnriemen in Drehung und ermdéglicht so die Hin- und Herbewegung des Laserauftragschweikopfs
entlang der Y -Achse der Werkzeugmaschine. An bt

gelgewindetriebs befinden sich elastische Puffer, die ein unkontrolliertes Hochdrehen verhindern und die Sicherheit der Bewegung gewéhrleisten.

Fir den Kugelgewindetrieb und die Linearfiihrungen werden hochwertige Produkte verwendet, die die Genauigkeit der Bewegungsubertragung gewahrleisten.

2.6.2.4 Baugruppe Drehspindelstock

Der Drehspindelstock verfiigt tiber eine stufenlose Drehzahlregelung und wird von einem Servomotor angetrieben, die Hauptspindeldrehzahl wird direkt in der CNC-Steuerung eingestellt,
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ein manueller Gangwechsel ist nicht erforderlich, ein selbstzentrierendes Dreibackenfutter ermdglicht eine einfache Bedienung.
2.6.2.5 Baugruppe Reitstock

Der Reitstock ist in schwerer mechanischer Bauweise ausgefthrt und mit einer Zentrierspitze mit standardisiertem Morsekegel 5 Sein Bewegt 1 nutzt die von unserem Unternehmen pa-

tentierte Hubtechnik zum Verschieben, ermdglicht ein leichtes und schnelles manuelles Verschieben sowie eine schnelle und prazise Positionierung tber die V -férmige Nut im Maschinenbett und wird abschlieBend

mit Schrauben am Maschinenbett festgesetzt. Der Schutz der Reitstockpinole beruht auf einer patentierten Konstruktion unseres Unternehmens und umfasst eine flammhemmende Faltenbalgabdeckung sowie ein

Strahlenschutzblech, die das Eindringen von Pulver in die Pinole wirksam verhindern und zugleich die Schutzverkleidung vor Brandschaden durch den Laser schiitzen.

2.6.2.6 Stutzrolle

Die Stutzrolle ist in schwerer Bauweise ausgefiihrt und kann sowohl kleine Werkstiicke zur Vermeidung von Verformungen abstiitzen icht schwerer Werkstlicke

tragen. Das Maschinenbett der Stiitzrolle besteht aus hochfestem Gusseisen, mit dem Maschinenbett vV Nachdem die PI.

ise positioniert wurde, wird sie mittels

Schrauben am Maschinenbett festgeklemmt; diese Stiitzrolle kann in beiden Ausrichtungen verwendet werden und erf( Anforderung stiitzung unterschiedlicher Wellendurchmesser.

2.6.2.7 Vollstandig geschlossene Schutzverkleidung

Die allseitige Schutzverkleidung ist als geschlossene Konstruktion ausgefihrt einen vorgesehenen Anschluss zur Staubabsaugung, was die Sicherheit und Um-

weltvertraglichkeit erhoht; groRziigig dimensionierte Tiiren am Bearbeitungsplal e- und Entladen; mehrere Tlren an allen Seiten erleichtern die spatere Wartung.

2.6.2.8 Elektrischer Teil

Dieses elektrische Steuerun m besteht h, ich aus einem Industrie-Touchscreen und einer PLC in Kombination mit Delta-Servoreglern und weiteren Steuerungs-

komponenten.

1) Tasten des Bedienfelds

a. Schlisselschalter ,Elektroschloss": Schaltet die Steuerspannungsversorgung des gesamten Systems ein oder aus.

b. Drehschalter ,Servo": Schaltet die Leistungsstromversorgung des Servosystems ein oder aus.

12
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c. Drehschalter ,Hauptschalter”: Schaltet die Leistungsstromversorgung der gesamten Anlage ein oder aus.
d. ,AO1 Analogsignalgeber”: Uber den Drehknopf l3sst sich die Pulverférdergeschwindigkeit des Pulverférderers einstellen.
e. ,AO2 Analogsignalgeber”: Uber den Drehknopf lasst sich die Ausgangsleistung der Laserquelle einstellen.
f. ,Start": Taste zum Starten des Programms; durch Driicken wird das Programm gestartet.

g+ .Stopp”: Taste zum Stoppen des Programms; durch Driicken wird das Programm pausiert.

h. ,Ricksetzen": Taste zum Riicksetzen des Programms; durch Driicken wird das Programm zuriickgesetzt.

j« ~Not-Halt": Bei einer Stérung der Anlage kann die Anlage mit dieser Taste gestoppt werden.

k. ,Hauptspindel Rechts-/Linkslauf*: Taste zur manuellen Bedienung der Hauptspindel; mit dieser Taste kann die Hauptspindel ma slauf gedreht werden.

I\ .Z-Achse positiv/negativ”: Taste zur manuellen Bedienung der Z-Achse; mit dieser Tas

chse manuell bewegt werden.

m. ,X-Achse positiv/negativ*: Taste zur manuellen Bedienung der X-Achse; mit di n die X-Achse manuell bewegt werden.

n. ,Y-Achse positiv/negativ’:  Taste zur manuellen Bedienung d ieser Taste kann die Y-Achse manuell bewegt werden.

2) Beschreibung der Mensch-Maschine-Schnittstelle

13
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LEIYAN Laiyan Laser ~ Laserauftragschweifen X-Ach{se o,0z-Achse | 0,00

[ Laifon | V-Adhse000 | CAchfe oo

I Programm zur Wellenbearbeitung I I Ebenenprogramm
Parameternummer: ‘ 0 | Speichern Lesen I Fortschritt des AuftragschweiRens: 0.0 %

0,

Werkstiickdurchmesser (mm):

Manuelle Bedienung

P

Uberwachungsoberflache ‘ 0,00

Startpunkt des AuftragschweiBens (mm): o, TR . q
P g * () ** | | Protokoll Auftragsgeschwindigkeit (mm / min ) :

0,

Auftragsendpunkt (mm ) : Protokoll Auftragssteigung (mm):

- —

i N 0,
26D Winkel des Endbodens (Grad ) : |
Alarmprotokoll Bereitschaftsposition (mm ) : g ' |_Protokoll

_—

Auftragsleistung (W) :

"
. n B Pulverférdergeschwindigkeit (r / min ) :

ERERHE

22/08/06 SAT  11:07:28 11:06:48 Stérung des Wasserkihlgeréts 11:06:48 Laser 06.08.22 SA 11:07:28

/

Oberflache fiir Auftragsparameter:

1. Parameternummer: Parameter kdnnen eingegeben und die zugehérig rame aten gelesen, gespeichert und gedndert werden.

~Speichern” speiche& die Parameter, ,Lesen” liest die Parameter.

LProgramm zur Wellenbearbeitung" bei der Bearbeitung wellenfg @vahen, Ebenenprogramm® bei der Bearbeitung ebener Bauteile auswahlen.
ea

2. Fortschritt des AuftragschweiRens;Zei tuellen Fortschritt des AuftragschweiRens an.

3. Positionsprotokoll: Proto io beim Auftragschweil3en.

#Startpunkt des Auftragscwordinaten des Startpunkts des AuftragschweiBens an, durch Driicken der Taste ,Protokoll” wird die aktuelle Position als Startpunkt erfasst.
»Endpunkt des AuftragschweiBens" zeigt die Koordinaten des Endpunkts des AuftragschweiBens an, durch Driicken der Taste ,Protokoll” wird die aktuelle Position als Endpunkt erfasst.
.Bereitschaftsposition” zeigt die Koordinaten der Bereitschaftsposition an, durch Driicken der Taste ,Protokoll” wird die aktuelle Position als Bereitschaftsposition erfasst.

Mit ,Bei Programmstart zur Bereitschaftsposition zuriickkehren” Iasst sich einstellen, ob bei Programmstart zur Bereitschaftsposition zurtickgekehrt wird.

www.lmenclaser.com E-mal:sale@Imcnclaser.com



SENFENG °5:R

== = = H Al
mm I #8580 e Landesweit einheitliche Hotline:400-8888-470

Mit ,Bei Programmende zur Bereitschaftsposition zurtickkehren” lasst sich einstellen, ob bei Programmende zur Bereitschaftsposition zuriickgekehrt wird.
4. Prozessparameter:

+Werkstiickdurchmesser”: Durchmesser des zu bearbeitenden Werkstlicks.

JAuftragsgeschwindigkeit”: Lineare Auftragsgeschwindigkeit am bearbeiteten Werkstiick.

LAuftragssteigung”: Abstand der Auftragsbahnen je Umdrehung des bearbeiteten Werkstticks.

4Endverschlusswinkel”: Winkel der Endverschliisse an beiden Enden bei der Werkstiickbearbeitung.

JAuftragsleistung”: Derzeit nicht einstellbar; die Leistung wird tber die Einstellvorrichtung eingestellt. e‘
Werkstickdurchmesser”: Derzeit nicht einstellbar; die Pulverférdergeschwindigkeit wird Gber die %&tung eingestellt.

\%

5. Zyklische Alarmanzeige: Zeigt die aufgetretenen Alarmmeldungen zyklisch an.

0,00

CAchse

LEIYAN % ey Z-Achsle 0,00
Laiyan Radium-Laser - Lase % veilRen - -

RUBASY

% TN g
"Verzégerungszeit der Pulverfordel

e 0 |
Schutzgasverzogerung (s):
e A 1 P Vi 0 slmulatlond;a.k;lv‘leren
Ralvesbehaftérauswahl fur die Pulverforderung : | |
- 0o |
i und 6gerungszeit der C-Achse (ms ) : |
0

Beschleunigungs- und Verz:i gerungszeit der Z-Achse (ms ) :

11.07.22 Montag 14:03:51

Bildschirm fur allgemeine Parameter:

15
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.Pulverférderverzégerung” legt fest, wie lange nach Beginn der Pulverférderung die Laseremission beginnt.
.Schutzgasverzégerung” legt fest, wie lange nach dem Einschalten des Schutzgases die Pulverzufuhr beginnt.
4Pulverbehalter fur Pulverférderung auswéhlen” legt fest, welcher Pulverbehélter verwendet wird; standardmaBig wird Nr. lverwendet.

.C-AchseBeschleunigungs- und Verzégerungszeit“legt die Beschleunigungs- und Verzdégerungszeit der Hauptspindel fest.

+Z-AchseBeschleunigungs- und Verzégerungszeit” legt die Beschleunigungs- und Verzogerungszeit der Z-Achse fest.

,Simulation deaktivieren” schaltet die Simulationsfunktion ein oder aus. \ \

A |

LEIYAN X- Ach{;e 0,00 Z-, AchseCIfIh 0,00
Laiyan Laiyan Laser - Laserauftragschweien
Y-Achse 0'00 c i‘[m
Auﬂragsgeschw|nd|gke|t: Geschwindigkeit + ‘ 0'0 ‘Geschwindigkeit - Zum Unterbrechungspunkt zuriickkehren
' 0] : nd
Laserleistung beim Auftragschweifen: Leistung + Leistung - X-Achse aufwarts
] .
Pulverfﬁrclrg‘s:hwindigkeit( r/min): Gesc + ‘ 0 Geschwindigkeit - X-Achse abwarts
Auftragssteigung (mm ) : Steigung + ‘ 22 Steigung - Reachsevorwants
Y-Achse riickwarts
L P
| nterne Parameter I Sch utzgas | Laseremission

22/08/06 SAT 11:13:30 Storung des Kiihlgerats 11:06:48 Laserquelle nicht bereit 22/08/06 SAT  11:13:30

Bedienoberflache fiir den manuellen nktionen manuell getestet und Parameter wahrend der Bearbeitung geandert werden (einige Parameter sind derzeit nicht einstellbar).
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Laiyan Laser - LaserauftragschweiRen x-Achse | 0.00 ZsAchse f¢°°|,

Yth"b,O‘l)_ C-Achse | | 000

D XO Not-Halt | @ X12 Y-Achse Positive Richtung | Dm XAchse Negative Richtung g‘auptspmdel Impuls |Dv1z Griine Leuchte |
P '@m
X1 AuftragschweiRen Start X13 Y-Achse Negative Richtung "g Y1+ Richtung Y13 Strahlverschluss
1 g
X2 AuftragschweiBen Stopp J ! ’Q Y2 Z-Achse Impuls Y14 Laseremission

W e Kihler Alarm ”D 1 J D1x27 Reserve | DY3 Y-Achse Impuls ”D Y15 Schutzgas |
@ X4 Laserquelle Alarm ID X16 Y-Achse positive Wegbegrenzung ] @ Y4 X-Achse Impuls | D Y16 Pulverforderung 1 :l

@_aserquelleﬂ’ D X17Y-Achse negative Wegbegrenzung J D Y5 Z-Achse Richtunﬂ D ¥17 Pulverforderung 2 |
|Q X6 Hauptspindel Rechtslauf |Q X20 Ruicksetzen |
Eﬁaup(spindel Linkslauf J D X21 Z-Achse Servo Alarm I
D X10Z-Achse Positive Richtung J D X22 Hauptspindel SQNM

22/08/06 SAT ~ 11:15:17

Uberwachungsoberflache:

AN

LEIYAN

Laiyan

denieleBedienting

ot 0,00
Laiyan Laser - LaserauftragschweiRen C_Achw-
i il 13:40:05  [07/11/22
2 stserkUh\gomt?SLrowung 13:40:05 07/11 ,-'22
| 3lase quelle Nicht bereit 13:40:05 07/11/22
| 4z-Achse Servo Alarm 13:40:05 | . 07/11/22
N Ha_up s;)indel ServoAlarm  |13:40;: 05 07T/11/22

4 1]

11.07.22 Montag 15:22:02

Alarmprotokolloberfliche: Fir Anderungen muss das Passwort eingegeben werden:1234, nach erneutem Aufrufen sind Anderungen méglich.
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LEIYAN Wm{s?ﬁmﬂr.??schwelﬁen v-Achse o, » z-Adhse o, w

Laiyan

X Acl|15e 0,00 C- Achse 0 JJO

X-Achse Geschwindigkeit im Handbetrieb (mm / min ) :

=}

| o o o o
o < § § =} <
< o o g
y =) 1S3 5 S S
|

Y-Achse Geschwindigkeit im Handbetrieb mm / min : X
X-Achse Nullpunkteinstellung

———
Achse NuI[unktelnsteIIung

|

Z-Achse Geschwindigkeit im Handbetrieb (mm / min):

C-Achse Geschwindigkeit im Handbetrieb (r/ min):

Z-Achse Rﬁmd'e'sdwwindigkeit zum Bereitschaftspunkt (mm / min ) :
iZ-Achse Nullpunkteinstellung

Z-Achse Fahrgeschwindigkeit zum Startpunkt (mm / min ) :

C-Achse Nullpunkteinstellung

C-Achse Rii indigkeit zum Unterbr. r/min:

Einstellungsoberflache fir interne Parameter: ‘

.Geschwindigkeit im Handbetrieb der X -Achse" stellt die Geschwindigkeit im Handbetrieb derX -Achse ein.

,Geschwindigkeit im Handbetrieb der Y -Achse” stellt die Geschwindigkeit im Handbetrieb derY -Achse ein.

4

.Geschwindigkeit im Handbetrieb der Z -Achse” stellt die Geschwindigkeit im Handbetrieb derZ - in.

#Geschwindigkeit im Handbetrieb der C -Achse” stellt die Geschwindigkeit im H,

«Ruckfahrgeschwindigkeit der Z -Achse zu " stellt die Geschwindigkeit derZ -Achse bei der Rickfahrt zum Bereitschaftspunkt ein.

«Ruckfahrgeschwindigkei -Achse zum Startpunkt” stellt die Geschwindigkeit derZ -Achse bei der Rickfahrt zum Startpunkt ein.
JRuckfahrgeschwindigkeit der C -Achse zum Unterbrechungspunkt” stellt die Geschwindigkeit derC -Achse bei der Riickfahrt zum Unterbrechungspunkt ein.

Der Parameter ,Proportionalitatsfaktor zwischen Leistung und Spannung“ist derzeit nicht aktiviert.

Der Parameter ,Proportionalititsfaktor zwischen Pulverférderung und Spannung“ist derzeit nicht aktiviert.

18
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»Nullpunkteinstellung der C-Achse“Durch Driicken wird die aktuelle Position als Nullpunkt der C-Achse festgelegt.
+Nullpunkteinstellung der Z-Achse“Durch Driicken wird die aktuelle Position als Nullpunkt der Z-Achse festgelegt.

Arbeitsablauf:

Werkstick manuell einlegen—Position im Protokoll erfassen—Bearbeitungsparameter einstellen—>Parameter speichern—>Programm zur Wellenbearbeitung/Ebenenprogramm driicken—Riicksetzen dricken

—Starttaste dricken.

% Nach Abschluss der Werkstlckbearbeitung kehrt das Bearbeitungsprogramm zur Anfangszeile zurtick. Die Bearbeitung des nachsten Werksttlicks vorbereiten

¢

chine selbst

Achtung:

Wenn wéhrend des Betriebs der Werkzeugmaschine eine Notfallsituation auftritt, die Schaden an de
oder Verletzungen des Personals verursachen kénnte, muss sofort der ,Not-Halt"-Taster gedriickt wel die Stérung oder die
en und den Betrieb wieder auf-

Unfallgefahr beseitigt wurde, den ,Not-Halt"-Taster in Pfeilrichtung drehen, den Not-Halt-

nehmen.

2. 6.3 Funktionsaufbau der Hilfseinrichtu zip und ihre Betriebseigenschaften

2.6.3.1 Pneumatiksyste

Die fur das AuftragschweiBen benétigten Gase sind: Argon und Stickstoff. Argon und Stickstoff werden hauptsachlich zur Pulverférderung und als Schutzgas beim Auftrag-
schweilRen verwendet. Beim AuftragschweiBen mit Argon werden bessere Ergebnisse erzielt als beim AuftragschweiBen mit Stickstoff. Diese beiden Gase kdnnen je nach den unter-

schiedlichen Anforderungen des Kunden ausgewahlt werden. Der Druck wird Uber das Druckminderventil eingestellt, der Gasdurchfluss Gber den Durchflussmesser geregelt.

19
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2.6.3.2 Wasserleitungssystem

Das Wasserleitungssystem der Werkzeugmaschine zum Hochgeschwindigkeits-LaserauftragschweiRen umfasst ebenfalls zwei Teile: Ein Teil des Kuihlwassers stromt aus
dem Kaltwassersatz in die Laserquelle, kiihlt diese tber den darin befindlichen Warmetauscher und kehrt anschlieBend zum Kaltwassersatz zurtick; Der andere Teil ist das Kihlwas-

ser zur Kihlung des Laserauftragschweikopfs im Strahlengangsystem.

2.6.3.3 Olschmiersystem

Das Olschmi der Werk: hine zum Hochgeschwindigkeits-LaserauftragschweiRen besteht aus einer automatisch férdernden Olpumpe und Rohrleitungen, das Férderintervall der Olpumpe betrigt

4 Betriebsstunden, die Férderdauer betrégt jeweils 10 Sekunden (einstellbar), bei zu niedrigem Olstand I&st die Olpumpe einen Alarm aus t einen Alarmton ab,

in diesem Fall ist die Olpumpe mit vorschriftsmaBigem Schmierd| aufzufillen.

3 Sicherheitshinweise und Vorbeugende MaRBnahmen

3.1 Uberblick

Vor der Bedienung der Werkzeugmaschine und der Durchfiihrung der taglichen Instandhaltun: sonal dieses Kapitel sorgfaltig lesen, um sich mit den Sicherheitsmanahmen und

Anforderungen der Werkzeugmaschine vertraut zu machen, und die entsprechenden Si i nhalten.

3. 2 Fiir diese Maschine geltende Sicherheitsn

Die Laserbearbeitungsanl en den beiden nationalen Normen GB7247-2012 Strahlungssicherheit von Laserprodukten, Anlagenklas-

sifizierung, Anforderungen und Benutzer n sowie GB10320-2011 Elektrische Sicherheit von Laseranlagen und Einrichtungen entsprechen.

3. 3 Warnung zum Sicherheitsmanagement

Sie einen Sicherhei agten, legen Sie seinen Zustandigkeitsbereich fest und unterweisen Sie die Bediener der Laserbearbeitungsmaschine in der sicheren Bedienung und den erforderlichen

SchutzmaRnahmen.
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Legen Sie einen Lasersicherheitsbereich fest und bringen Sie an dessen Ein- und Ausgédngen Warnschilder mit folgenden Angaben an: Leistung der La-

serbearbeitungsmaschine, Laserart, Zutrittsverbot fir Unbefugte, Achtung: Augen schiitzen, Name des Sicherheitsbeauftragten usw.

Das Bedienpersonal der Laserbearbeitungsmaschine darf die Maschine erst bedienen, nachdem es eine spezielle Schulung absolviert, ein ausreichendes Qualifikationsniveau erreicht und

die Zustimmung des Sicherheitsbeauftragten erhalten hat.

3.4 Lasersicherheitshinweis

Die Hauptgefahrdung durch Laser betrifft die Augen und die Haut; Laserbestrahlung kann an jeder Korperstelle Verbrennungen verursachen.

Es ist zu vermeiden, Kérperteile in den Strahlengang der Laseranlage zu bringen, um Verletzungen durch Fehlbedienung zu verhindern.

341 Schutz der Augen und der Haut

Bei der Laserbearbeitung kann der Faserlaser die Netzhaut des Auges schadigen; da das llenlénge des Faserlasers eine sehr

hohe Durchlassigkeit aufweist, ist die Gefahrdung noch gréBer. Laserbestrahlung kann z n den Augen und zu Hautverbrennungen

flhren. Daher sind beim Einstellen des Lasers entsprechende Schutzmal3na

3.4.2 Brandschutz

Bei der itung durch Laserauftr i 'ommteg ke

uerstoff kann leicht einen Brand verursachen. Daher dirfen sich im Arbeitsbereich

keine entziindlichen und explosiven Stoffe befinden, und e| le Sehutzeinrichtungen missen vorhanden sein.

3.5 Elektrische Sicherheit

Die Leistungsstromversorgung der Werkzeugmaschine erfolgt (iber ein Dreiphasen-Vierleitersystem 3 ~ 380V 50 Hz, die stationare Spannung der Wechselstromversorgung betragt das 0,9 ~ 1,1-Fache

der Nennspannung, die Frequenz das 0,97 ~ 1,03 -Fache der Nennfrequenz. Die gesamte Anschlussleistung der Werkzeugmaschine betragt 32,5 kW . Das Netzkabel der Hauptstromversorgung der Werkzeugma-

schine wird von unten in den Schaltschrank eingefiihrt. Wenn die Netzspannung die oben genannten Anforderungen nicht erfiillt, muss der Benutzer eine Spannungsstabilisierungseinrichtung ergénzen, um
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den Nennanforderungen entsprechen, andernfalls darf diese Werkzeugmaschine nicht verwendet werden.

Die Werkzeugmaschine muss tiber eine ordnungsgemaBe Schutzerdungseinrichtung verfiigen, vor dem Anschluss der Anlage an die Leistungsleitungen muss der Schutzerdungsleiter angeschlossen werden,

Der zentrale Erdungspunkt der Werkzeugmaschine befindet sich an der Kupfererdungsschiene auf der vertikalen Montageplatte im Schaltschrank, alle beweglichen 1 der Wer hine sind tber Gberbriicken-

de Schutzerdungsleitungen mit der Kupfererdungsschiene verbunden. Fir die Sicherheit muss die Werkzet hine tiber einen sep. 1 Leiter geerdet werden, der Erdungswiderstand muss kleiner als 4 € sein.

Das elektrische System dieser Werkzeugmaschine erfordert im Betrieb eine Umgebungstemperatur von 10 °C bis 40 °C, und die Durchschnittstemperatur (iber 24 Stunden

darf 35 °C nicht iberschreiten. Die Relative Luftfeuchtigkeit muss unter 75 % liegen, und das elektrische System der Anlage muss in einer Umgebung ohne korrosives Gas und ohne

korrosive Flussigkeiten betrieben werden.

Diese Werkzeugmaschine muss sorgfaltig gewartet werden, wobei Steckverbinder und Anschlussklemmen regelméaRig auf festen Sitz zu priife hl er Wartung als auch bei

>?

b: Vor dem Herausziehen oder Einstecken von Leiterplatten und Steckverbindern muss die W maschine stromlos geschaltet werden, Arbeiten unter Spannung sind verboten.

der Reparatur der Werkzeugmaschine muss Folgendes eingehalten werden:

a: Die Arbeiten missen von technisch geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

C: Das Beriihren elektrischer Bauteile mit nassen Handen ist verboten.

d: Nach dem Ausbau sind die integrierten Leiterplatten der CNC-Steuer: und o-Ell ik in antistatischen Beuteln aufzubewahren, um Schaden an elektronischen Bauteilen durch elektrostatische

Entladung zu verhindern.

e: Die Schaltschranktir nicht ohi es offnen , be tellte Parameter der Werkzeugmaschine, Potentiometer und Zeitschaltgeréte diirfen nicht eigenméchtig verandert werden. Falls Anderungen

Ghrt werden, das vom Hersteller der Anlage geschult und anerkannt wurde, und die Parameterwerte vor der Anderung miissen in einem Protokoll festge-

erforderlich sind, durfen diese nur von Fachpersonal durcl

halten werden, damit der urspriingliche Zustand bei Bedarf wiederhergestellt werden kann.

Beim Bedienen der Anlage ist méglichst wenig Haut unbedeckt zu lassen, geeignete Kleidung und lange Hosen sind zu tragen, am besten eignet sich hitzebestandige Schutzkleidung.

Tragen Sie eine spezielle Schutzbrille, um mdogliche Verletzungen durch den Faserlaser zu vermeiden.
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Lange Haare miissen zusammengebunden werden, und ein Schutzhelm muss getragen werden, um zu verhindern, dass die Haare von beweglichen und Teilen der Wer hine erfasst werden und dadurch eine Gefahr entsteht.

Tragen Sie keinen Schmuck (wie Armbanduhren usw.), der von beweglichen Teilen der Werkzeugmaschine eingezogen werden kénnte.

Zur Sicherheit der FiRe mussen Sicherheitsschuhe getragen werden.

Wenn Fachpersonal den Einsatzort fir Reparaturarbeiten betritt, muss es persénliche Schutzausristung tragen, beispielsweise isolierende Schuhe und Kleidung, die

sich nicht elektrostatisch aufladt; Vor dem Beriihren von Bauteilen muss die Restspannung mit einem Voltmeter geprift werden, um Personenschaden zu verhindern.

Warnung

Die entsprechenden Bedienvorgénge an dieser Anlage diirfen nur von Personen (Laserbedienern) durchgefiihrt werden, die

Schulung zur Lasersicherheit absolviert haben und vom Aufsichtspersonal (Aufsichtspersonal fiir die Laseranlage) autorisie deren Personen

ist die Bedienung verboten.

1. Bedienen Sie diese Werkzeugmaschine nicht, wenn Sie Medikamente oder B gsmittel einnehmen oder noch unter

Alkoholeinfluss stehen.

2. Reparaturen an optischen Komponenten ten missen von einem qualifizierten Elektroingenieur durchgefihrt werden.

3.6 Materialsicherheitsmitteilung

Die fur den Laser verwe ptischen In: nte wie Fokussierlinsen werden durch chemische Gasphasenabscheidung hergestellt, wenn das Material tber sei-

¢ Dampfe, die hochgiftig sind. Zur Erhéhung des Transmissionsgrads sind die Linsen mit einer Schicht aus Verbindungen

nen Brennpunkt erhitzt wird, entstehen giftig

des radioaktiven Stoffes Thorium beschichtet, daher missen beschadigte Linsen zur Behandlung an einen Fachbetrieb (oder den Hersteller) ibergeben werden, um Umwelt-

schéden zu vermeiden.
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3.7 Schutzmallinahmen der Maschine

Sie einen Sicherhei agten, legen Sie seinen Zustandigkeitsbereich fest und unterweisen Sie die Bediener der Werkzeugmaschine zum Auftragschweien in der sicheren Bedienung und den

SchutzmaRnahmen.

Legen Sie einen Lasersicherheitsbereich fest und bringen Sie an dessen Ein- und Ausgangen Warnschilder mit folgenden Angaben an: Leistung der Werkzeugmaschine

zum Laserauftragschweilen, Laserart, Zutrittsverbot fir Unbefugte, Hinweis auf den Schutz der Augen und Name des Sicherheitsbeauftragten usw.

Wenn die Werkzeugmaschine zum AuftragschweiRen nicht benutzt wird, muss der Schalterschlissel abgezogen und von einer dafiir i Person t werden, um Gefa durch i durch Unbefugte zu vermeiden.

38 Grundkenntnisse flir das Bedienpersonal

Das Bedienpersonal der Werkzeugmaschine zum AuftragschweiBen muss eine spezielle Schulung absolvierengin bestimmtes Qualifikationsnij arf nur mit Zustimmung des

Sicherheitsbeauftragten die Maschine bedienen.

Das Bedienpersonal der Werkzeugmaschine zum Auftragschweien sowie Personen, die sich wahrend des Laserbet: des Lasers aufhalten, missen geeignete Laserschutzbrillen tragen,

In Bereichen, in denen Schutzbrillen getragen werden, muss eine gute Raumbeleuchtun nd amit das Bedienpersonal die Maschine problemlos bedienen kann.
Zum Schutz des Bedienpersonals mussen Einrichtun n@be'tungskammer oder eine Schutzumhausung vorhanden sein.
Der Eingangsdruck des zum AuftragschweiBen verwe’ ons s darf 0,5MP nicht Gberschreiten. Der Filldruck einer tiblichen Gasflasche liegt Giber 10MP . Beim Ein-

schalten des Hilfsschalters muss das Bedienpersonal die D ) Manometer fiir den Eingangsgasdruck beachten und den Druck auf unter 0,5MP senken. Wenn unsachgeméBe Bedienung

durch das Bedienpersonal zu Giberhéhtem

zum Bersten der Rohrleitungen sowie zu Schaden an Bauteilen der Werkzeugmaschine fihrt, ist das Unternehmen berechtigt, kosten-

lose Garantieleistungen zu verweigern. Fir dadurch verursachte Verletzungen oder Todesfalle ibernimmt unser Unternehmen keinerlei Haftung.
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4 Installation, Inbetriebnahme
4.1 Prufung bei Lieferung

4.1.1  Achtung beim Auspacken

Offnen Sie Verpackungen aus Holzkisten gemaR den Hinweisen auf der AuBenseite der Holzkiste, um Schaden an der darin befindlichen Anlage zu vermeiden. Schneiden Sie die Schutzfolie
bei Werkzeugmaschinen und anderen Anlagen nicht mit scharfen Gegensténden auf, um Kratzer auf den Oberflachen der Anlagen und Schaden an den Schutzrohren der elektrischen Installation zu ver-

meiden, vom Kunden selbst verursachte Schaden fallen nicht unter den Garantieumfang.

41.2 Priufpunkte

Vergewissern Sie sich nach dem Offnen der Verpackung, dass es sich um das von Thnen gekaufte Produkt handelt.
Prifen Sie, ob das Produkt wahrend des Transports beschadigt wurde.
Priifen Sie anhand der Liste, ob alle Komponenten vollstdndig vorhanden und unbeschadigt sind.

Falls das Produktmodell nicht ibereinstimmt, Zubehér fehlt oder Transportschad Sie sich bitte umgehend mit unserem Unternehmen in Verbindung.

42 Installationsverfahren und Hinweise zur Beachtung

421 Heben mit dem Kran und Transport der Werkzeugmaschil

Die Werkzeugmaschine ist als Gt struktion aus f der Tischflache befinden sich Montagebohrungen fiir Hebedsen, in die Hebedsen eingesetzt werden konnen, um die Anlage mit einem Por-

talkran zu heben und zu transportieren; die Abmessunge r Anlage in Ldnge, Breite und Hohe betragen 6580mm x 2083mm x 2800mm, das Gewicht betragt etwa 4,6t .

4.2.2 Installation und Inbetriebnahme des Kaltwasserkthlers

Einzelheiten siehe Bedienungsanleitung des Kaltwasserkuhlers.
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4.2.3 Anschluss des Hilfsgases

Fur das Auftragschweil3en wird Argon oder Stickstoff benétigt. Argon oder Stickstoff wird hauptsachlich zur Pulverférderung und als Schutzgas beim Auftragschweien

verwendet. SchlieBen Sie die Gasflasche fachgerecht an die Werkzeugmaschine an und drehen Sie das Anschlussventil der Gasflasche schrittweise auf.

4. 2.4 Elektrischer Anschluss
Q. Prufen Sie, ob der Hauptleitungsschutzschalter, die Leitungsschutzschalter der einzelnen Teilstromversorgungen und der Not-Halt-Leitungsschutzschalter einwandfrei ansprechen.

b. Prifen Sie, ob die Stromversorgung der Werkzeugmaschine zum AuftragschweiRen korrekt verdrahtet ist; die werkstattseitige 380VAC Stromversorgung muss jeweils an die Eingangsklemmen

des Hauptleitungsschutzschalters QF0 angeschlossen sein.

c. Prifen; Der Hauptleitungsschutzschalter und die Leitungsschutzschalter der Teilstromversorgung (z. B. fiir Hauptaggregat, Lasergerét, Druckluft] die angegebenen Bemessungs-

werte erfillen.
d. Die Leiterquerschnitte von Netzkabel, Erdungsleitung und Neutralleiter diirfen die von de|

erten Leiterquerschnitte nicht unterschreiten.

€. Prifen Sie, ob die ing des 4R angeschlossen ist.

f. Priifen Sie, ob alle Anschlussklemmen der Starkstromleitungen (i in- und Ausgangsanschlisse des Versorgungstransformators) sicher und fest

sitzen und ob alle Stecker und Steckleisten sicher verbur‘5|

Warnung

itung des Netzkabels muss zuverlassig geerdet sein. Andernfalls werden die Signale im Schalt-

schrank der Werkzeugmaschine gestort, und bei auftretenden Fehlerstrémen entstehen Gefahren.

4.3 Methoden der Inbetriebnahme und zugehdrige Erlauterungen

Die Inbetriebnahme der Anlage muss durch Fachpersonal unter strikter Einhaltung der einschlagigen Vorschriften erfolgen. Machen Sie sich vor der Inbetriebnahme mit den
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Leistungsmerkmalen dieser Anlage vertraut und lesen Sie die mitgelieferten technischen Unterlagen. Eine ordnungsgeméRe Inbetriebnahme ist die Grundlage fiir den stérungsfreien Be-

trieb der Anlage. Bei Unklarheiten kontaktieren Sie uns bitte umgehend. Wir werden Ihnen schnellstméglich eine zufriedenstellende Antwort geben.

Achtung: Diese Inbetriebnahmemethode umfasst die Inbetriebnahme nach dem ordnungsgemaRen AnschlieBen und Einschalten der Anlage, zur Inbetriebnahme beim AnschlieBen und Einschalten der Anlage lesen Sie bitte

zuerst4.24.

4.3.1

Sicherheitsbetriebsanweisungen fiir die Laserauftragschweianlage

1) Zur Gewahrleistung der Sicherheit des Laserbedienpersonals und der Anlage muss das Bedienpersonal die folgenden Anforderungen einhalten:

1 . Esist verboten, wihrend des Betriebs der Anlage den Arbeitsbereich der LaserauftragschweiRanlage zu betreten.

2 . Esist Personen ohne fachliche Schulung verboten, diese Laserauftragschweil3anlage zu bedienen.

3 « Bei umfassenden Wartungsarbeiten an der Anlage ist es verboten, die Starttaste am Bedienpult eigenmachtig zu betatigen, uj onen durch den Laser und die Mechanik zu ver-

hindern.
4\ Es ist verboten, ohne Schutzbrille in den Laserstrahl zu blicken oder direkt in den Laserstrahl zu schauen. Bej dt iissen eine Schutzmaske, eine Schutzbrille und weitere persénliche Schutzausriistung getragen werden.
5 . Esist verboten, den Netzschalter mit nassen Handen einzuschalten, um die Gefahr eines Stri
6 . Esist verboten, die Strahlenschutztir der Werkzeugmas.N ihrel Anlage offen zu lassen. Das Bedienpersonal muss zur Anlage einen Abstand von mindestens 1 Meter einhalten, um Ver-
brennungen durch den Laser und StoRverletzungen durch die Ma ?» ndern.’

7 . Esistdem Bedienpersonal des Betriebs der Anlage das Bedienpult zu verlassen.

8 . Wenn Personen den Arbeitsbereich der Anlage betreten miissen, muss zuvor der Not-Halt-Taster gedrickt

werden. Wahrenddessen darf niemand die Maschine bedienen, um StoRverletzungen zu vermeiden.

9 . Personen, die nicht zum Fachpersonal gehéren, dirfen keine Kérperteile unter den Laserkopf halten, um Verletzungen zu vermeiden.
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2) Achtung bei der taglichen Produktion:

1. Vor dem AuftragschweiRen die Pulverfokussierung prifen und kontrollieren, ob ein Strahlversatz vorliegt.
2. Prifen, ob die Temperaturen des Wasserkuhlgerats und der Laserquelle im Normalbereich liegen.

3\ Priufen, ob der Gasdruck den Anforderungen entspricht.

4\ Priifen, ob der industrielle Umlauf-Kaltwasserkihler ordnungsgemaR funktioniert.

5‘ Vor dem Einschalten die Wasserleitungen und Pneumatikleitungen auf Leckagen priifen.

6. RegelmaéRig das Rotlicht und die untere Schutzlinse priifen; die Anlage erst einschalten, wenn keine Auffélligkeiten festgestellt wurden.

7. Die Maschine strikt gemaR der vorgeschriebenen Ein- und Ausschaltreihenfolge einschalten, um das Durchbrennen elektrischer Bauteile zu verhindern; fiir M, chriftswidrige Bedienung haftet der

Bediener selbst.

8 . Das Filtersieb des Kaltwasserkiihlers einmal wochentlich reinigen und prifen, ob der Wasserstand im normalen B er einmal vierteljahrlich wechseln(Destilliertes Wasser erforderlich).

9 . Entzuindliche und explosive Stoffe dirfen nicht neben der s gelagert werden, um Brande zu verhindern! 10 . Im

Arbeitsbereich der Anlage muss ein Feuerldscher v rh@
3) Abschlussarbeiten nach Arbeitsende: .

ot-Halt-Taster driicken.

1 . Die Werkzeugmaschine zum Nullpunkt zuric

24 Das Pulver auf der Werkzeugma:

3. Alle Netzschalter der Anlage gemaR den Vorgaben ausschalten.

4. ben Betriebszustand der Werkzeugmaschine im Protokoll festhalten und bei Bedarf rechtzeitig den Vorgesetzten informieren.

4)  Sicherheit bei Wartungsarbeiten:
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1. Wenn Personal fir Wartungs- oder Reinigungsarbeiten den Arbeitsbereich der Anlage betreten muss, muss zuvor der Not-Halt-Taster ge-

drickt werden, wahrend dieser Arbeiten darf niemand die Maschine bedienen, um StoRverletzungen zu vermeiden.

2\ Bei der Wartung des Wasserkihlsystems muss zuerst das Wasserkiihlgerat ausgeschaltet und von der Stromversorgung getrennt werden, erst danach dirfen Wartungs- und Reinigungsarbeiten durchgefiihrt werden

. Das Filtersieb reinigen, das KihImittel wechseln.

3~ Bei der Wartung des Laserkopfs muss zuerst die Laserquelle ausgeschaltet werden, erst danach diirfen Wartungs- und Reinigungsarbeiten durchgefiihrt werden, um Verletzungen

zu vermeiden.

4\ Bei der Wartung des Schaltschranks muss zuerst die Anlage ausgeschaltet und von der Stromversorgung getrennt werden, erst danach diirfen Wartungsarbeiten und die Entf n Staub durchgefiihrt wer-

den, die Leitungsanschlisse auf festen Sitz prifen.

5\ Wenn die ortliche Temperatur unter 5 °C liegt, muss das KihImittel des Wasserkihlgerats durch ein geeignetes Frostschutzmittel erden, o Wasserkuhlgerat muss ununterbrochen

in Betrieb bleiben.

Hinweise zur Verwi

ferten Originalzubehérteile verwendet werden. Die Verwendung von

1. Es mussen die von un.n U

Zubehorteilen, die keine Origi torungen der Anlage, Sicherheitsunfallen und weiteren unnétigen Schaden fiih-

2. Wenn Sie technische Unterstiitzung benétigen, kénnen Sie sich jederzeit an uns wenden. Wenn Personen, die nicht
von unserem Unternehmen autorisiert sind, an der Wartung oder Versetzung dieser Anlage mitwirken und dadurch Stérungen

der Anlage oder Schaden an Bauteilen verursachen, erldschen Ihre diesbeziiglichen Anspriiche automatisch.

3. Unser Unternehmen bietet Ihnen schnell reagierende technische Beratung und Reparaturdienste, um
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und professionelle regelmaRige Wartungsleistungen. Wenden Sie sich bei Bedarf unverzuglich an den vor Ort zustandigen

Ingenieur unseres Unternehmens, wir bieten Ihnen schnelle, effiziente und zufriedenstellende technische Beratung und

Serviceleistungen.

5) Einschaltreihenfolge:

1. Hauptstromversorgung einschalten——2.Hauptschalter am Bedienpult einschalten——3.Gas einschalten——4.Kal khler einsct dass der Betrieb erfolgt und die Wasser

temperatur geeignet ist,25°C etwa)——>5.Pulverférderer einschalten——6.Laserquelle einschalten.
6) Ausschaltreihenfolge:

1. Laserquelle ausschalten—— 2. Pulverférderer ausschalten—— 3. Wasserkuhlgerat ausschalten—— 4. Gas ausschal er am Bedienpult ausschalten— — 6. Haupt-

stromversorgung ausschalten.

432 Einstellung der Laserquelle sowie Justierung des Strahlengangs und der Pulverforderleity

Einzelheiten zur Installation der Laserquelle und zur Justierung des Strahlengangs finden Sie in den Betri uelle und des AuftragschweiBkopfs.

Achtung bei der Installation:

1 ) Lesen Sie vor der Verwendung de: etriebsanleitung sorgféltig durch. Bei Fragen wenden Sie sich bitte an die Mitarbeiter von Shandong Laiyan

Lasertechnologie Co., Ltd.

2) Verwenden Sie das Original-Netzkabel und stellen Sie sicher, dass das Gehause der Laserquelle elektrisch mit der Erde verbunden ist. Vor dem Einschalten

kann mit einem Multimeter im Durchgangsprifmodus gepriift werden, ob das Gehause der Laserquelle wirksam mit der Erde verbunden ist ( PE gelb-griine Leitung) .

3 ) Alle Steuerleitungen und Spannungen der Laserquelle miissen den technischen Anforderungen des Produkts entsprechen, andernfalls wird das Produkt irreparabel beschadigt
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Beschadigung, priifen Sie daher vor dem Einschalten und Betrieb der Laserquelle, ob alle Spannungssignale den Anforderungen des Produkts entsprechen.

4) Achtung bei der Installation der Lichtleitfaser der Laserquelle, schiitzen Sie die Lichtleitfaser und den Faserausgangskopf, diese diirfen keinesfalls geknickt oder mechanisch belastet werden.

Dieses Teil ist ein Verschleil3teil, Achtung: Sorgen Sie fir ausreichenden Schutz.

5) Achtung bei der Demontage der Ausriistung, schitzen Sie die Linse des Faserausgangskopfs der Laserquelle vor Staub, entfernen Sie vorhandenen Staub gemaR
den Anweisungen zur Linsenreinigung. ( a. Wasserfreies Ethanol mit einer Reinheit von 99,9 % oder héher; b. staubfreie Wattestdbchen, verwenden Sie keinesfalls gewéhnliche

Wattestdbchen, da diese leicht Baumwollfasern verlieren und dadurch die Linse erneut verunreinigen) .

6) Sonstige Achtungshinweise:

Q. Achtung, stellen Sie wéhrend des Betriebs der Laserquelle sicher, dass Wasserleitungen, Pneumatikleitungen und Stromkreis ordnungsgema® funktionieren, andernfall mversorgung ab und priifen Sie

die Ursachen der Storung und fiihren Sie eine Diagnose durch.

b. Wenn wahrend des Betriebs der Laserquelle eine Stérung auftritt, halten Sie zunachst den Zeitpunkt d g, das Storu nd den Betriebszustand des Systems zum Zeitpunkt

der Stoérung in einem Protokoll fest und ermitteln Sie anschlieBend die Stérungsursache. Bei Fragen wend: ie si i ie'Mitarbeiter von Laiyan.

N

¢. Beim AuftragschweiBen muss die Schutzgaszufuhr eingeschaltet sei urchfluss darf nicht zu niedrig sein, da sonst die Schutzlinse, der Laserauf-

tragschweilBkopf und die AuftragschweiBdise usw. leicht beschadigt wer

chutzgasdruck darf 0,6 MPa nicht Gberschreiten, der empfohlene Schutzgasdurchfluss

betragt 15 L/min .

d. Der empfohlene Gasdurchfluss fii Pulverférderun 'min und ist entsprechend dem tatséchlichen Pulverforderverhalten anzupassen. Sowohl ein zu niedriger als auch ein zu hoher Durchfluss beeintrachtigt

das Ergebnis des AuftragschweiBens.

4.3.2.1 Einstellung der Position des Laserflecks

Die Einstellung der Position des Laserflecks muss durch Fachpersonal erfolgen, andernfalls kann ein falsch ausgerichteter Strahlengang zu einer zu hohen Temperatur des AuftragschweiBkopfes fihren und in schweren Fallen Bauteile des

Innenbohrungs-AuftragschweiBkopfes durch Uberhitzung beschadigen. Schiden an der Anlage, die durch eigenmachtige Einstellung der Position des Laserflecks durch den Kunden verursacht werden, sind nicht vom kostenlosen Garantieumfang
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abgedeckt.
4.3.2.2 Installation und Wartung der Linse
a. Anschluss der Lichtleitfaser

Der Anschluss der Lichtleitfaser muss durch Fachpersonal in einer sauberen Umgebung erfolgen. Schaden an der Anlage, die durch eigenméchtigen Aus- und Einbau der Lichtleitfaser durch den Kunden verursacht

werden, fallen nicht unter den Garantieumfang.

Besonderer Hinweis: Achtung, vor und nach dem Einstecken oder Abziehen der Lichtleitfaser die Anschlussstelle sorgfaltig mit einer Verschlusskappe oder Schutzfolie schiitzen, damit kein Staub eindringt

, die Linse und die Lichtleitfaser verunreinigt und dadurch Brandschaden verursacht.
b. Installation, Austausch, Reinigung und Wartung der Linsen

Wenn die Kollimatorlinse, die Strahlteilerlinse oder die Fokussierlinse des Laserkopfes verschmutzt, beschadigt oder verbrannt i inigung oder zum Austausch bitte an die

qualifizierten Techniker des Kundendienstes des Unternehmens Laiyan.

Wenn Sie wahrend des Betriebs des Laserkopfes feststellen, dass das Schutzglas verschmutzt, be: verbrannt ist und gereinigt oder ausgetauscht werden muss, ziehen Sie bitte die

Schutzglasschublade heraus und entnehmen Sie die Schutzlinse zur Reinigung oder zum Aus

4.3.2.3 Duse

Der AuftragschweiBkopf dieser Anlage ist mit ej 5 usge: et, deren genaue Einstellung in der Bedienungsanleitung des AuftragschweiRkopfs beschrieben ist.
4.3.2.4 Pulverforderer

Diese Anlage ist mit einem Pulverférderer ausgestattet, dessen Bedienung und Wartung in der Bedienungsanleitung des Pulverférderers beschrieben sind.

4.4 Prufpunkte, Verfahren und Bewertung der Abnahmepriifung nach Installation und Inbetriebnahme

Abnahme gemaR dem Anlagenabnahmeformular
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5 Wartung und Stérungsbehebung

5.1 UngleichmaRige Pulververteilung in der Pulverwanne

Maogliche Ursachen Empfohlene GegenmaRBnahmen

Pulver vorab trocknen und wéhrend des Betriebs gleichzeitig die Heizung des Pul-
Feuchtes Pulver, Verstopfung durch verklumptes Pulver

verbehélters und das Rihrwerk einschalten

Verschlei und Beschadigung der Pulverklumpen durch langfristigen Gebrauch Pulverklumpen ersetzen

Einige Pulverpartikel gelangen an den Pulverauslass

Ruhrwerk

Verstopfung

Prifen Sie den en hrer und seine Komponenten

Ruhrwerksmotor (bei einigen Pulverférderern vorhanden) | auf Beschadig zen Sie bei Bedarf rechtzeitig die

Dreht sich nicht

inzelteile. Gleichzeitig kann der Spalt am Auslass im Trichter

tellt werden

5 . 2 Pulveransammlung auBerhalb der Pulverwanne

AbhilfemaBnahmen

Gasdurchfluss oder Druck sind nicht auf die Dr

ah der Pulverforderung abge- Gasdruck oder Durchfluss anpassen oder die

stimmt, sodass die Pulverférdermenge groRer als die Pulverzufuhrmenge ist Dre hZa h | neu a bStI mmen

Sicherstellen, dass zur Pulverscheibe passende Pulverklumpen verwendet werden, prifen
Verschleil3 der Pulverklumpen

, ob die Pulverklumpen passen oder verschlissen sind, und rechtzeitig austauschen
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Die Gasdichtheit des Pulverbehélters ist beeintrachtigt, Gasleckagen

am Pulverbehalter fihren zu Problemen bei der Pulverférderung, durch den Gas-

Die Gasdichtheit des Pulverbehalters prifen und die Stérung beheben

austritt verringert sich die Gasdruckdifferenz im Inneren oder fallt auf null,

sodass das Pulver nicht mehr angesaugt werden kann

53 Ungewdhnliche Gerdusche der Rihrvorrichtung (einige Anlagen sind mit einer Pulverférder- und Ruhrfunktion ausgestattet)

Es konnen ungewshnliche Geréusche auftreten Abhilfemallnahmen

Beim Einfiillen gelangt Pulver auf die Wellenkupplung oder in die
Prifen und entfernen Sie das Pulver in der Rihrwel kupplung
Ruhrwelle, wodurch sich die Rihrwelle nicht gleichméaRig dreht und unge-
damit sich die Welle gleichm

wohnliche Geréusche entstehen

Wenn der elastische Sicherungsring das Stitzblatt nicht fest an-

presst, dreht sich die Ruhrwellenhilse beim Rihren mit, wodurch unge- n Sie, ob das Blatt locker ist, und pressen Sie es fest an

wohnliche Geradusche entstehen

54 Sonstiges

Bei anderen Stérungen wenden Sie sich bitte an unseren en Sie keinesfalls eigenmachtig Eingriffe vor! Schaden an der Anlage, die durch eigenméchtige Eingriffe des Kunden entstehen, fallen nicht unter

den Garanti fur Garantieleistungen.

6 Transport, Versand und Lagerung

6.1 Verpackung

Die Laserquelle der SFHS3050Werkzeugmaschine zum LaserauftragschweiBen wird in einer Holzkiste verpackt, Kleinteile werden in Kartons usw. verpackt, die Gbrigen
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Komponenten werden auBen mit Polyethylenschaumstoff und Schutzfolie umhiillt, um die einzelnen Komponenten der Werkzeugmaschine zum Laserauftragschweien vor Beschadigungen

durch duRere Gegenstande zu schiitzen.

6.2 Methoden und VorsichtsmalBnahmen fur Transport und Versand

a Beim Transport der Werkzeugmaschine sind Gefahren durch Regen, Feuchtigkeit, Schréglage, Nagetierbefall und unebenen Untergrund zu vermeiden. Eine langere Lagerung im Freien ist verboten. Ist aus ver-

schiedenen Griinden tatsachlich eine vortibergehende Lagerung erforderlich, missen neben der Einhaltung der oben genannten Anforderungen auch die Bedingungen am Lagerort und der Zustand der Verpackung laufend

uberprift werden, um sicherzustellen, dass die Wer hine nicht beschadigt wird.

sich dies nicht vermeiden, muss eine weiche Schutzlage dazwischengelegt werden.

6.3

die Umgebungstemperatur bei der Lagerung mus:

fBeim Heben mit dem Kran ist die Werkzeugmaschine vorsichtig anzuheben und abzusetzen, St6Be sind stren

Lagerbedingungen, Lagerdaue

Die Lagerumgebung der Werkzeugmaschine mu

Es ist verboten, auf die Produktverpackungskiste zu klettern, darauf zu stehen oder schwere Gegenstande darauf abzustellen.

Es ist verboten, das Produkt an den daran angeschlossenen Kabeln zu ziehen oder diese fiir den Transport des Produkts zu verwenden.

StoRe gegen das Bedienfeld und den Bildschirm sowie deren Zerkratzen sind strengstens verboten.

Die Produktverpackungskiste ist vor Feuchtigkeit, intensiver Sonneneinstrahlung und Regen zu schiitzen.

heben darf das Stahiseil nicht an der Werkzeugmaschine scheuern oder gegen sie stoBen, lasst

n, Feuchtigkeit, Schréglage, Nagetierbefall, unebenem Untergrund und anderen schédlichen Einflissen bieten und gut beliftet sein,

-10 °C bis +40°C liegen und die relative Luftfeuchtigkeit darf 80 % nicht Uberschreiten. Bei Transport und Lagerung von hochstens 24 Stunden ist

eine Umgebungstemperatur von bis zu 60 °C zulassig. Eine langere Lagerung im Freien ist verboten. Ist aus verschiedenen Griinden tatsachlich eine voriibergehende Lagerung erforderlich, miissen neben der Ein-

haltung der oben genannten Anforderungen auch die Bedingungen am Lagerort und der Zustand der Verpackung regelmaBig Gberpruift werden, um sicherzustellen, dass die Werkzeugmaschine nicht beschadigt

wird.
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Anhang 1 Technische Spezifikationen

LEIYARN
LASER

Landesweit einheitliche Hotline:400-8888-470

Laiyan SFHS3050 Wichtigste technische Kenndaten der Werkzeugmaschine zum LaserauftragschweiRen Verfahrweg

der Z -Achse:

Verfahrweg der Y -Achse:

Verfahrweg der X -Achse:

Rotationsachse:

Spannfutterdurchmesser:

Spannbereich des Spannfutters:

Maximaler Umlaufdurchmesser des Werkstiicks:

Maximale Lange des eingespannten Werkstiicks:

Maximale Traglast:

Abstutzbereich der Stutzrolle:

Maximale Drehzahl der Rotationsachse:

CNC-Steuerung:

Gewicht der Werkzeugmaschine:

AuBenabmessungen des Hauptaggregats:

Installierte Gesamtanschlussleistung:

Phasenanzahl:

6580mm

3000mm

300mm

500mm

360 < kontinuierliche Rotation

¢ 500mm

¢

$25~ ¢ 500mm

¢ 800mm

(Normalstellung) /210-70 (Umkehrstellung)
Or/min
PLC

ca.4,6t

x2083 mm x28 00mm (LadngexBreitexHdhe)

S0KW
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Nennspannung der Stromversorgung: 380V
Frequenz: 50Hz

Schutzart der Hauptstromversorgung: 1P54

Landesweit einheitliche Hotline:400-8888-470

¢
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Anhang zwei Verzeichnis der Verschleil3teile

Landesweit einheitliche Hotline:400-8888-470

Verschleil3teile

Schutzlinse

Spezifikationen siehe Bedienungsanleitung des Auftragschweikopfs

AuftragschweiRdlse

Kundenspezifische Ausfiihrung
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Landesweit einheitliche Hotline:400-8888-470

Anhang drei Kontakt zu SENFENG

Landesweite Service-Hotline:400—-8888-470
Website:http://www.senfenglaser.com

E-Mail:sale@sfcnclaser.com

Adresse: China - Provinz Shandong, Stadt Dezhou, Kreis Qihe, Industriepark SENFENG Leiming Laser

<
e
>’
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