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Ru ny lasepbvy zvaraci a istiaci sgtém
LightWELD 1500 XR

Dl ka optického vlaka 5 alebo10 mewv

Ru né laseové avéranie Light WHIDsa ahko u i, jednoducho aychlo sa nastauje
a poskytuje konzisentné vysokokvalitné wsledky v Siokom rozsahu maerialov a hribok

ahké zvaranie jerychlejSie ajitmatlutiitieako tradi né zvaranie MIG &1G

11

v
f‘1 UL Skuseni pouzivatelia MIG a TIG profituju z rychlejsich a flexibilnejsich spracovatelskych
= schopnosti Ligh WELD:

~sa: '*Onk \Betky avaracie schopnosti LighWHIID1500

~sa: '+ \Betky istiace schopnosti LighWHEIIDXC

g2 '+ Rychlo a jednoducho pepina medzi funkciami lasewého avarania
D nvos s a laseového istenia jednoduchlym prepnutim dyzy

¢t "sCosle NiBf tepelny prikon ako Light WEIDa Ligh WEIDXC

¢ "#Cogle Schopny zvara a isti rozsiend Skalu maerialov a hribok s al3imi

prednastavenymi re imami ulo enymi vo vyrobe

452! '+ Zliainy hlinika a niku do 0,250'(6,35 mm), titdnu do 0,20@% mm),
Pimessads medi do 0,08072,00 mm)

CO OESBRHIEIE:

452! '+ 5m (16 sbp) alebo 10 m (32 8p) IPG laseva avéracia piso
%52 '+ 5m (16 sbp) alebo 10 m (32 &) Zvierka obobku

~sa: Ok (4) Hoty wvaracich dyz

“sa: +*Osk (3)Tipy na istenie trysiek

~wsa: '+ (5) Kycie skika
~“sa: '+l Zvara ska piilba s IR Stidm

~“sa: '+ Laseové ochmanné okuliare OD 6+

452 '+ Bhernetovy kdbel AT 6 s d kou 3 m (10 8p).

%452 '+ Priruka Za iname

¥s2: '+ Wsokofrekven ny pulzny laseovy re im, vykon 2500W pk
ysa: "+ Sioké (15 mm) skeneacie pole pe wsokorychlostné pokytie

%452 "+ Prednastareny sotvér re imu ist enia

40D Aae Hew ol
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Rucny laseovy zvaraci acistiacissgtem
LightWELD11500&

Dl ka optického vlaka 5 alebo10 mewv

Ru né laseové avaranie Ligh WHIDsa ahko u i, jednoducho aychlo sa nastauje
a poskytuje konzisentné vysokokvalitné wsledky v Siokom rozsahu maerialov a hribok

ahké zvaranie jerychlej§ie ajftmatictiifiako tadi né zvaranie MIG &1G

ahky ru ny laseovy zvaraci a istiaci sgtém WEIIDXE

$52: '+ \Betky 2varacie schopnosti LighwELD 1500

52! '+ Rychlo a jednoducho pepina medzi funkciami lasewého avéarania a lasesvého
oA istenia jednoduchym prepnutim dyzy

“4se: "+*G8k Prednastavenia na xaranie a isenie z Wroby skacuju kivku u enia

52 '+ Schopnos istenia pred avaranim odsta uje oxidy, hrdzu, oleje a mastnoty im

O

Heo

zais uje ysoki1 kvalitu zvaru
e '+ Schopnos istenia po zarani wlesti var a odstani Vietky sadz alebo ne isbty
e '+ Eliminuje potebu Skodliwych chemildlii alebo abaziv

-

“4sa: '+ Miniméalna priprava maerialu a jeho kone néa Gpava znamena maximalnu mduktivitu
41D Hae. lew oAl
— ADIAVOJR 32AJ-9

CO OBSAHUHIE:
%52 "*8k 5 m (16 sbp) alebo 10 m (32 6p) IPG laseva wvaracia piso
o Cimorsig ... 5 m (16 sbp) alebo 10 m (32 ép) Zvierka obrobku
%52 "+ (4) Hoty varacich dyz
“isa: '+ (5) Kycie skika
~“sa: '+ Zvara ska pilba s IR $tém

“sa: '+ Laseové ochranné okuliare OD 6+

%452 '+ Bhernetovy kdbel AT 6 s d kou 3 m (10 &p).

~4se: '+ Priru ka Za iname

~4sa: "+ Wsokofrekven ny pulzny laseovy re im, vykon 2500W pk
s '+ Sioké (15 mm) skeneacie pole pe wsokorychlostné pokytie
“5a: '+ Nastarec na isenie trysky zvaracej hlavy s 3 hotmi

452! '+ Prednastaveny sotvér re imu ist enia

Hew
ADIAVOJ2 i32A -9



EightWEIND

Rucny laseovy zvaraciaistiacissgtém
LightWELDI 1500

Dl ka optického vlaka 5 alebo10 mewv

Ru né laseové avaranie Ligh WHIDsa ahko u i, jednoducho aychlo sa nastauje
a poskytuje konzisentné vysokokvalitné wsledky v Siokom rozsahu maerialov a hribok

ahké zvaranie jerjchlejSiie ajtimatictiifieako tadi né zvaranie MIG &1G

Skuseni pouzivatelia MIG a TIG profituju z rychlejsich a flexibilnejsich
spracovate skych schopnosti LighWELD:

A 4x rychlejSie akdl'IG

Jednoduché nauenie a wladanie s najy$Sou konzistnciou procesov

Vysoko kvalitné zvaranie hrubych, tenkych a reflexnych kovov bez deformécii,
podrezania alebo pepalenia

Zvaranie 16znych kovovych asti i6znych hribok

Dramaticky nizky tepelny prikon a minimaliovana epelne orplyvnena odna
Minimalne nastaenie dielov a ndsledné brisenie alebo leStie

ZvySena poduktivita bez poteby obrdbania alebo yrovnavania debrmovanych dielov

CO OBSAHUIE:

5 m (16 sbp) alebo 10 m (32 6p) IPG lasava zvaracia pisb
5 m (16 sbp) alebo 10 m (32 ép) Zvierka obrobku

(4) Hoty zvaracich dyz

(5) Kycie shi ka

Zvara ska prilba s IR Stém

Laseové ochianné oluliare OD 6+

Bhernetovy kdbel GAT 6 s d kou 3 m (10 ép).

Priru ka Za iname

Wsokofrekven ny pulzny lasepvy re im, vykon 2500W pk



LightWELD 1500
tWELD 1500 XG

SR

LightWELD 1500

1500 W W vykonny paprsok pre tenke, hrubé
aj reflexné materialy

PiStol so Syrmi typmi trisiek pe rdzne typy zvarov
CWaPXO]Qp UHc¢LP\ YuRddigliQda V

Prednastavené programy pre rychly Start
Vzduchom chladena kompaktna jednotka

LightWELD 1500 X C
alsie funkcie oproti LightWELD 1500

9\VRNRIUHNYHQ Qi SX0O]Qi PyG V Dg
yLVWLDFD WULVND A&tUND LVWHQLD

SUHGQDVWDYHQpP PyG\ LVWHQLD



5Xpalaserovda zvaUDpPND

HightWEND

| PG Photoni cs Corpor ati on

5 X phnlaserova zva U D pligh tWELD
XR od IPG Photonics po V Nyje

rozSireny rozsah zvaracich a p L ighLa
schopnosti pre viac materialov a

hrabo N

Zariadenie vytvara mali ve N RhoUu a
> 6-nasobo N iistoty energie
predchadzajucich modelov Toto
zvySenie sustredenej energie u Dhuije,
zrych X Merehlbuje prien L N aju do
hrubSich materialov, prL p Rm
minimalizuje tepelne ovplyvnenu z6nu a
zni alje V N U Hi&/&@ebo deforméciu

o Nétého povrchu RozSireny sortiment
materialov zah aseériu hlini N BXXX,
zliatiny n L I\Ititan a me , povyrobcom
po V Nyje vSestrannos "

D K Neyaranie — Menej tepl D D asMnia pre vysSiu
pr R G Xl a flexibilitu

Zvaranie TIG je paovo naro ma metoda oboj U Xdimo
zvarania, Nira si vy @aduje s Niseného a vyso No
Nalif L NaRého operato U @Zvaranie TIG mo &
generova "extrémne teplo, Ntré deformuje ten Né
materialy, vytvara zlé vizualne povrchy, je 'a aN pri
zvarani medi a obmedzené pri zvarani Nwov ré6znych
hrabo N



Zvéaranie MIG vy aduje spotrebny drot, predp LV Wen L H
mater &lu a skosené spoje pre hrubé kovy pre Uplnu
penetrd F L Brahy a pracovné uhly si obmedzené a

vert kalne polohy si m inor &dne naro me

L Ligt WELD umo & Xjevyrazne rych O H MvataH L H,
DI& Ldd u pia obsluhuje a poskytuje kval tnejs &,

konz L V Wénpsledky v adam rozsahu mater &lov

a hrabok ako MIG alebo TIG s m L @alnym

skreslenim, deformac au, podrezanim alebo

prepélenim

Nizky vstup tepla a roz V LIBmo ao V Wdter &lu a hribky zvysuja produ N W. MWu
opakovate Q®"a zlepSuju kval tu zvaru pre operatorov vSetkych arovni

z U Xdsti L Lot WELD Dko zvara rozd L H On&ykodznych hrabok a vytvara

este W L FyNékopevnostné spoje s m L @alnym alebo &L Dgm spotrebnym
drétom NavySe, L Ligt WELD XC a L Lgt WELD XR ponukaju vstavané p leNt H
pred a po zvarani, ktoré nenajdete v aL Ddm trad L p Qamsystéme



D KN\ELD —tovar H Q& Medn DVW D DHND LV " XM ~
optim DO L] RY]DNDID b ¢ We

Jedn R G Xév &er predvo @b ] DL V MH
Noniftentné vyso NaV D@ne Qddove JvDy D
b LV Wenie

Predn Bt en L PD K DMf>0 N F IN€ V¥ DK R
Jva U Ony prispésobenie s DSirSim Svom D
pre d L HIOy] Qréprispbsobenim

Operatori mé aXo NDn dte prepin D'med |i
predn 3t @eni Dni n Dsp U DVFD Qie L Dife K
Nonbinacii KU ~Hym Reria O X

Po N U Rdpker@tori md aXprispdsob L "
predvo Ey XO R & Fafe b XG ~cpo Xaitie D
mo aXic Kp R XI14] Db Q D M pérdtani n D
do V L QKtieov Q D&NKy éV O Nd

Z Db Ldjrici vy 8D G Xre M aQid po
]ni &XMrtd N OyDdDpr Rov Q ~ VDJar¥v H
] K Rww DN DDX ] Y \ &Mo G X NtW Dv
]ni &XMrkiho &tvo od S DX

/LIKWELD MeU é B Km® &tino G X F K&V W D& Hn

Ergonomic Na Nenp D\t& Dosved pana
DNan DM $oRr@ ®1 BiD Q DIVKSipo Xate Qa
ODdeapisSto &WVstPDQRMXNFLRX
N é p K Rrg U OnD

2-st X0 ova sp 5" D pidto pné Nat DN VEn
snim Dp MyS XMbe ]pe pnos ‘bperato U D

Spe F L iedp L p Mysie N @ rd Jne typy

Jv Dov & Kspo MRD [p QNlgie p L V Wpred
Dpo Jva U Dn

R & KOprepnite Jo 5t DQ G Do

O Drep K Rvd U Dnb D Jva U Dmdrétom D]
O Drdtep K Rr§ U OnBD @ddové p L hiave
Jedin é NBe O Medhly dodav Dn pa M en

O DWé Qy Dov O idie pripo Mee Npisto O L



Rychle a jednoduché nastavenie

Jasne ozna pané zadné pripojenia
umo a Xjurychle a jednoduché za paie

Jednoducho zapojte napajaci kabel a
plynovua pripojku, pripevnite svorku k
pracovnej ploche a systém je
pripraveny.

Napdjanie lasera, plynu a ovladanie
piStole sa dodava cez jeden kabel.

Ethernetové pripojenie k po pfa pu
poskytuje pristup k pok U R joL Oy
nastaveniam parametrov na jemné
doladenie a ulo &nie parametrov
procesu.

% H]S H pn@ Rinicie operatora D K N p¥aRania

Ovladdanie N ~\on spina pan na
zabezpe peniesystému pred
neopravnenym pou atim

T O DIp bddzového zastavenia pre
okam até vypnutie

Bezpe pnoshé blokovanie overuje
integritu privodu lasera do zvéracej
pistole

2-krokové spustenie zvaracej

pistole, aktivacia a nasledna st U Hab
pre Umyselné pou atie

Elektrické blokovanie kontaktu dielu
vypne napajanie lasera, ak zvaracia
hlava nie je v kontakte so zvaranymi
dielmi

Obvody blokovania spina padveri vypnu laser, ak niekto iny okrem operatora
neo [akavane vstupi do oblasti zvarania

Light WELD je laserovy systém triedy IV a s potrebné bezpe mostné opatrenia. V \ daluje sa
ochranné vybavenie operatora vratane zvara [skych rukavic, zvara p o Stitu a 1070 nm
laserovych okuliarov.



