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LED osvétlovaciho zdroje







Vyroba jednotlivych dilG

Stiedici piipravek

#1 Dily z materialu EN AW 6026 vyrobeny strojnim obrabénim firmou KOVO-Zaplatil.

#2 Stiedici ptipravek s vlepenou netkanou textilii branici poskrabani ¢ocky LED diody.
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Vyroba jednotlivych dilG

#3 Z pozinkované tabule ochranné miizky s okem (6 x 3,5) mm byly pomoci rué¢ni frézky
vyfiznuty tvary miizek krytu.

LSRR R S R

#4 Miizky hlavniho krytu.
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Vyroba jednotlivych dilG

#5 Zadni deska byla upravena ruc¢ni frézkou z origindlni PTFE zadni desky soketu Intel.

#6 Stojan nebyl vytvofen pomoci 3D tiskarny (vyrobni vykresy) ale z divodu mozné
vyrobitelnosti z tabule ABS plastu, ze kterého byl vyfiznut jeho rozvinuty tvar pomoci
rucni frézky.
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Vyroba jednotlivych dilG

#7 Pozadovany tvar stojan dostal natvarovanim po nahiani horko-
vzdus$nou pistoli a finalnim piebrouseni oblych tvart.

#8 Stejnym postupem jako byl vyroben stojan osvétlovaciho zdroje
byl vyroben i kabelovy drzak
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Vyroba jednotlivych dild

#9 Pohled na spodni stranu hlavniho krytu vyrobeného na 3D tiskarné FDM technologii.

#10 Patrna struktura povrchu oblych tvarti — pro vzhled vyrobku nezadouci.
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Vyroba jednotlivych dilG

#11 Vsechny plastové dily vyrobené na 3D tiskarné, tj. hlavni kryt, bo¢ni kryt a patka, byly
upraveny nasledujicim postupem:

1. ptebrouseni hrubych nerovnosti,

2. naneseni vrstvy tmelu — Putty sprej,

3. po vytvrzeni tmelu ru¢ni brouseni za mokra smirkovym papirem hrubosti 400,

4. opakovani 2. a 3. kroku do dosazeni pozadované kvality povrchu,

Na #11 patrny upraveny povrch hlavniho krytu — 4x tmeleno a piebrouseno.

#12 Pted nanesenim finalniho laku byly vybrané dily nastiikany plni¢em se zakladem a po
vytvrzeni pfebrouSeny za mokra smirkovym papirem 1000 (patka krytu na obrazku chybi).
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Vyroba jednotlivych dild

#13 Vybrané dily byly nasledné opateny cernym lakem.

#14 Vysledny povrch hlavniho krytu.
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Vyroba jednotlivych dil

#16 Hlavni kryt s vtlacenymi zavitovymi vlozkami.
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Vyroba jednotlivych dilG

#18 Kompletni hlavni kryt se zavitovymi vlozkami a mfizkami.
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Vyroba jednotlivych dil
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Montaz LED osvétlovaciho zdroje

MONTAZ LED OSVETLOVACIHO ZDROJE

*1 Bajonet byl k drzaku spojen sroubem s vnitinim $estihranem.

*3 Zadni deska byla k drzaku priSroubovana krats$imi Srouby (M3x9) a
natoCen stfedici pripravek.
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Montéz LED osvétlovaciho zdroje

*4 Otacenim stfediciho pfipravku byla nalezena optimalni poloha pro uloZzeni LED modulu
do optické osy. Poté byl modul pfilepen po stranich disperznim lepidlem k zadni desce
a na jeho povrch byl nanesen teplovodivy material — tekuty kov.

*5 Pro pokryti celé plochy modulu stacila kulicka tekutého kovu pouze o priméru cca
3mm, kterd byla pomoci vatové tyCinky rozetiena (doba dikladného rozetfeni cca 15 min.)
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Montaz LED osvétlovaciho zdroje

*6 Byl vlozen stojan, dva krajni Srouby byly vyménény za delsi (M3x22) a pfipojeny
napajeci kabely.

*7 Byl nasazen HP chladi¢, ktery byl dvéma delSim Srouby postupné piisSroubovan
K drzaku.

] -

*8 Zbylé dva Srouby byly také vyménény za delsi, kterymi byl chladi¢ taktéz pritazen
k LED modulu a stojan k zadni desce. Po jednotlivém utaZzeni Sroubd byla zméfena
v mistech jejich ulozeni vzdalenost mezi drzakem osvétlovace a drzakem HP chladice,
ktera byla upravena tak, aby byly drzaky rovnobézné — kviili dobrému usazeni LED.
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Montéz LED osvétlovaciho zdroje

*9 Pred dotazenim vSech matic k zadni desce byla k jednomu Sroubu vlozena kabelova
vidlicka s vodi¢em. Déle byl na vS§echny vodi¢e nasazen kabelovy drzak.

*11 Hlavni kryt byl pfiSroubovan k patce krytu a k drzaku osvétlovace.
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Montaz LED osvétlovaciho zdroje

> Wiscs - 0%

*12 Byl vsunut dratek do zeber chladi¢e a do dér v ouskach hlavniho krytu.

*13 Vodice byly protazeny dérami v bo¢nim krytu, pfipajeny k panelovym banankovym
zditkam a zaizolovany elektrikaiskou paskou.

*14 Bocni kryt byl sutazenymi panelovymi zditkami pfipevnén k hlavnimu krytu a
k zebriim chladice.
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Montaz LED osvétlovaciho zdroje

.

*15 Kabelovy drzak byl piipevnén k patce krytu.

*16 Do kolimac¢niho Sroubu byla vlozena asféricka ¢ocka a zajisténa vnitinim krouzkem
ptilepenym ke kolimaénimu Sroubu disperznim lepidlem.

*17 Kolimac¢ni Sroub byl nato¢en do drzaku az k dosednuti asférické cocky s epoxidovou
¢ockou LED. Poté byl vytocen zpét o 2,5 mm, aby se LED cip nachazel v zadni ohniskové
vzdalenosti BFL asférické ¢ocky (BFL= 6,5 mm, LED c¢ip umistén 4 mm od vrcholu
epoxidové Cocky). Nakonec byla poloha zajisténa stavécim Sroubem s vloZenou korkovou
podlozkou.
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Montaz LED osvétlovaciho zdroje
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LED OSVETLOVACH ZDROJ

pro mikroskop

NIKON Eclipse

LV150

*19 Smontovany LED osvétlovaci zdroj opatieny kabely s bananky pro napajeni laborator-
nim zdrojem.
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