-;;“':'\ ART EM I S Instrukcja obstugi

Krotkie wprowadzenie na temat urzadzenia do
grawerowania Iaserowego

I Informacje na temat bezpieczenstwa

1.1 Informacje podstawowe

«  Upewnij sig, ze przed rozpoczeciem obslugiwania urzadzenia operator zostat przeszkolony.
»  Operator musi przebywac obok urzadzenia w trakcie jego pracy. Nigdy nie wolno
pozostawia¢ urzadzenia samego, aby unikna¢ niepotrzebnych uszkodzen.

1. Urzgdzeniewyposaonejestw przyciskzatrzymaniaznajdupcy sie przy panelusterowania
ktéregonalezy uzy¢ doawaryjnegonytaczeniaurzadzenia.

2. Przeduruchomieniemaseranalezy dobr& predkos¢ i mocurzadzeniado materidu.

3. Kupujacy, lub korzystajcy jestzobowgzanypodrygoremutraty gwarancjido dokonania
(odptatnego)przeghdu ploterapo 6 miesgcachuzytkowaniaorazdo wymiany czesci wg
tabelizamieszczonajakoncu karty gwarancyjnej.

ZALOZ OKULARY i :
OCHRONNE

1.2 Bezpieczenstwo optyczne

LASER RADIATION

Nasz sprzet wykorzystuje rure lasera czwartej harmonicznej. Diugos¢ wiagzki lasera to 10.6pm.
W trakcie pracy urzadzenia zalecamy, aby odpowiednie osoby nosity certyfikowane okulary
chronigce przed laserem.

Nie wolno patrze¢ na wigzke lasera lub jakakolwiek wigzke odbita.

1.3 Bezpieczenstwo elektryczne

»  Przed podlaczeniem zasilania, nalezy doktadnie sprawdzi¢ wymagania na tabliczce
znamionowej, takie jak moc, napigcie robocze, itp.
* Bez naszego zezwolenia nie wolno demontowac aparatow elektrycznych
urzadzenia, w szczegolnosci nie wolno dotykac zasilania lasera ani rury laserowej w
trakcie pracy, poniewaz w trakcie pracy urzadzenie wykorzystuje Smiertelnie
niebezpieczne napigcie, a zagrozenie moze wystepowac rowniez po odtagczeniu
zasilania.
1 Zagrozenie
Liczne substancje potencjalnie niebezpieczne moga by¢ odprowadzane poprzez uktad wentylacji
w trakcie obrabiania materiatéw z tworzyw sztucznych.
Jesli zadymienie lub zapach sg zbyt intensywne, nalezy w miare potrzeb uzywaé masek
gazowych.
2 Inne zagrozenia
Ze wzgledu na bezpieczenstwo, wszelkie modyfikacje urzadzenia sg zabronione bez zezwolenia
ze strony Producenta.
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Marketing
Tekst maszynowy
1. Urządzenie wyposażone jest w przycisk zatrzymania, znajdujący się przy panelu sterowania
którego należy użyć do awaryjnego wyłączenia urządzenia.
2. Przed uruchomieniem lasera należy dobrać prędkość i moc urządzenia do materiału.
3. Kupujący, lub korzystający jest zobowiązany pod rygorem utraty gwarancji do dokonania
(odpłatnego) przeglądu plotera po 6 miesiącach użytkowania oraz do wymiany części wg
tabeli zamieszczonej na końcu karty gwarancyjnej.


Urzadz
enie

laserow

l L]
Korpus Uklad Uklad Uklad Elementy
maszyny napedo optyczn sterujac ' j
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2.2.1.1 Korpus maszyny
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drzwi przednie




1 odstep palaka

2.2.1.2 Uklad napedowy

0OsY:

kolo pasowe 24 zeby

czyste kolo, oS,

ulozyskowanie

blok slizgowy szyna prowadzaca

0s X:



silnik osi X

gniazdo rury
laserowei

.
glowica lasera

silnik przelozenia Y

Uwaga:

W trakcie montazu rury laserowej nalezy obchodzi¢ si¢ z nig delikatnie. Kabel oraz katoda
wysokiego natezenia muszg by¢ solidnie zamocowane. Wlot wody rury laserowej powinien
znajdowac sie na dole, a wylot wyzej, aby nie pojawiaty si¢ babelki. Rura laserowa powinna
by¢ montowana w gniazdach z uzyciem réwnej sity, aby nie ulegla uszkodzeniu.
Przecigzenie moze spowodowac peknigcie rury laserowe;.



zwierciadlo
odbijajace

gniazdo
zwierciadla

Uwaga:

Powierzchnia przednia zwierciadla odbijajacego powinna by¢ skierowana w kierunku wyjscia
lasera.

Napigcie na zacisku wysokiego natgzenia rury laserowej moze wynosi¢ do 28 KV. Po
wylaczeniu zasilania przez krotki okres czasu wcigz moze wystepowaé tam silne pole
elektrostatvezne. Nie wolno oo dotvkaé beznosrednio rekoma. abv uniknaé¢ wvnadkow.

*'—-“
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Uwaga:

Przed rozpoczeciem pracy prosimy o regulacje odleglosci ogniskowej oraz dokrecenie
Sruby stozka soczewki. Umies¢ blok odleglosci ogniskowej pomiedzy materiatem
obrabianym a wyjsciem lasera. Nast¢pnie dokre¢ §rubg w celu przygotowania do pracy.

2.2.1.4 Uklad sterujacy

Moga wystepowaé pewne réznice w ukladach, ze wzgledu na réznice w modelach.
Szczegdtowe informacje sg przedstawione z produktem koncowym.

Wykorzystywany jest nastgpujacy uktad sterujacy:
Uktad sterowania Ruida
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2.2.1.5 Elementy peryferyjne

s
‘ Fipit

Chlodnica wody Sprezarka powietrza Wentylator spalin

2.2.1.6 Skrzynka narzedziowa Linia
zasilaj

Certyfikat
dopuszczajg Dwustronna

taSma

Tasma dla
wysokiego

natezenia

Blok Blok
skupiaj [{przyciem
anvy niajacy

Uwaga:

Akcesoria s3 dopasowane do uktadu sterowania Ruida. Narzedzia moga rézni¢ si¢ dla
poszczegdlnych modeli. Szczegdtowe akcesoria znajdujg si¢ w skrzynce narzgdziowe;.



2.2.1.7 Gniazda
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III Instalacja urzadzenia

3.1 Przed rozpoczeciem instalacji

3.1.1 Przygotowanie miejsca pracy

Upewnij si¢, ze obszar pracy jest wystarczajagco suchy. Wystepowanie jakiegokolwiek pola
elektromagnetycznego, silnych oddzialywan, zanieczyszczenia jest zabronione.
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2.2.2 Obudowa maszyny

Ostona prawa/lewa; Drzwi boczne; Pokrywa gorna; Prog(o$ X); Wzdluznik (oS Y);
Stol roboczy.
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Komputer

2.2.3 Uklad napedowy:

OsY:
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Sprzeglo

Kolo z¢bate
pasa 48 zebow

Kolo z¢bate pasa 24
z¢by

0Os X:

Kolo pasowe 24
z¢by
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2.2.4 Uklad optyczny

(Gniazdo rury
laserowej

Uwaga:

Rura laserowa jest krucha. Nalezy z nig obchodzi¢ si¢ delikatnie. Wlot wody rury laserowej
powinien znajdowaé si¢ na dole, a wylot wyzej (w goérnej czesci rury Reci), aby nie
pojawialy si¢ babelki. Rura laserowa powinna by¢ montowana w gniazdach z uzyciem
rownej sity, aby nie ulegla uszkodzeniu. Przecigzenie moze spowodowac peknigcie rury
laseroweyj.

Zwierciadlo odbijajace

Wyijscie lasera

Lampy katodowe

Ramka zwierciadla
odbijajacego

Uwaga:
Powierzchnia przednia zwierciadta odbijajacego powinna by¢ skierowana
w kierunku wyjs$cia lasera.



Instrukcja obstugi

Oslona ochronna izolujaca wysokiego napiecia

Kierunek przeplywu
wody

W] 7 T

VR,

Kabel wysokiego
natezZenia

Uwaga:
Napigcie robocze kabla wysokiego natgzenia moze by¢ wyzsze, niz 100,000V. Po
wylaczeniu zasilania przez krotki okres czasu wcigz moze wystepowac tam silne pole
elektrostatyczne. Nie wolno bezposrednio dotykac kabla.

Trzecie

zwierciadlo
odbijajace

Zawor sterujacy

sprezarki powietrza

Soczewka
skupiajaca

Narzedzie regulacji
odleglosci ogniskowej

Ilustracje przedstawiajace instalacje rury laserowej RECI

Uwaga:

Przed rozpoczeciem pracy prosimy o wyregulowanie odlegtosci ogniskowej. Umies¢ blok
odlegtosci ogniskowej pomigdzy materialem obrabianym a wylotem lasera przed
rozpoczgciem pracy. W trakeie instalowania soczewki powierzchnia wypukta powinna by¢ skierowana do

materiatu obrabianego.
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Wylacznik zasilania 48V |

Naped osi X

s { Zasilanie
3 DC24V oraz 5V

Plyta gléwna ukladu Naped osi Z I Przekainik

| Wylacznik
awaryjny

Moc
lasera

2.2.6 Czesci zamienne

Chtodnica wody Wentylator spalin Sprezarka powietrza
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2.2.7 Skrzynka narzedziowa

Certyfikat W
dopuszczajacy Dwustronna tasma
= samoprzylepna
=
T

Tasma dla
wysokiego
natezenia

Rurka wody/powietrza B

Blok
przyciemni

Ogniskowanie ajacy

Uwaga: Skrzynki narzedziowe poszczegdlnych modeli moga rézni¢ si¢ zawartoscia.
Poszczegodlne elementy zaleza od rzeczywistych urzadzen.

s,

Wykorzystanie topatki Wykorzystanie bloku ogniskowania
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2.3 Listwa zasilajaca

. : Wyijscie
Gniazdo ylacznik (
zasilania powietrza podiaczeniowe Wejscie
Bezpiecznik chlodnicy wody podiaczeniowe
P chlodnicy wody

Linia

L Gnlazdo
uziemienia

rurki
e —

Gniazdo Linia sygnalowa

Abalone

~ X b #
S - =

chlodnicy wody

e | — | —
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IIT Instalacja wyposazenia

3.1 Przygotowanie do instalacji

3.1.1 Przygotowanie miejsca pracy

Upewnij si¢, ze obszar pracy jest wystarczajaco suchy. Wystepowanie jakiegokolwiek pola
elektromagnetycznego, silnych oddziatywan, zanieczyszczenia jest zabronione.
Temperatura otoczenia roboczego powinna wynosi¢ od 10°C do 38°C, wilgotno$¢
powinna by¢ w zakresie 10- 90%. AC 220V+10%, S0HZ, rezystancja uziemienia nizsza
niz 5Q.

3.1.2 Przygotowanie operatora

Wymagane jest, aby operatorem byl technik specjalista. Jes§li uzytkownik chce sam
instalowa¢ wyposazenie, musi on przej$¢ szkolenie, przeprowadzone przez naszych

technikéw 1 catkowicie opanowac wiedze na temat montazu.

3.1.3 Przygotowanie narzedzi

Do urzadzenia dotgczona jest skrzynka narzedziowa. Ponadto wymagany jest multimetr,
srubokret 1 inne narzgdzia pomiarowe.

3.1.4 Pozostale czynnosci przygotowawcze

Uzytkownik musi przygotowa¢ odpowiednie materiaty, w tym oczyszczong wodg¢ lub wode
destylowang dla chtodnicy wodnej, listwe zasilajaca, komputer, rur¢ odprowadzajaca
Spaliny, materiat probki, itp. Uwaga: Uzytkownicy muszg caty czas uczestniczy¢ w
procesie instalacji wyposazenia przez naszych technikéw. Uzytkownicy musza pozyskaé
umiejetnosci instalacji 1 rozruchu, ktore sg czgscig szkolenia.

3.2 Procedura instalacji

3.2.1 Opakowanie rury

laserowej

Na wypadek uszkodzenia w wyniku transportu lub sit zewnetrznych, rura jest opakowana
gabka. Oba zakonczenia rury sg uszczelnione zapinanymi torebkami, aby zapobiegac
zanieczyszczeniu lub porysowaniu luster. Na koniec, rura jest obudowana podporami z
gabki, aby unikng¢ bezposredniego styku z otoczeniem.
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Rozpakowywanie rury laserowej:

Otworz pudto kartonowe, wyjmij rur¢ laserowa. Trzymaj obiema r¢koma $rodkowa czes¢

rury; zdejmij podpory z gabki; zdejmij opakowanie z gabki; zdejmij zapinane torebki.
Nastegpnie sprawdz, czy rura jest w stanie nienaruszonym.

Uwaga: Do rozpakowywania konieczne s3a przynajmniej dwie osoby. Rur¢ nalezy obstugiwaé
ostroznie.

3.2.2 Instalacja rury laserowej

Odsun wyposazenie, aby latwo zamontowac rur¢ laserowg.
Rura laserowa jest instalowana za belka poprzeczna. Otwodrz ostong rury laserowe;.
Widoczne sa dwie podpory laserow, dwie rurki z woda, czarna linia niskiego natgzenia 1
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Linia niskiego natezenia Linia wysokiego natezenia

Instalacja rury laserowej:

1. Odkre¢ $ruby z dwdch podpor laserdéw, ktore sa wykorzystywane do mocowania rury laserowe;.

2. Umie$¢ wylot (czgsci niskiego natgzenia) rury laserowej na podstawie, w kierunku pierwszego
zwierciadla odbijajacego.

3. Zapnij gorng czes$¢ podstawy rury laserowej, dokre¢ srube, podtacz

lini¢ niskiego oraz wysokiego natezenia i rur¢ wlotowa oraz wylotowg wody.

4. Zamocuj rur¢ laserows.

Uwaga:

* Utrzymuj wylot rury laserowej w czystosci, aby unikng¢ uszkodzenia zwierciadta
frontowego. Uszkodzenie wynikajace z niewlasciwej obstugi nie wchodzi w zakres
ochrony Bodor.

* Zamocuj rur¢ laserowa z odpowiednig sila. Zbyt duza wartos¢ sity spowoduje uszkodzenie
rury laserowej.

* Utrzymuj wlot wody rury laserowej na dole, a wylot wody na gorze (w gornej czesci
rury laserowej). Wejscie na dole, wyjscie na gorze, jak przedstawiono na powyzszym
zdjeciu.

*  Ziaczki rur z wodg musza by¢ solidnie podiaczone, aby unikna¢ wycieku wody. Rura z
woda musi by¢ wzmacniana.

* W trakcie instalacji nalezy delikatnie obchodzi¢ si¢ z rurg laserowa. Przewody
wysokiego natgzenia oraz lampy katodowe musza by¢ odpowiednio mocowane. Wlot
wody musi znajdowac si¢ na dole, a wylot na gérze. Upewnij si¢, ze w rurze laserowe;]
nie wystepuja banki powietrza. Dociskaj rure laserowa do gniazd z rowna sitg po obu



3.2.2 Instalacja rury laserowej

Przed instalacja umie$¢ rure¢ laserowa z tylu urzadzenia, w celu utatwienia instalacji.

Rura laserowa jest instalowana w tylnej cze$ci suwnicy. Po otwarciu ostony ochronnej rury
laserowej widoczne sa 2 wsporniki rury laserowej, 2 rurki wody, 1 czarny przewod
nizszego napigcia i 1 czerwony przewod wysokiego napigcia.

Pierwsze

zwierciadt .
0 > wlotowa

wody

-
Koncoéwka nizszego napigcia rury laserowe;

Koncowka wysokiego napigcia

Wspornik
rury
laserowei

3.221

W pierwszej kolejnosci, z wykorzystaniem klucza imbusowego M3 odkrgé srube M4
wspornika rury laserowej i zdejmij gorny element. Skieruj rur¢ laserowg wyjsciem
(koncem nizszego napiecia) w kierunku pierwszego zwierciadta i delikatnie umie$¢ we
wsporniku.

Nastepnie dokre¢ gorne elementy uchwytow z wykorzystaniem $rub. Podtacz przewod
wysokiego napigcia oraz rury wlotu i wylotu wody. Jak na rysunku VIIF

PS: « Wyjscie wigzki rury laserowej powinno by¢ w odlegtosci okoto 2.5cm od pierwszego
zwierciadfa.

* Nie wolno zbyt mocno mocowac rury laserowej, aby unikng¢ uszkodzen.
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3.2.3 Instalacja chlodnicy wody

A Najpierw zdejmij oslone wlotu wody w goérnej czesci chlodnicy. Wlewaj wode
oczyszczong lub destylowang do zbiornika do momentu jego wypelnienia.
A Nastepnie zakoncz podlaczenie rurociggu obwodu wody, poprzez podtaczenie wylotu
wody z chtodnicy z wlotem wody urzadzenia oraz jej wlotu wody z wylotem z urzadzenia.
A Na koniec, podtacz lini¢ podtrzymania i lini¢ zasilajaca chtodnicy wody.
Po wecisnigciu przelacznika uchylnego po podiaczeniu zasilania chtodnicy, usltyszysz
dzwigk, brzmiacy jak "didi..". Woéwczas woda w rurze zacznie przeptywaé od
zakonczenia wysokiego nat¢zenia do niskiego natezenia. Wowczas zielona lampka
wskaznika na chtodnicy wody zostanie wlaczona. Je$li nie wydobywa sie sygnat
alarmowy, system pracuje prawidtowo.
Uwaga:
» W trakcie pracy, woda musi przeplywac od wysokiego nat¢zenia do niskiego natgzenia. W
przeciwnym przypadku moze dojs¢ do uszkodzenia rury laserowe;.
* Po wlaczeniu zasilania, babelki w rurze mogg by¢ usunigte poprzez przycisnigcie rurki
z woda lub obrocenie rury laserowej.
* Gdy urzadzenie pracuje lub jest wylgczone, prosimy o nie dotykanie linii wysokiego
nat¢zenia. Wcigz moze tam wystgpowacé wysoki stan energetyczny, co stanowi
zagrozenie dla zycia.

Zielona lampka
wskazujaca

Instalacja chtodnicy: wlot wody w gornej czesci, wylot wody w dolnej, tylnej czesci

3.2.4 Instalacja wentylatora wydechowego i pompy powietrza

Instalacja wentylatora wydechowego

Podtacz wlot powietrza wentylatora ze zlagczem wydechowym poprzez kanat
powietrzny 1 dokrg¢ solidnie z uzyciem klucza. Nastepnie podtacz przewdd wylotowy
wentylatora do innego kanalu powietrznego, prowadzacego poza pomieszczenie.
Instalacja jest przedstawiona ponizej.
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Dokrg¢  solidnie

z uzyciem klucza

Instalacja pompy powietrza

Potacz rurg silikonowa z wlotem powietrza poprzez rurke powietrza. Nastepnie wlacz zasilanie i
zapewnij swobodny przeptyw powietrza z wlotu powietrza glowicy lasera, jak pokzano na ilustracji.

fill
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Pompa powietrza (spr¢zarka) jest bardzo istotnym elementem systemu. Spr¢zone
powietrze jest rozpylane z wylotu $wiatla glowicy lasera poprzez rurke powietrza. Z jedne;j
strony, pozwala utrzymywac w czystosci soczewke skupiajacg. Z drugiej strony, zapobiega
zapaleniu si¢ materialu roboczego. Upewnij si¢, ze rurka gumowa jest w dobrym stanie w
trakcie pracy urzadzenia. W innym przypadku moze doj$¢ do nadpalenia materiatow.
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3.2.5 Instalacja akcesoriow

A

Chlodnica od r
D

Pompa
powietrza

3.3 Podlaczenie uziemienia

Wymagania dotyczgce uziemienia sprzetu sg bardzo restrykcyjne. Lokalna instalacja
elektryczna musi by¢ zgodna z miejscowymi normami bezpieczenstwa elektrycznego.

L: 220V Linia przewodzaca; Linia fazowa

N: Linia zerowa; tworzy uktad elektryczny wraz z linig fazowg

E: Linia uziemienia, taczy kazdy element uziemiany elementéw pod napigciem

, rezystancja wzgledem uziomu powinna by¢ nizsza, niz 4 Q

Uwaga:

Uziemienie niezgodne z normami moze prowadzi¢ do wysokiego wskaznika awarii 1 innych

zdarzen zwigzanych z bezpieczenstwem. Wszystkie takie wypadki nie sg w zakresie ochrony
Bodor.

IV Urzadzenia pomiarowe

4.1 Kontrola przed podlaczeniem zasilania

Przed podtaczeniem zasilania nalezy sprawdzi¢ i upewnic si¢, ze wszystkie zaciski przewodow
elektrycznych sg nieuszkodzone.
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Nastepnie wyciagnij gtowice lasera, aby sprawdzi¢, czy moze ona poruszac si¢ ptynnie 1
poruszaj belka poprzeczng do przodu i do tytlu, aby upewnic sig, ze nie generuje to hatasu.
Podtacz zasilanie tylko jesli nie wystepuja zadne odstepstwa.

4.1.1 Rozpoczecie procesu rozruchu:

Ustaw przelacznik odcigcia powietrza na "WL"—> Przekre¢ wylacznik awaryjny —>
Weisnij przycisk wylacznika —> Zalacz przetacznik chlodnicy wody —> Zalacz
przetacznik pompy powietrza, wylotu spalin i rury laserowe;.

Wylaczanie:

Odfacz przetagcznikiem pompe powietrza, wylot spalin i rur¢ laserowg —> Odlacz
przetacznikiem chlodnice wody —> Wcisnij wylacznik awaryjny —> Ustaw przetacznik
odcigcia powietrza na "WYL"

4.1.2 Przebieg probny

Wilacz zasilanie. Nastgpnie wcisnij klawisz kierunkowy na panelu sterowania w celu
sprawdzenia, czy glowica lasera moze si¢ normalnie przemieszczaé, czy podczas ruchu w
osi X wigzki nie powstaje zaden halas, czy urzadzenie moze pracowac normalnie oraz czy
przebieg procesu i ruch powrotny do pozycji poczatkowej przebiega normalnie. Jesli
wszystko przebieglto bez zakldcen, mozliwe jest przejscie do ponizszego kroku:
Debugowanie Sciezki lasera.



6.1 Konserwacja codzienna



Otoczenie robocze sprzetu nie moze by¢ zbyt nieprzyjazne. Jesli temperatura jest wyzsza
niz 30°C, nizsza niz 18 °C oraz je$li wystepuje zbyt duze zapylenie 1 silne
zanieczyszczenie powietrza, urzadzenie moze ulec powaznemu uszkodzeniu, a wskaznik
awaryjnosci stale wzrasta. Wiele elementéw elektrycznych moze ulec szybkiemu
uszkodzeniu w warunkach wilgotnych.

6.2 Wymiana i czyszczenie zbiornika wody (sugerowana wymiana wody i
czyszczenie zbiornika raz w tygodniu)

Uwaga:

przed uruchomieniem urzadzenia upewnij si¢, ze rura laserowa jest wypetniona wodg 1
nie ma w niej babelkow. Jako$¢ i temperatura wody obiegowej moze bezposrednio
wplywa¢ na zywotno$¢ rury laserowej. Sugerujemy uzywanie wody oczyszczonej i
kontrole jej temperatury ponizej 35 °C. Jesli temperatura przekroczy 35°C, konieczna
jest wymiana wody obiegowej lub dodanie lodu do wody (sugerujemy klientom
zastosowanie chtodnicy wodnej lub uzycie dwoch zbiornikéw wody)

Czyszczenie zbiornika wody: w pierwszej kolejnosci, nalezy wytaczy¢ zasilanie
elektryczne, odtaczy¢ rurg wlotu wody, aby umozliwi¢ wodzie wyptynigcie z rury
laserowej do zbiornika wody. Otworz zbiornik wody, odtacz pompe wody i oczysc je z
zanieczyszczen. PO wyczyszczeniu zbiornika wody, wymien wodg¢ obiegowa na nowa i
umie$¢ ponownie pompe wody. Podtacz rurke wodng pompy do zaworu wlotowego
wody, a nastgpnie pozostate ztaczki. Podlacz zasilanie do samej pompy na 2-3 minuty
(aby rura laserowa wypelnita si¢ wodg obiegowaq).

6.3 Czyszczenie wentylatora spalinowego

Po dlugotrwatym wykorzystywaniu wentylatora spalinowego, moze on zgromadzi¢
znaczne ilosci osadzonego pylu, co moze generowa¢ znaczny halas i niekorzystnie
wptywa na odprowadzanie zanieczyszczonego powietrza oraz zapach. W takiej sytuacji
nie wystarczy tylko odessanie i usunigcie powietrza, najpierw nalezy wylaczy¢ zasilanie,
nastgpnie odiaczy¢ przewdd wlotowy 1 wylotowy, usunaé zalegajacy wewnatrz pyt,
obroci¢ wentylator do gory nogami i obraca¢ lopatki do momentu catkowitego
oczyszczenia. Na koncu nalezy ponownie podtaczy¢ i uruchomic¢ wentylator.

6.4 Czyszczenie zwierciadel i soczewek

(sugerowane codzienne czyszczenie przed pracg, sprzgt powinien by¢ odtaczony od
zasilania)

Wyposazenie lasera zawiera 3 zwierciadla oraz 1 soczewke (pierwsze zwierciadlo jest
ustawione na wyjsciu emisyjnym rury laserowej, to znaczy w gornej lewej czgsci sprzetu,
drugie zwierciadlo znajduje si¢ po lewej stronie rygla, trzecie znajduje si¢ w gornej
czesci glowicy lasera, soczewka natomiast znajduje si¢ w stozku soczewki), przez te
zwierciadla oraz soczewke jest przepuszczana wigzka laserowa. Zwierciadta tatwo
zbieraja kurz i inne zanieczyszczenia, co moze skutkowac stratami wigzki laserowej lub
uszkodzeniami zwierciadet. Pierwsze oraz drugie zwierciadlo nie musza by¢
zdejmowane w celu wyczyszczenia. Zwierciadta nalezy przeciera¢ od $rodka do



strona wypukta musi by¢ skierowana w doét.

6.5 Czyszczenie szyny prowadzacej

(sugerowane czyszczenie raz na pot miesigca, po wytaczeniu zasilania)

Szyna prowadzaca oraz oS prostoliniowa to kluczowe elementy, ktérych zadaniem jest
prowadzenie i podpieranie. Aby zapewni¢ najwyzszg doktadno$¢ obrobki, konieczne sg
wyzsze wymagania dla doktadnosci prowadzenia szyny oraz stabilno$ci ruchu osi
prostoliniowej. W trakcie obrobki, obrabiany material moze generowaé znaczne ilo$ci zracego
pylu oraz dymu. Po dlugotrwatym odktadaniu si¢ tego pytu oraz dymu na szynie prowadzacej
oraz osi prostoliniowej, doktadnos¢ pracy sprzetu moze ulec zmianie, a formowanie si¢
obszaréw korozyjnych powoduje skracanie zywotnosci urzadzenia. Dla zapewnienia
normalnej 1 stabilnej pracy sprzetu oraz jakosci obrobki produktdéw, nalezy starannie
przestrzega¢ codziennej konserwacji szyny prowadzacej oraz osi prostoliniowe;.

Uwaga: Do czyszczenia szyny prowadzacej prosimy o przygotowanie suchej szmatki
bawelnianej i oleju smarujacego (dopuszcza si¢ wykorzystanie smaru dla maszyny szyjacej)

6.6 Ocena drogi optycznej

Uktad optyczny sprzetu do grawerowania laserowego sktada si¢ ze zwierciadet odbijajacych
oraz soczewek ogniskujacych. Droga optyczna na soczewkach nie ulega przemieszczeniu,
jednakze trzy zwierciadta s3 mocowane mechanicznie, w zwigzku z czym
prawdopodobiefnstwo przemieszczenia moze by¢ duze. Ogoélnie, mozliwe jest odksztatcenie
drogi optycznej, w zwigzku z czym sugerujemy uzytkownikom jej sprawdzenie przed
codziennym uzytkowaniem.

VII SrodKi ostroznosci przed uzytkowaniem szklanej rury
laserowej CO2

7.1 Przed rozpoczgciem uzytkowania, prosimy o podigczenie pompy/chtodnicy wody w
pierwszej kolejnosci, z zastosowaniem zasady wejscia na dole 1 wyjscia na gorze, ustal pozycje
wylotu wody rury, dzieki czemu rura bedzie pelna wody chtodzacej. Wewnatrz rury laserowe;j
nie powinny wystepowac zadne babelki. Nastgpnie wlacz zasilanie. Wymagania: jako woda
chtodzaca powinna by¢ zastosowana woda migkka (destylowana lub oczyszczana). Nalezy
roOwniez regularnie zwraca¢ uwage na temperatur¢ wody, ktora powinna by¢ w zakresie
12-30°C. Nie moze ona by¢ nizsza lub wyzsza, w szczegdlnosci w lecie. Jesli temperatura
wody bedzie za wysoka, nalezy wymieni¢ wode chtodzacg lub zatrzymac sprzet na pewien
czas. Uzytkujac w obszarach chtodnych, nalezy upewnic si¢, ze woda nie zamarznie, W
szczegoOlnosci po zatrzymaniu urzadzenia. Woda chtodzaca nie moze pozostawa¢ wewnatrz
rury laserowej, jesli wystepuje zagrozenie zamarznigcia, co moze spowodowac wybuch.
(Zwroc szezegblng uwage: przy wykorzystywaniu pradu zmiennego, woda chtodzaca musi by¢
potaczona z uziemieniem)

7.2 Dwa punkty podparcia powinny znajdowac si¢ w 1/4 cze$ci rury laserowej, a przeptyw
wody powinien by¢ na poziomie 2L-4L na minute. W innym przypadku efekt nie jest

7zadowalaiacv. co moze nrowadzié do zmian modowveh 1 nowstania kilkn nlamek. a nrzez to do



wyj$ciowej 1 jej zanieczyszczenia, co bedzie skutkowaé obnizeniem mocy. Zwierciadto po
stronie wyj$ciowej nie moze by¢ czyszczone wacikiem, badz innymi narz¢dziami, bo
moze to mie¢ znaczny wplyw na warto$§¢ mocy. Poprawne metody czyszczenia tego
zwierciadla:

1) w przypadku zanieczyszczenia zwierciadla nie nalezy otwiera¢ rury laserowej

2) przedmuchaj powierzchnig¢ zwierciadta pod katem

3) uzyj czystego alkoholu do natryskiwania powierzchni zwierciadta z uzyciem strzykawki
4) otworz laser po catkowitym ulotnieniu si¢ alkoholu

5) jesli powyzsze metody nie przynoszg skutku, profesjonalna ekipa musi uzy¢ baweiny
do czyszczenia powierzchni od $rodka do krawedzi pionowo, z wykorzystaniem wacika
zwilzonego alkoholem. Najlepszym rozwigzaniem jest chronienie zwierciadla przed
zanieczyszczeniami. Szczegdlna uwaga: nie uzywaj ACETONU do czyszczenia
zwierciadta.

7.4 W trakcie debugowania, najlepszy efekt wyjsciowy moze by¢ osiggnigty, dzieki
regulacji pozycji podparcia rury laserowej lub obracaniu jej, a nastepnie zamocowaniu.

7.5 Zachowaj ostrozno$¢: nalezy unika¢ gromadzenia si¢ pylu na elektrodzie
wysokonapigciowej i utrzymywac jg w stanie suchym. W razie zagrozenia pozarowego
nalezy na ile to mozliwe trzymac si¢ z dala od metali. W celu ochrony ostony wysokiego
napiecia przed pylem, prosimy o obwigzanie jej folig plastikowa.

7.6 W trakcie uzywania rury laserowej, wewnatrz nie moze znajdowac si¢ kamien, aby
unikng¢ tamowania przeptywu wody, CO moze wptyna¢ na efekt chtodzenia. W przypadku
wystgpienia kamienia, nalezy uzy¢ 20% roztworu kwasu solnego do czyszczenia.

7.7 Rura laserowa jest produktem szklanym, delikatnym. Nalezy unika¢ miejscowych
naprezen w trakcie ustawiania rury laserowe;.

7.8 Uzywaj rury laserowej we wlasciwy sposob i oszczgdzaj moc lasera. Najlepsza moc
dla rury laserowej to 80% mocy znamionowej.

Objawy Analiza problemu Sposob dzialania
Brak wiazki (1. Najpierw sprawdz, czy sama rura laserowa sprawdz czy zwierciadta nie
laserowej w |dziata wlasciwie (wyjscie lasera), jesli tak, ulegty uszkodzeniu i czy droga

trakcie pracy

2. Na wyjsciu rury laserowej nie ma $wiatla
laserowego, sprawdz nastgpnie czy obieg wody
funkcjonuje normalnie (czy przeptyw wody jest
ptynny), jesli nie ma przeptywu wody lub nie jest

oczys$¢ pompe wody i osady w
rurach wodnych

3. Obieg wody jest normalny, sprawdz wowczas
czy wskaznik mocy lasera jest jasny oraz czy|

wentylator si¢ obraca, jesli nie

moc lasera spadta i nalezy
zmieni¢ jg zmieni¢
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VIl Konserwacja wyposazenia

7.1 Konserwacja codzienna

Otoczenie robocze sprzgtu nie moze by¢ zbyt nieprzyjazne. Jesli temperatura jest wyzsza
niz 30°C, nizsza niz 18 °C oraz jesli wystepuje zbyt duze zapylenie i silne
zanieczyszczenie powietrza, urzadzenie moze ulec powaznemu uszkodzeniu, a wskaznik
awaryjnosci stale wzrasta. Wiele elementéw elektrycznych moze ulec szybkiemu
uszkodzeniu w warunkach wilgotnych.

7.2 Wymiana i czyszczenie zbiornika wody

Zalecamy czyszczenie zbiornika wody i wymiang wody w obiegu raz na tydzien.

Uwaga: Przed uruchomieniem urzadzenia, rura laserowa musi by¢ wypelniona woda
obiegowa, bez wystepowania babelkdw.

Jako$¢ 1 temperatura wody obiegowe]j ma bezposredni wyptyw na zywotno$¢ rury
laserowej. Zalecamy uzywanie wody oczyszczonej i utrzymywanie temperatury wody
ponizej 35 °C. Jesli temperatura przekroczy 35 °C, nalezy wymieni¢ wode¢ obiegowa lub
doda¢ do wody lodu, aby obnizy¢ jej temperature. (Zalecamy wykorzystywanie chtodnicy
wody lub dwoch zbiornikow wody)

Czyszczenie zbiornika wody:

W pierwszej kolejnosci, nalezy wylaczy¢ zasilanie elektryczne, odtaczy¢ rurg wlotu wody,
aby umozliwi¢ wodzie wyptyniecie z rury laserowej do zbiornika wody. Otwoérz zbiornik
wody, odlacz pompe wody i1 oczys¢ je z zanieczyszczen. Po wyczyszczeniu zbiornika
wody, wymien wode¢ obiegowg na nowg i1 umies¢ ponownie pompe wody. Podtacz rurke
wodng pompy do zaworu wlotowego wody, a nastepnie pozostate zlaczki. Podigcz
zasilanie do samej pompy na 2-3 minuty (aby rura laserowa wypehita si¢ wodg obiegowg).

7.3 Czyszczenie wentylatora spalinowego

Po dhlugotrwalym wykorzystywaniu wentylatora spalinowego, moze on zgromadzi¢
znaczne ilo$ci osadzonego pytu, co moze generowac znaczny hatas i niekorzystnie wptywa
na odprowadzanie zanieczyszczonego powietrza oraz zapach. W takiej sytuacji nie
wystarczy tylko odessanie i usuni¢cie powietrza, najpierw nalezy wylaczy¢ zasilanie,
nastgpnie odlaczyé przewdd wlotowy i wylotowy, usunaé zalegajacy wewnatrz pyl,
obroci¢ wentylator do goéry nogami i obraca¢ topatki do momentu catkowitego
oczyszczenia. Na koncu nalezy ponownie podtaczy¢ 1 uruchomi¢ wentylator.

7.4 Czyszczenie zwierciadel i soczewek

Sugerujemy czyszczenie zwierciadet 1 soczewek codziennie, przed uruchomieniem
urzadzenie, podczas gdy sprzet jest odtaczony od zasilania.

Wyposazenie lasera zawiera 3 zwierciadla oraz 1 soczewke (Pierwsze zwierciadto jest
ustawione na wyjsciu emisyjnym rury laserowej, to znaczy w gornej lewej czgsci sprzetu.
Drugie zwierciadto znajduje si¢
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po lewej stronie progu. Trzecie znajduje si¢ w gornej czesci glowicy lasera, soczewka

natomiast znajduje si¢ w stozku soczewki). Przez te zwierciadta oraz soczewke jest
przepuszczana wigzka laserowa. Zwierciadta tatwo zbierajg kurz 1 inne zanieczyszczenia, co

moze skutkowac stratami wigzki laserowej lub uszkodzeniami zwierciadel. Pierwsze oraz

drugie zwierciadto nie muszg by¢ zdejmowane w celu wyczyszczenia. Zwierciadla nalezy
przeciera¢ od $rodka do krawedzi, z uzyciem papierowych Sciereczek do soczewek. Trzecie
zwierciadlo oraz soczewka musza by¢ wyjete z oprawki soczewki i czyszczone w ten sam

sposob, a po zakonczeniu umieszczone z powrotem na miejscu.

Uwaga: @zwierciadla oraz soczewke nalezy przeciera¢ delikatnie, aby nie uszkodzi¢ ich powtoki
warstwy powierzchniowej;@ostroinie obchodzi¢ si¢ z elementami w trakcie przecierania, aby nie
dopusci¢ do upadku;®strona wypukta musi by¢ skierowana w dot.

7.5 Czyszczenie szyny prowadzacej

Sugerujemy czyszczenie szyny prowadzacej co pot miesigca, gdy urzadzenie jest odtaczone
od zasilania. Szyna prowadzaca oraz o$ prostoliniowa to kluczowe elementy, ktorych
zadaniem jest prowadzenie i podpieranie. Aby zapewni¢ najwyzsza dokladnos¢ obrobki,
konieczne sg wyzsze wymagania dla doktadnos$ci prowadzenia szyny oraz stabilnosci ruchu
osi prostoliniowej. W trakcie obrobki, obrabiany material moze generowaé znaczne ilo$ci
zracego pyhlu oraz dymu. Po dlugotrwatym odktadaniu si¢ tego pytu oraz dymu na szynie
prowadzacej oraz osi prostoliniowej, doktadno$¢ pracy sprzetu moze ulec zmianie, a
formowanie si¢ obszarow korozyjnych powoduje skracanie zywotno$ci urzadzenia. Dla
zapewnienia normalnej 1 stabilnej pracy sprzetu oraz jakosci obrobki produktow, nalezy
starannie przestrzega¢ codziennej konserwacji szyny prowadzacej oraz osi prostoliniowej.

Uwaga: Do czyszczenia szyny prowadzacej prosimy o przygotowanie suchej szmatki
bawelnianej 1 oleju smarujgcego (dopuszcza si¢ wykorzystanie smaru dla maszyny szyjacej)

7.6 Ocena drogi optycznej

Uktad optyczny sprzetu do grawerowania laserowego sklada si¢ ze zwierciadet odbijajacych
oraz soczewek ogniskujacych. Droga optyczna na soczewkach nie ulega przemieszczeniu,
jednakze trzy zwierciadla s3 mocowane mechanicznie, w zwigzku z czym
prawdopodobienstwo przemieszczenia moze by¢ duze. Ogolnie, przemieszczenie drogi
optycznej moze czasem wystapi¢, w zwigzku z czym sugerujemy uzytkownikom jej
sprawdzenie przed codziennym uzytkowaniem.

VIl Srodki ostroznosci przed uzytkowaniem szklanej rury laserowej
CO2

8.1 Przed rozpoczeciem uzytkowania, prosimy o podigczenie pompy/chtodnicy wody w
pierwszej kolejnosci, z zastosowaniem zasady wejsScia na dole 1 wyjscia na gorze, ustal
pozycje wylotu wody rury, dzigki czemu rura begdzie pelna wody chtodzacej. Wewnatrz rury
laserowej nie powinny wystepowa¢ zadne bgbelki. Nastepnie wigcz zasilanie. Wymagania:
jako woda chtodzagca powinna by¢ zastosowana woda migkka (destylowana Ilub
oczyszczana). Temperatura wody powinna podlega¢ regularnej kontroli i by¢ w zakresie
12-30°C. Nie moze ona by¢ za wysoka, ani za niska, w szczegdlnosci w lecie. Jesli
temperatura wody bedzie za wysoka, nalezy wymieni¢ wodg¢ chlodzaca lub zatrzymac sprzet
na pewien czas.
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Uzytkujac w obszarach chtodnych, nalezy upewnié¢ si¢, ze woda nie zamarznie, W
szczegblnoSci po zatrzymaniu urzadzenia. Woda chlodzaca nie moze pozostawaé
wewnatrz rury laserowej, jesli wystepuje zagrozenie zamarznig¢cia, co moze spowodowaé
wybuch. (Zwro¢ szczegdlng uwage: Przy wykorzystywaniu pragdu zmiennego, woda
chlodzaca musi by¢ polaczona z uziemieniem)

8.2 Dwa punkty podparcia powinny znajdowaé si¢ w 1/4 czgsci rury laserowej, a
przeplyw wody powinien by¢ na poziomie 2L-4L na minute. W innym przypadku efekt nie
jest zadowalajacy, co moze prowadzi¢ do zmian modowych. Niewielkie zmiany plamki
beda skutkowaé spadkiem mocy. Rurka wylotu wody chtodzacej musi by¢ zanurzona w
wodzie, w przeciwnym wypadku rura laserowa nie bedzie catkowicie wypetniona woda
przy uruchamianiu i wytaczaniu urzadzenia.

8.3 Zwr6¢ uwage na zabezpieczenie strony wyjsciowej rury laserowej, aby uniknaé
rozpylania si¢ dymu na powierzchni wyjsciowej i zanieczyszczenia jej w trakcie pracy
urzadzenia lub regulacji wigzki lasera. W innym przypadku moc zostanie obnizona.
Zewnetrzna cze$¢ strony wyjsciowej rury laserowej moze byé czyszczona z uzyciem
chtonnej bawelny lub szmatki zwilzonej alkoholem.

8.4 W trakcie debugowania, najlepszy efekt wyjsciowy moze by¢ osiagniety, dzieki
regulacji pozycji podparcia rury laserowej lub obracaniu jej, a nastgpnie zamocowaniu.

8.5 Zachowaj ostrozno$¢: nalezy unika¢ gromadzenia si¢ pylu na elektrodzie
wysokonapigciowej 1 utrzymywac ja w stanie suchym. W razie zagrozenia pozarowego
nalezy na ile to mozliwe trzymac si¢ z dala od metali.

8.6 W trakcie uzywania rury laserowej, wewnatrz nie moze znajdowaé si¢ kamien, aby
unikng¢ tamowania przeptywu wody, co moze wptyna¢ na efekt chtodzenia. W przypadku
wystgpienia kamienia, nalezy uzy¢ 20% roztworu kwasu solnego do wyczyszczenia rury 1
usunigcia nalotu.

8.7 Rura laserowa jest produktem szklanym, delikatnym. Nalezy unika¢ miejscowych
napre¢zen w trakcie ustawiania rury laserowe;.

8.8 Uzywaj rury laserowej we wlasciwy sposob i oszczgdzaj moc lasera. Najlepsza moc
dla rurv laserowei to 80% mocv znamionowei.

Objawy Analiza problemu Sposéb dzialania

Brak wigzki |1. Najpierw sprawdz, czy sama rura laserowa dziala wlasciwie |sprawdz czy zwierciadia nie ulegly|

laserowej w |(wyjscie lasera), jesli tak, uszkodzeniu i czy droga optyczna nie

trakcie pracy 2. Na wyjciu rury laserowej nie ma $wiatta laserowego, oczy$¢ pompe wody i osady w rurach)

sprawdz nastepnie czy obieg wody funkcjonuje normalnie (czy |wodnych

przeptyw wody jest ptynny), jesli nie ma przeptywu wody lub






